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Qualitatsstandards

ISCAR wird kontinuierlich durch namhafte Institutionen zertifiziert.
Fertige Produkte werden vor der Auslieferung kontrolliert, um

die Versendung von Qualitatsprodukten sicherzustellen. Im
eigenen Labor fur Metallurgie, sowie im Tech-Center flr die
Prototypenentwicklung, wird die Qualitat zusatzlich gesichert. Nur
geprufte und bewéhrte Produkte werden in den Verkauf gebracht.

THE STANDARDS INSTITUTION OF ISRAEL
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MULTI-MASTER

Auswechselbare VHM-Fraskopfe

USER GUIDE

Geometrie Spiralwinkel | Anz. Schneiden (@-Bereich Anmerkungen Seite
= 6 12-25 Eck- und Planfrasen 16 '
— 10,12 31.25-49.25 Eck- und Planfrasen 16 ‘
3 3 7.719.7 Fiir Passfedernuten (DING885) 16 ‘
45° 3 8-12 Schaftfraser 17
MM EC-4 30°, 45° 4 5-20 Schaftfréser 17 b
30°, 45°, 50° 6 g12 Hartbearbeitung bis 65 HRC 18 -
6,8, 10 8-20
MM EC-8/10 30°, 45° 8,10 16-25 Schlichtfraser 19 m
Sioégfo' 47,912 8-25 CHATTER-FREE HPC Fréser ;2 / B
:x Eg::g:: 45° g 77'_77"_128;‘95 CHATTER-FREE HPC Fréiser 58 w
45° 4 8-25 Schrupp & Schlichtprofil 21 W’
w | ve  |Gmem B
45°, 40°, 47° 4,5,6 8-25 Schruppfraser mit Kordelprofil 22 w
m 45° 3 8-25 Schruppfraser flr Aluminium 22 panti 1t
45° 2,3 8-20 HPG Fraser fir Aluminium 23 ( g &
m 40° 3,4 825 g:ig::ﬂlli:fr:EE HPC Fréser o4 w
46.5° 4 8-25 Schaftfraser mit 1.5xD Schneidenlénge 25 mf
. or  |caTEReREE 0 e -
10° 2 7.8-16 ECO Schaftfraser 26 m
_ - 2 1020 ECO Hochvorschubfraser 39 ‘ h
- 46 8-25.4 HPC Hochvorschubfréser 40 i
m 45° 3 8-25 Kugelfraser fur Aluminium 43 @
- 2 8-16 ECO Kugelfraser 43 w
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o MULTI-MASTER USER GUIDE
1]
(<fl:) Auswechselbare VHM-Fraskopfe
2 Geometrie Spiralwinkel | Anz. Schneiden (@-Bereich Anmerkungen Seite
1 . .
|: — 2 10-25.4 240° Kugelfraser, zentrumschneidend 44 B @
—
:E) = 2 10-20 ECO Torusfréiser 4 B @

30° 6 8-16 Torusfraser 45 @;\t\
80 2.4 o2 Kugelfraser >
45° 4 8-20 g 46 °

45° 2 8-25 Kugelfraser flr Aluminium 46 @w

— 4 8,10,12,16 Linsenfraser 46 w

MM ELBA = 4 8,10,12,16 Linsenfraser fr Aluminium 47 A\Qw

_ 4 8,10,12,16 Tropfenformiger Fréser 47 h@

MM EOBA — 4 8,10,12,16 Tropfenférmiger Fraser fir Aluminium 48 *‘\;f\\\\ “*',“

20°%,30° 8,12 12,16 Konischer Fraser flir Schlichtbearbeitung 48

MM HCD — 2 8-20 ECO Zentrier- und Fasfraser 65 G
8-25 .
— 4,6 10-25 Fas- und Senkfraser 56

9815.7 ECO fasfrglser zum vorwarts 56
und rlickwarts fasen

_ 3 74116 Fasfr§§er ZILI,Im vorwarts 57
und riickwarts fasen

MM TS-45 4 7.7 Fraskopf zum 45° Fasen 57

— 3,4 17.7,21.7 Fraskopf zum 45° Fasen 57

= 4 8-12.7 Viertelkreisfraser 58
= 6 10.6-27.7 Schwalbenschwanzfréser 58
— 2 820 ECO Viertelkreisfréser 55 B
- 6 27.7 Beidseitiger Viertelkreisfraser 59
— 1 8 Gravierfraser 60
- 3 8-16 Bohrkopf mit 3 Schneiden 62
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MULTI-MASTER

Auswechselbare VHM-Fraskopfe

USER GUIDE

Geometrie

MM GRIT-3T6

MM TS-C

MM TRD-M
MT-ISO-MM

MT-W-MM

MM TRF 55°

SD TRD-M-SP

Spiralwinkel | Anz. Schneiden (@-Bereich Anmerkungen Seite
— 2 1.07-6.41 Zentrierbohrer (DIN332) 63
= 2 6-16 Anbohrer 64
_ 4 11-14 Flachbohrkopf 64
- 2 8-20 Flachbohrkopf 65
— 3 16.7,17.7 Fraskopf fur Nuten 68
— 4 21.7 Fraskopf fur Nuten 69

4,6 172771?355 Fraskopf fir Nuten 70
6 112212215622' Fraskopf fir T-Nuten 70
6 12.7,22.5 Fraskopf fir Sicherungsringe 71
S| e | e | .
- SN s ”
6,8,10,12 3121;251731597 Fraskopf zum Nutenfrasen 73
- 8 31.7 Radius-Fraskopf zum Nutenfrésen 74
8 32 Fraskopf fir Zahnprofile nach DIN 3972 74
— gé 16.7,21.7 10-20 | Fraskopf flr 55° und 60° Teilprofil-Gewinde ?g
3,4,5,6 10 215 Fraskopf flr UN-Innengewinde 79

16,20
& 0160 | Aubengeninde &
4 21.7 Fraskopf fur 55° Teilprofil-Gewinde 80
— 5,6 11.94,15.94, 19.94 | Fraskopf fir 55° Teilprofil-Gewinde 81
— 5,6 11199341579; ’ Fraskopf fir 60° Teilprofi-Gewinde 82
8,10 31.7,39.7 Fraskopf fir 60° Teilprofil-Gewinde 83
8,10 31.7,39.7 Fraskopf fir 55° Teilprofi-Gewinde 83
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MULTI-MASTER

Auswechselbare VHM-Fraskopfe

USER GUIDE

Geometrie

MM ESR-1.5D BLANKS

HM90 EAL-MM-15-JHP

$890 ESZ-MMT15-R08

T490 ELN-MM-05

MDR MMT-JHP

HP E90AN-MM-07

H490 E90AX-MM

E90SO-MM-04

HM390 ETC-MM

NHURE

Spiralwinkel | Anz. Schneiden (@-Bereich Anmerkungen Seite
13.8,17.1,23.4, ; i
_ 28.6,35.6 Rohlinge flir Fraskdpfe 86 t‘
= 8-32 Rohlinge fir Fréskopfe 87 H
8-25.4 Rohlinge flir Fraskdpfe 88 @
__
2 4-10.49 Modulare SUMO-CHAM-Bohrer 66 V.&’
Aufschraubfraser mit JHP Bty
e AR Kuhlung fr Aluminium 2 s = m\
Aufschraubfraser mit JHP T
2 Sl Kahlung fir Aluminium el @m
Aufschraubfraser zum Eckfrasen 3 '/':'
84 2532 mit 8-schneidigen WSP 28 A Jﬁ
Aufschraubfraser mit JHP Kihlung , -
1\
8 %2 zum Eckfrdsen mit 3-schneidigen WSP 28 ;Az-f;, w
Aufschraubfraser zum Eckfréasen g
2345 10,12,16.20 mit 4-schneidigen tangential-WSP 2 )‘ 3 D)
2,3 25,32 Schaftfréser flr HELI-Mill Schneideinsétze 30 ;m
’ , : ]
5 16.20.95 Multifunktions Aufschraubfraser 30 I | ‘»)\
— zum Bohren & Frasen WZ\
Aufschraubfraser zum Eckfrasen mit -
234 ISl 2-schneidigen tangential-WSP & —
Aufschraubfraser zum Eckfréasen -
£EESS 1l mit 2-schneidigen WSP & h\/ w
Aufschraubfraser zum Eckfrasen "
2 a2y mit 4-schneidigen tangential-WSP & h, >
3 20 Agfschraubfrag,er zum Eckfrasen a0 °
mit 4-schneidigen -WSP as
Aufschraubfraser zum Eckfrasen iv
23 16,20 mit 2-schneidigen WSP % ‘E-m
Aufschraubfraser zum Eckfrasen B\,
Al 011620 mit 4-schneidigen WSP & A* »)«
Aufschraubfraser zum Eckfrasen \ X \ I
23 810 mit 3-schneidigen WSP 5 Al )
Aufschraubfraser zum Eckirasen are g
ol L2 mit 3-schneicigen WSP % s "
)
Aufschraubfraser zum Eckfréasen | B)..)
2345 llea02 mit 2-schneidigen WSP = AQ__, w
o PN
Aufschraubfréser fir © “’O @‘
2 12,16,20 . ; 36
verschiedene Geometrien D
034 16,20.25 Aufschraubfraser zum Hochvorschubfréasen 37 t i

mit 6-schneidigen WSP

(- £co/ hohe Wirtschattichkeit
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MULTI-MASTER

Auswechselbare VHM-Fraskopfe

USER GUIDE

Geometrie

FFX4 ED-MM

E93CN-MM-07

e
e
e
e
—

FFT3 EFM-MM 02

HCM-MM

CH45-MM-PNO06

TGSF-MM-JHP

Spiralwinkel | Anz. Schneiden (@-Bereich Anmerkungen Seite
034 16,2025 g?:?g?;g{g;zrnz\jvg l|3—|ochvorschubfréis.en 37 ’Gjmi »/
23456 16,20,25,32,40 gﬁ‘f%‘fgf;gj;ﬁ;ﬂﬁgokﬁése” 38 8 Hﬁ
v PEEE
3457 16,20,25.32 fﬂﬁj{sﬁ{:f;za:g:s;zrnz\ijng IID—|ochvorschubfré'lsen e Q; o ’;\7}%
23 8,10 ,;\nt::szcz?#:eflrg;eernzcvn; IP-|ochvorschubfrésen 41 \\.‘ ’!M; 3:
23456 10,12,16,20,25 ﬁ;fsgozrcar:]:ef:g;zrnz\bj\g FI)-Ioohvorschubfrélsen 2 (i \;;;E
2 12,16,20,25 Kugelkopf Aufschraubfréser 54 ’\‘/ )
2 12,16,20,25 Kugelkopf Aufschraubfraser 54 i y)
0 igLE
R -
e e |
5 o Aufschraubiraser zum Schiitzfrésen T W
mit zielgerichteter Kihimittelzufuhr 4 .:;
4,6 32,40 Aufschraubfraser zum Nutenfrasen 75
4,6 31.7,49.8 Aufschraubfraser zum Nutenfrasen 76
123 13.7,156.8,20, Aufschraubfraser zum Gewindefréasen 84 \ @}W
= 21,27,30.4 mit WSP
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0 MULTI-MASTER USER GUIDE
L]
C<fE) Schifte und Aufnahmen fiir Multi-Master Fraskopfe
E SchnittstellengroBe
1 Verbindung ER-AdaptergroBe | Fraskopf
|: Geometrie (THSZMS) Schaft-@ (DCONMS) (SS) SchnittstellengroBe (T...) Seite
—
) MM S-A-AV 20,25 T12,T15 )
E MM TS2-A 6-20 T04-T12 20
g'cMhé.sﬂ':) G 8-32 T04-T21 90-91
MM S-A-N 10-16 T06-T10 92
8-25 T04-T15 92
MM GRT (Schafte) 9.52-12.7 T06-T08 92
chha'stQ Deracs 12-40 T05-T21 93
g'c"l"‘:;t; (oG 8-40 T04T21 93
chhasHS AL C ) 12-32 T05T15 %
MM S-ER ER11-ER32 T04-T12 95
MM S-ER-H ER16-ER32 T05-T15 95
MM S-A-HSK 40,63 T05-T21 9%
40 T06-T15 9
MM S-A-C# 32-80 T05-T15 9%
MM S-A-BT 30 T06-T15 97
MM CAB-T-T T04-T15 T04-T15 97
MM CAB-T-T-W T05-T15 T04-T12 97
M6-M12 T06-T08 98
SD S-A-C-H-SP 16,20,25 gg ; gg}g’ SP18, 98
SD S-A-SP 12-25 ggl ; ggg’ =S, 99
SD-S-A-ER-SP ER16-ER40 EEE ggg’ SP18, 100

ISCAR




USER GUIDE

MULTI-MASTER und FLEXFIT Adaptionsmdglichkeiten

FRASKOPFE Adapter Schéfte und Aufnahmen
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I MM-FLEX-FIT
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=37
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MM-MM
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Merkmale & Vorteile

- mehr als 40.000 Kombinationsmoglichkeiten
- keine Rustzeit — kein erneutes Vermessen

- schwingungsdéampfende Wirkung

- modernste Geometrien und Schneidstoffe

- hohe Prozesssicherheit und Standzeit

- optimale Ressourceneffizienz

Member IMC Group




0 USER GUIDE
I
>3 Zubehér
. MM or A
JllBN Einstellbare Drehmomentschliissel N2
:) fir MULTI-MASTER Wechselkopfe N2 P
> °R
)}
Abb. Tsf Bit-Einsatz TQ@
TORQUE WRENCH 3-25NM 9X12 1 - - -
TORQUE WRENCH 5-50NM 9X12 1 - - -
MM WRENCH 6-05 2 105 - 7.0
MM WRENCH 8-06 2 T06 - 10.0
MM WRENCH 10-08 2 T08 - 15.0
MM WRENCH 13-10 2 T10 - 28.0
MM WRENCH 16-12 2 T12 - 28.0
MM WRENCH 20-15 2 T15 - 40.0
MM WRENCH 24-21 2 T21 - 110.0
MM WRENCH 4E-05 8 T05 - 7.0
MM WRENCH 5E-06 3 T06 - 10.0
MM WRENCH 7E-08 8 T08 - 15.0
MM WRENCH 8E-10 8 T10 - 28.0
MM WRENCH 9E-12 3 T12 - 28.0
INSERT TOOL 3/8” 9X12MM 4 - - -
BIT SOCKET T20 3/8" DRIVE 5 Torx T20
BIT SOCKET T25 3/8" DRIVE 5 Torx T25
BIT SOCKET T30 3/8" DRIVE 5 Torx T30
BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE 5 Torx T40
Spannschliissel fiir MM E...- Geometriekdpfe (A 5 Torx T50
¢ Hinweis: Empfohlenes Drehmoment flir jede MULTI-MASTER Schnittstelle, siehe néchste Seite
() MULTI-MASTER Schnittstelle
) Anzugsdrehmoment Nm
Einstellbare Drehmomentschlissel fiir MULTI-MASTER Wechselképfe
>
o ¥
AN
b P PN
P R /\

Diese Artikel sind optional, bitte separat bestellen.

ISCAR




Tabelle - Montagewerkzeuge fiir MULTI-MASTER Kopfe

USER GUIDE

Montagewerkzeuge

Werkzeug

Einstellbare Drehmomentschliissel fiir sicheres und genaues Befestigen der MULTI-MASTER-Fraskopfe

Torx-Aufnahme

N

()

P

-
&f

MM Schllissel 4x3 T04 - -
MM Schllissel 6x4 T05 MM WRENCH 6-05 MM WRENCH 4E-05
MM Schllissel 8x5 T06 MM WRENCH 8-06 MM WRENCH 5E-06
MM Schliissel 10x7 T08 ’ MM WRENCH 10-08 MM WRENCH 7E-08
MM Schllssel 13x8 T10 MM WRENCH 13-10 MM WRENCH 8E-10
MM Schltissel 16x9 T12 MM WRENCH 16-12 MM WRENCH 9E-12
MM Schltissel 20 T15 MM WRENCH 20-15 -
- T21 MM WRENCH 24-21 o

Torx-T-Schliissel (fir Plan- und 2 E’i‘::;:'e“?:;;f‘t' Bit-Einsatz (Abb. 5) Drehmomentschliissel
Nutenfraskopfe) :
‘sj crader P /( 3-25Nm 9x12 5-50Nm 9x12
= S 5.2
f o
BIT SOCKET T20
T-20/3 T20 3/8" DRIVE V
BIT SOCKET T25
T-25/3 T25 3/8" DRIVE V
T303L T30 B> INSERTTOOL e
3/8" 9X12MM
BIT SOCKET T40
T-40/3 L T40 3/8" DRIVE
BIT SOCKET T50
T-50/3 L T50 3/8” DRIVE
doppelter MULTI-MASTER Spannschlissel fir MM Spannschlissel fir MM
offener Schnittstelle E...- H...- und MM FF...-
Spannschliissel (fur alle anderen Kopfe) Geometrie Kdpfe (Abb. 2) | Geometrie Kdpfe (Abb. 3)

Member IMC Group
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MULTI-MIASTER

USER GUIDE
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Hinweise zur Klemmung und zum Auswechseln der Fraskopfe

\

Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

MULTI-
MASTER Schliissel™ Anzugsdrehmoment (Nm)
Schnittstelle
TO4 MM Schllissel 4x3 4
TO4 MM Schllissel 6x4 4
T05 MM Schllissel 6x4 7
TO6 MM Schllissel 8x5 10
T08 MM Schllssel 10x7 15
T10 MM KEY 13x8 28
T12 MM Schltssel 16x9 28
T15 MM Schltssel 20 40
T21 MM WRENCH 24-21 110
() Bitte separat bestellen Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.
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MULTI-RSAST=S USER GUIDE o
L
Schneidstoffsorten fiir MULTI-MASTER VHM-Fraskopfe C</[)
ISO- P m 1SO- K ISO- N ISO- S I1SO- H E
12-13 “ 15- 20 21-28 31-37 38 - 41 !
Werkstiickstoffgruppen Rostbest. Stahl Rostbe_s?. il Hoch Geharteter Stahl |j
ferritisgr! u. Dtalgls::?fltelfr(i:t?sl;h- Gusseisen NE-Metalle hit_zebest. & gehéiljletes :)
martensitisch austenitisch) Legierungen Gusseisen E
Harter
IC903 IC903
Multi-Master 10903
Schaftfraser
ICo08
Vorschlichten Ziher
Kiihlung Nein Ja Ja Nein Ja Ja Nein
Harter
Multi-Master
Schaftfraser
IC608 IC608 IC608 IC608
1C908 1C908 1C908 1C908 IC908
IC08
Schlichten Zéher
Kiihlung N Y Y N Y Y N
W Erste Wahl

Member IMC Group
=™
L 4 11 ]




o USER GUIDE
1]
<§E Schnittwerte fiir MULTI-MASTER VHM-Fraskopfe
I Schnittgeschwindigkeit (m/min)
l_ o Zugfestigkeit Werkstoff-
| €D Werkstiickstoff Eigenschaft [N/mm?] Harte HB | Gruppe Nr.| 1C900/IC608| 1C903 1C300 1C08
:) <0.25% C Gegliht 420 125 1 260-280 260-280 | 210-220 | 180-200
0 U] = H b -
2 Unlegierter Stahl >0.25% C Gegliht 650 190 2 200-230 200-230 | 160-180 | 140-160
und Stahlguss, <0.55% C Vergitet 850 250 3 160-220 160-220 | 130-180 | 110-150
AUBTTEETBE] Geglint 750 220 4 160-220 | 160-220 | 130-180 | 110-150
>0.55% C
VergUtet 1000 300 5 140-180 140-180 | 110-140 | 100-130
Gegliiht 600 200 6 160-220 160-220 | 130-180 | 110-150
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 930 275 7 120-180 120-180 | 100-140 80-130
(< 5 % Legierungsanteile) Verglitet 1000 300 8 130-180 130-180 | 100-140 | 90-130
1200 350 9 140-180 140-180 | 110-140 | 100-130
Hoch legierter Stahl, Stahlguss Gegliht 680 200 10 130-180 130-180 | 100-140 | 90-130
und Werkzeugstahl Verguitet 1100 325 11 70-120 70-120 | 60-100 | 50-80
Ferritisch / martensitisch 680 200 12 80-160 80-160 60-130 60-110
Rostbestandiger Stahl und Stahlguss
Martensitisch 820 240 13 60-150 60-150 50-120 40-100
Rostbestandiger Stahl und Stahlguss Austenitisch, Duplex 600 180 14 60-120 60-120 50-100 40-80
ferritisch / perlitisch 180 15 80-260 80-250 60-210 60-180
Grauguss (GG)
Perlitisch / martensitisch 260 16 130-240 130-240 | 100-190 | 90-170
Ferritisch 160 17 150-280 150-270 | 120-220 | 100-200
Kugelgraphitguss (GGG)
Perlitisch 250 18 90-280 90-270 70-220 60-200
Ferritisch 130 19 150-280 1560-270 | 120-220 | 100-200
Temperguss
Perlitisch 230 20 140-240 140-240 | 110-190 | 100-170
Nicht aushartbar 60 21 800-900
Aluminiumknetlegierung
Aushértbar 100 22 700-800
Nicht aushértbar 75 23 800-900
<12% Si
Aluminiumgusslegierungen Aushartbar 90 24 750-850
>12 % Si Hoch hitzebesténdig 130 25 400-450
>1 % Pb Automatenmessing 110 26 500-550
Kupferlegierungen Messing 90 27 500-550
Elektrolytkupfer 100 28 350-380
Duroplaste, Faserkunststoffe 70 Shore D 29
Nicht-Eisen
Hartgummi 55 Shore D 30
Gegliht 200 31 20-40 20-40 20-30 10-20
Fe-Basis
Gehartet 280 32 20-40 20-30 20-20 10-20
e o Gegliiht 250 33 20-50 2030 | 2020 | 2050
Legierungen Ni- odEr
. Gehartet 350 34 20-70 20-30 20-20 20-50
Co-Basis
Gegossen 320 35 30-70 30-80 20-60 20-50
Rein 400 190 36 30-70 30-80 20-60 20-30
Titanlegierungen o
Alpha + Beta- 1050 310 37 30-70 30-80 | 2060 | 20-30
Legierungen, gehartet
Gehartet 55 HRC 38 30-50 30-60 20-40 40-60
Gehérteter Stahl
Gehartet 60 HRC 39 30-40 30-40 20-30 20-30
Schalenhartguss Gegossen 400 40 60-80 70-90 50-60 65-75
Gusseisen Gehartet 55 HRC 41 30-50 30-60 20-40 40-45
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MM FM
VHM Eck- und Planfraskopfe

LL
)
<
as
LL
mn
<
L
O
0p)

Empfohlene
AT Schnittwerte
= fz
Bezeichnung DC APMX RE NOF(® THSZMS LF csp@ / 3 (mm)
MM FM100-36R0.2-06TO 10.00 3.60 0.20 6 T05 4.40 0 T-20/3 o 0.04-0.10
MM FM120-36R0 06TC 12.00 3.60 0.20 6 T05 4.40 0 T-20/3* o 0.04-0.10
MM FM160-48R0.4-06T06 16.00 4.80 0.40 6 T06 5.60 0 T-25/3* o 0.05-0.10
MM FM200-60R0.4-06T08 20.00 6.00 0.40 6 T08 6.80 0 T-40/3 X o 0.05-0.10
MM FM250 R0.4-06T10 25.00 7.50 0.40 6 T10 8.40 0 T-50/3 L* o 0.05-0.10
() Anzahl der Schneiden
(2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
* Optional, bitte separat bestellen
T-FACE BE D
SD FM Q
VHM Eck- und Planfraskopfe ]
DCONMS DC %
1
APMX ||
OAL |-
Empfohlene
AR Schnittwerte
8 fz
Bezeichnung DC APMX NOF( RE D1 DCONMS OAL CSP@ 3 (mm)
VI D32-8-R0.4-SP15 31.25 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 [ 0.04-0.15
39.25 10.00 10 0.40 9.80 17.00 10.00 0 ° 0.04-0.15
49.25 12.00 12 0.40 9.80 19.00 14.00 0 [ 0.04-0.15
® Schéfte siehe Seiten 98-101
() Anzahl der Schneiden
(2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
MULTI-MASTER
MM ECU % @
VHM-UntermaB-Fraskdpfe FHA s
| @
Empfohlene
AR Schnittwerte
8 fe
Bezeichnung DC NOF™  APMX RE THSZMS DCONMS LF CSP@ FHA  RMPX°® 3 (mm)
M ECUO77E04 7.70 3 4.00 0.20 T05 7.70 10.00 0 38.0 5.0 o 0.03-0.08
MM ECUO97E! 9.70 3 5.00 0.30 T06 9.60 13.00 0 38.0 5.0 [ 0.03-0.09
MM ECU 11.70 3 7.00 0.30 T08 11.50 16.50 0 38.0 5.0 o 0.03-0.10
MM ECU15 15.70 3 8.00 0.30 T10 15.30 20.50 0 38.0 5.0 [ 0.04-0.12
MM ECU197 19.70 3 12.00 0.40 T12 18.45 25.50 0 38.0 5.0 o 0.05-0.13

* Schéfte siehe Seiten 90-98

* SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

® User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

() Maximaler Eintauchwinkel

ISCAR




MULTI-ASTER .

MM EC-3
VHM-Fréaskdpfe

&
&

T
9@

i
S

as
LL
p)
<
as
LL
n
<
L
O
@p)

Abmessungen Empfohlene
Schnittwerte
] fz
Bezeichnung DC NOF®  APMX RE THSZMS LF FHA CSP®  RMPX°® DCONMS 3 (mm)
080B05R0.4-3T05 8.00 3 5.00 0.40 T05 10.00 45.0 0 5.0 7.70 ° 0.03-0.09
080B05R000-3T05 8.00 3 5.00 0.00 T05 10.00 45.0 0 50 7.70 . 0.03-0.09
00B07R000-3T06 10.00 3 7.00 0.00 T06 13.00 45.0 0 5.0 9.60 ° 0.03-0.10
00B12R000-3T06 10.00 3 12.00 0.00 T06 19.00 45.0 0 5.0 9.60 . 0.03-0.10
0BO9R000-3TO08I (1) EERPX] 3 9.00 0.00 T08 16.50 45.0 1 5.0 11.70 ) 0.04-0.11
12.00 3 9.00 0.00 T08 16.50 45.0 0 50 11.70 [ 0.04-0.11
e Schéfte siehe Seiten 90-98 ¢ SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Hinweise siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten e User Guide siehe Seiten 13-14
() Mit seitlichen Kuhimittelaustritten
) Anzahl der Schneiden
©3) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
4 Maximaler Eintauchwinkel
MULTI-MASTER bee 50 DCONMS
= 5.0 and 6.0 = THsZMS % @
MM EC-4

VHM-Fraskopfe

. ®S
9@

Empfohlene
AT 2SI Schnittwerte
8 fz
Bezeichnung DC RE FHA NOF®" ~ APMX CSP@ THSZMS DCONMS LF RMPX® | B (mm)
M | 4 5.00 0.00 45.0 4 7.00 0 T05 8.00 15.00 5.0 L] 0.02-0.06
0 6.00 0.00 45.0 4 5.00 0 T05 8.00 10.00 5.0 (] 0.03-0.07
04 6.00 0.50 45.0 4 4.00 0 T4 5.80 8.50 5.0 L) 0.02-0.04
0 8.00 0.00 45.0 4 5.00 0 T05 7.70 10.00 5.0 L] 0.03-0.09
0 8.00 0.00 45.0 4 9.00 0 T05 7.70 15.00 5.0 o 0.03-0.09
0 8.00 0.50 30.0 4 5.00 0 T05 7.70 10.00 5.0 [ 0.03-0.09
4TO 8.00 0.50 30.0 4 9.00 0 T05 7.70 16.00 5.0 o 0.03-0.09
0 8.00 0.50 45.0 4 5.00 0 T05 7.70 10.00 5.0 o 0.03-0.09
4T0 8.00 1.00 30.0 4 5.00 0 T05 7.70 10.00 5.0 L] 0.03-0.09
0 8.00 1.00 45.0 4 5.00 0 T05 7.70 10.00 5.0 o 0.03-0.09
4T0 8.00 1.50 30.0 4 5.00 0 T05 7.70 10.00 5.0 L] 0.03-0.09
0 8.00 1.50 45.0 4 5.00 0 T05 7.70 10.00 5.0 o 0.03-0.09
C10 000-4T06 10.00 0.00 45.0 4 7.00 0 T06 9.60 13.00 5.0 L] 0.03-0.10
C 000-4T06 10.00 0.00 45.0 4 12.00 0 T06 9.60 19.00 5.0 o 0.03-0.10
ﬁ 0.5-4T06 10.00 0.50 30.0 4 7.00 0 T06 9.60 13.00 5.0 o 0.03-0.10
F RO.5-4T06 10.00 0.50 45.0 4 7.00 0 T06 9.60 13.00 5.0 o 0.03-0.10
ﬁ R1.0-4T06 10.00 1.00 30.0 4 7.00 0 T06 9.60 13.00 5.0 o 0.03-0.10
C R1.0-4T06 10.00 1.00 45.0 4 7.00 0 T06 9.60 13.00 5.0 L] 0.03-0.10
OR000-4T08 12.00 0.00 45.0 4 9.00 0 T08 11.70 16.50 5.0 () 0.04-0.11
4R000-4T08 12.00 0.00 45.0 4 14.00 0 T08 11.70 23.00 5.0 [ 0.04-0.11
09R0.5-4T08 12.00 0.50 30.0 4 9.00 0 T08 11.70 16.50 5.0 o 0.04-0.11
BO9R0.5-4T08 12.00 0.50 45.0 4 9.00 0 T08 11.70 16.50 5.0 o 0.04-0.11
09R1.0-4T08 12.00 1.00 30.0 4 9.00 0 T08 11.70 16.50 5.0 L] 0.04-0.11
OR1.0-4TO08 12.00 1.00 45.0 4 9.00 0 T08 11.70 16.50 5.0 ° 0.04-0.11
2R000-4T10 16.00 0.00 45.0 4 12.00 0 T10 15.30 20.50 5.0 L] 0.06-0.13
5. 0.5-4T10 16.00 0.50 30.0 4 12.00 0 T10 15.30 20.50 5.0 o 0.05-0.13
2R0 0 16.00 0.50 45.0 4 12.00 0 T10 15.30 20.50 5.0 L] 0.06-0.13
2 R1.0 0 16.00 1.00 30.0 4 12.00 0 T10 16.30 20.50 5.0 o 0.05-0.13
2R1.0 0 16.00 1.00 45.0 4 12.00 0 T10 16.30 20.50 5.0 ° 0.05-0.13
2 R 4T10 16.00 1.50 30.0 4 12.00 0 T10 16.30 20.50 5.0 o 0.05-0.13
2R 0 16.00 1.50 45.0 4 12.00 0 T10 16.30 20.50 5.0 o 0.05-0.13
2 R2.0-4T10 16.00 2.00 30.0 4 12.00 0 T10 15.30 20.50 5.0 (] 0.06-0.13
2R2.0-4T10 16.00 2.00 45.0 4 12.00 0 T10 15.30 20.50 5.0 o 0.05-0.13
5:-: 0-4T10 16.00 3.00 30.0 4 12.00 0 T10 15.30 20.50 5.0 L] 0.06-0.13
2R3.0-4T10 16.00 3.00 45.0 4 12.00 0 T10 16.30 20.50 5.0 o 0.05-0.13
2R4.0-4T10 16.00 4.00 30.0 4 12.00 0 T10 15.30 20.50 5.0 o 0.05-0.13
2R4.0-4T10 16.00 4.00 45.0 4 12.00 0 T10 16.30 20.50 5.0 o 0.05-0.13
5R000-4 20.00 0.00 45.0 4 15.00 0 T2 18.45 25.50 5.0 o 0.05-0.13
5 RO.5-4 20.00 0.50 30.0 4 16.00 0 T2 18.45 25.50 5.0 L] 0.06-0.13
5R1.0 20.00 1.00 30.0 4 15.00 0 T2 18.45 25.50 5.0 o 0.05-0.13
!:v’ 0-4 20.00 2.00 30.0 4 15.00 0 T2 18.45 25.50 5.0 o 0.06-0.13
SR3.0-4 20.00 3.00 30.0 4 15.00 0 T12 18.45 25.50 5.0 [ 0.06-0.13

* Schéfte siehe Seiten 90-98 ¢ Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Hinweise siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschllsse sind frei von Schmiermittel zu halten ® User Guide siehe Seiten 13-14
() Anzahl der Schneiden
2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
@) Maximaler Eintauchwinkel
Member IMC Group
W=




MM EC-6

THSZMS %

Rd

VHM-Fréaskdpfe

LL
)
<
as
LL
mn
<
L
O
@p)

Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
=] f
Bezeichnung DC NOF(®  APMX RE  THSZMS DCONMS  LF CSP@  FHA RMPX®| 3 (mm)
MM EC080A05R0.5-6T05 8.00 6 5.00 0.50 T05 7.70 10.00 0 30.0 6.0 o 0.03-0.09
MM EC080A05R1.0-6T05 8.00 6 5.00 1.00 T05 7.70 10.00 0 30.0 6.0 o 0.03-0.09
MM EC080A05R1.5-6T05 8.00 6 5.00 1.50 T05 7.70 10.00 0 30.0 6.0 [ 0.03-0.09
MM EC080BO5R0.5-6T05 8.00 6 5.00 0.50 T05 7.70 10.00 0 45.0 3.0 o 0.03-0.10
MM EC080B05R1.0-6T05 8.00 6 5.00 1.00 T05 7.70 10.00 0 45.0 3.0 o 0.03-0.09
MM EC080BO5R1.5-6T05 8.00 6 5.00 1.50 T05 7.70 10.00 0 45.0 3.0 [ 0.03-0.09
MM EC100A07R0.5-6T06 10.00 6 7.00 0.50 T06 9.60 13.00 0 30.0 6.0 o 0.03-0.10
MM EC100A07R1.0-6T06 10.00 6 7.00 1.00 T06 9.60 13.00 0 30.0 6.0 o 0.03-0.10
MM EC100A07R1.5-6T06 10.00 6 7.00 1.50 T06 9.60 13.00 0 30.0 6.0 o 0.03-0.10
MM EC100B07R0.5-6T06 10.00 6 7.00 0.50 T06 9.60 13.00 0 45.0 3.0 o 0.04-0.10
MM EC100B07R000-6T06 10.00 6 7.00 0.00 T06 9.60 13.00 0 45.0 3.0 o 0.03-0.10
MM EC100B07R1.0-6T06 10.00 6 7.00 1.00 T06 9.60 13.00 0 45.0 30 o 0.04-0.10
MM EC100B07R1.5-6T06 10.00 6 7.00 1.50 T06 9.60 13.00 0 45.0 3.0 o 0.03-0.10
MM EC100B12R1.5-6T06 10.00 6 12.00 1.50 T06 9.60 19.00 0 45.0 3.0 o 0.04-0.10
MM EC120A09R0.5-6T08 12.00 6 9.00 0.50 T08 11.70 16.50 0 30.0 6.0 o 0.04-0.11
MM EC120A09R1.0-6T08 12.00 6 9.00 1.00 T08 11.70 16.50 0 30.0 6.0 o 0.04-0.11
MM EC120B09R0.5-6T08 12.00 6 9.00 0.50 T08 11.70 16.50 0 45.0 3.0 o 0.04-0.10
MM EC120B09R000-6T08 12.00 6 9.00 0.00 T08 11.70 16.50 0 45.0 3.0 o 0.04-0.11
MM EC120B09R1.0-6T08 12.00 6 9.00 1.00 T08 11.70 16.50 0 45.0 3.0 o 0.04-0.10
MM EC120B09R1.5-6T08 12.00 6 9.00 1.50 T08 11.70 16.50 0 45.0 3.0 o 0.04-0.11
* Schéfte siehe Seiten 90-98
* Spannschlussel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
o User Guide siehe Seiten 13-14
() Anzahl der Schneiden
) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
() Maximaler Eintauchwinkel
MULTI-miASTER
{ THSZMS %
MM EC-D CHWx45 S
)

VHM-Fraskopfe zum Hartfrasen

Rd
- DCONMS @

L’Lﬂf FL\< ZFHA @?

Empfohlene
SIS Schnittwerte
8 fz
Bezeichnung DC NOF) APMX CHW  KCH THSZMS DCONMS LF FHA RMPX°@ CSP® 3 (mm)
MM EC080D05C01-6T05 8.00 6 5.00 0.10 45.0 T05 7.70 10.00 50.0 2.0 0 o 0.03-0.10
MM EC100D07C01-6T06 10.00 6 7.00 0.10 45.0 T06 9.60 13.00 50.0 2.0 0 o 0.03-0.10
MM EC120D09C01-6T08 12.00 6 9.00 0.10 45.0 T08 11.70 16.50 50.0 3.0 0 ° 0.04-0.11
MM EC160D12C02-8T10 16.00 8 12.00 0.20 45.0 T10 16.30 20.50 50.0 3.0 0 o 0.05-0.13
MM EC200D15C02-10T12 [iofol] 10 15.00 0.20 45.0 T12 18.45 25.50 50.0 3.0 0 o 0.05-0.13

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

o User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

2 Maximaler Eintauchwinkel

©3) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

ISCAR




MULTI-ASTER
MM EC-8/10 THSZMS %

VHM- Schlicht-Fraskopfe
mit Eckenradius

as
LL
p)
<
as
LL
n
<
L
O
@p)

Empfohlene
SRS Schnittwerte
2 fz
Bezeichnung DC NOF@  APMX RE  THSZMS DCONMS LF FHA  RMPX°®  CSP@ § (mm)
MM EC160A12R0.5-8T10 16.00 8 12.00 0.50 T10 15.30 20,50 30.0 5.0 0 ° 0.05-0.13
MM EC160A12R0.5-8T10H (1) Rl 8 12.00 0.50 T10 15.30 20.50 30.0 5.0 1 ° 0.05-0.13
MM EC160A12R1.0-8T10 16.00 8 12.00 1.00 T10 15.30 20,50 30.0 5.0 0 ° 0.05-0.13
MM EC160A12R1.6-8T10 16.00 8 12.00 1.60 T10 15.30 2050 30.0 5.0 0 ° 0.05-0.13
MM EC160A12R2.0-8T10 16.00 8 12.00 2.00 T10 15.30 20.50 300 50 0 ° 0.05-0.13
MM EC160B12R0.5-8T10 16.00 8 12.00 0.50 T10 15.30 20,50 450 50 0 ° 0.05-0.13
MM EC160B12R1.0-8T10 16.00 8 12.00 1.00 T10 15.30 20,50 45,0 5.0 0 ° 0.05-0.13
MM EC160B12R1.6-8T10 16.00 8 12.00 1.60 T10 15.30 2050 450 5.0 0 ° 0.05-0.13
MM EC160B12R2.0-8T10 16.00 8 12,00 2.00 T10 15.30 20,50 45,0 5.0 0 ° 0.05-0.13
MM EC200A15R1.0-10T12 20.00 10 15.00 1.00 T12 18.45 25,50 30.0 3.0 0 ° 0.05-0.13
MM EC200A15R2.0-10T12 20.00 10 15.00 2.00 T2 18.45 25,50 300 3.0 0 ° 0.05-0.13
MM EC250A22R0.8-10T15 25,00 10 22.00 0.80 T15 23.90 37,00 300 3.0 0 ° 0.05-0.13

Schafte siehe Seiten 90-98 e Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Hinweise siehe Seiten 11-12
Multi-Master GewindeanschlUsse sind frei von Schmiermittel zu halten ® User Guide siehe Seiten 13-14

() Mit zentraler Kiihimitteloohrung

) Anzahl der Schneiden

() Maximaler Eintauchwinkel

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-MASTER
MM EC-CF - _ Tszvs % @
CHATTER-FREE HPC Fraser T - =
be CHWx45°/RE DOONMS %‘ @
| — % i
5 al @ ®
= APMX:- FHA
s [oa=0a]
Empfohlene
Abmesstingen Schnittwerte
S f.
Bezeichnung DC RE NOF@ APMX THSZMS DCONMS LF FHA CSP® RMPX°® CHW KCH <3 (mm)
MM ECO80E05C3CF-4T05 8.00 - 4 5.00 T05 7.70 1000 380 0 5.0 030 450 | e 0.03-0.09
MM ECO80E05ROCF-4T05 800 0.0 4 5.00 T05 7.70 1000 380 0 5.0 - - o 0.03-0.09
MM ECO80E05R05CF-4T05 800 050 4 5.00 T05 7.70 10.00 38.0 0 5.0 - - . 0.03-0.09
MM EC100E07C4CF-4T06 1000 - 4 7.00 T06 9.60 13.00 380 0 5.0 040 450 | e 0.03-0.10
MM EC100E07RO0OCF-4T06 10.00  0.00 4 7.00 T06 9.60 1300 380 0 5.0 [ 0.03-0.10
MM EC100E07R02CF-4T06 10.00 0.0 4 7.00 T06 9.60 13.00 380 0 50 ° 0.03-0.10
MM EC100E07R04CF-4T06 10.00 040 4 7.00 T06 9.60 13.00 380 0 5.0 o 0.03-0.10
MM EC100E07RO5CF-4T06 10.00 050 4 7.00 T06 9.60 13.00 380 0 5.0 ° 0.03-0.10
MM EC100E07R25CF-4T06 10.00 250 4 7.00 T06 9.60 13.00 380 0 5.0 - - . 0.03-0.10
MM EC120E09C5CF-4T08 12.00 4 9.00 T08 11.70 1650 380 0 5.0 050 450 | e 0.04-0.11
MM EC120E09C5CF-4T08I (1) ERPXREEE 4 9.00 T08 11.70 1650  38.0 1 5.0 050 450 | e 0.04-0.11
MM EC120E09R00CF-4T08 12.00  0.00 4 9.00 T08 11.70 1650  38.0 0 5.0 - - ° 0.04-0.11
MM EC120E09R02CF-4T08 1200 020 4 9.00 T08 11.70 16.50  38.0 0 5.0 o 0.04-0.11
MM EC120E09R04CF-4T08 12.00  0.40 4 9.00 T08 11.70 1650  38.0 0 5.0 ° 0.04-0.11
MM EC120E09R05CF-4T08 12.00 050 4 9.00 T08 11.70 1650  38.0 0 5.0 . 0.04-0.11
MM EC120E09R15CF-4T08 1200 1.50 4 9.00 T08 11.70 16.50  38.0 0 5.0 - - (] 0.04-0.11
MM EC160E12C6CF-4T10 16.00 ° 4 12.00 T10 156.30 20.50 380 0 5.0 060  45.0 o 0.05-0.13
MM EC160E12R05CF-4T10 16.00 050 4 12.00 T10 15.30 2050 380 0 5.0 - - ° 0.05-0.13
MM EC200E15C6CF-4T12 20.00 - 4 15.00 T12 18.45 26,50 380 0 5.0 060  45.0 o 0.05-0.17
MM EC200E15R05CF-4T12 2000 0.50 4 15.00 T12 18.45 2550 380 0 5.0 - - ° 0.05-0.17
MM EC250E28C6CF-12T15 [RENE 12 28.00 T15 23.90 4300 380 0 5.0 060 450 | e 0.06-0.13
MM EC250E28C6CF-4T15 25.00 4 28.00 T15 23.90 4300 380 0 5.0 060 450 (] 0.06-0.17
MM EC250E22C6CF-4T15 25.00 ® 4 22.00 T15 23.90 37.00 380 0 5.0 060  45.0 o 0.06-0.17
MM EC250E22R05CF-4T15 2500 050 4 22,00 T15 23.90 3700 380 0 5.0 ° 0.06-0.17
MM EC250E22R10CF-4T15 25.00 1.00 4 22.00 T15 23.90 37.00 380 0 5.0 o 0.06-0.17
MM EC250E22R20CF-4T15 2500 2.00 4 22,00 T15 23.90 37.00 380 0 5.0 ° 0.06-0.17
MM EC250E22R30CF-4T15 2500 3.0 4 22,00 T15 23.90 3700 380 0 5.0 - - . 0.06-0.17
MM EC320H38C06-4T21 3200 - 4 38.00 T21 30.00 5500 380 0 5.0 060 450 | e 0.06-0.18

e Schéfte siehe Seiten 90-98 ¢ SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Hinweise siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten e User Guide siehe Seiten 13-14
) Mit seitlichen Kuhimittelaustritten
@ Anzahl der Schneiden
@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
@ Maximaler Eintauchwinkel
Member IMC Group
rr rivyld
.--‘.I




CHWx45°

A MULTI-MASTER

MM EC-H-4-CF
CHATTER-FREE HPC Fraser

THSZMS

Y Y
ar | az
FHA (46-48°) Sl ®

alzaz2zas+a4,

SCHAFTFRASE

Empfohlene
Abmessungen Schnittwerte
8 fz
Bezeichnung DC NOF(® APMX  THSZMS DCONMS LF CSpP@ CHW KCH 3 (mm)
MM EC080H05C3-4T05CF 8.00 4 5.00 T05 7.70 10.00 0 0.30 45.0 o 0.03-0.09
MM EC100H07C4-4TO6CF 10.00 4 7.00 T06 9.60 13.00 0 0.40 45.0 o 0.03-0.10
MM EC120H09C5-4TOSCF [P 4 9.00 T08 11.70 16.50 0 0.50 45.0 ) 0.04-0.11
MM EC160H12C6-4T10CF 16.00 4 12.00 T10 15.30 20.50 0 0.60 45.0 o 0.05-0.13
MM EC200H15C6-4T12CF 20.00 4 15.00 T2 18.45 25.50 0 0.60 45.0 o 0.05-0.17

® Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-ASTER

MM EC-H-5-CF ‘ . — o T % @

CHATTER-FREE HPC Fraser fur

P N at Y asz° -
hochwarmfeste Legierungen DCe8 - [ DGOJ\‘MS %@7{ %‘ @?

CHWx45 | AP FHA (35 - 41°) as\L/a“"
il
Empfohlene
AR Sch':littwene
S fz
Bezeichnung DC NOF®) ~ APMX THSZMS DCONMS LF  RMPX°@ CSP®  CHW KCH 3 (mm)
MM EC080H05C3-5T05CF 8.00 5 5.00 T05 7.70 10.00 5.0 0 0.30 45.0 o 0.03-0.09
MM EC100H07C4-5T06CF 10.00 5 7.00 T06 9.60 13.00 5.0 0 0.40 45.0 L] 0.03-0.10
MM EC120H09C5-5T08CF 12.00 5 9.00 T08 11.70 16.50 4.0 0 0.50 45.0 o 0.04-0.11
MM EC160H12C6-5T10CF 16.00 5 12.00 T10 15.30 20.50 4.0 0 0.60 45.0 o 0.05-0.13
MM EC200H15C6-5T12CF 20.00 5 15.00 T12 18.45 25.50 3.0 0 0.60 45.0 o 0.05-0.17
MM EC250H22C6-5T15CF o] 5 22.00 T15 23.90 37.00 3.0 0 0.60 45.0 [ 0.06-0.17

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

e User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

(2 Maximaler Eintauchwinkel

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

ISCAR




MULTI-ASTER

CHWx45° THSZMS
MM EFS ' —

Schrupp- Schlichtfraser

&

3 NNV S
L illlh h “‘ DCONMS 5 @
e SIN

as
LL
p)
<
as
LL
n
<
L
O
@p)

Abmessungen Empfohlene
Schnittwerte
= fz

Bezeichnung DC NOF()  APMX THSZMS DCONMS LF CSP@ FHA RMPX°®  CHW KCH <3 (mm)
MM EFS080B05-4T05 8.00 4 5.00 T05 7.70 10.00 0 45.0 5.0 0.30 45.0 o 0.03-0.08
MM EFS100B07-4T06 o)) 4 7.00 T06 9.60 13.00 0 45.0 5.0 0.30 45.0 o 0.03-0.09
MM EFS120B09-4T08 JERPA] 4 9.00 T08 11.70 16.50 0 45.0 5.0 0.40 45.0 o 0.04-0.10
MM EFS160B12-4T10 R[] 4 12.00 T10 16.30 20.50 0 45.0 5.0 0.60 45.0 o 0.05-0.11
MM EFS200B15-4T12 R} 4 15.00 T2 18.45 25.50 0 45.0 5.0 0.60 45.0 o 0.05-0.11
MM EFS250B22-4T15 X 4 22.00 T15 23.90 37.00 0 45.0 5.0 0.60 45.0 o 0.06-0.11

® Schéfte siehe Seiten 90-98

¢ SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12

* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

o User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

() Maximaler Eintauchwinkel

MULTI'I.’fI‘ISTER CHWx45° DCONMS /T\

MM EFS-CF ¥ JHss o - % @

CHATTER-FREE HPC ok /

Schrupp- Schlichtfraser

s =
R mE P >
%

Empfohlene
G Sch'r)ﬂtlwerte
=3 fz
Bezeichnung DC NOF®)  APMX  CHW KCH THSZMS DCONMS  LF FHA  CSP® RMPX®| & (mm)
MM EFS060E05-4T05 CF 0} 4 5.00 0.25 45.0 T05 7.70 10.00 38.0 0 5.0 o 0.03-0.08
MM EFS080E05-4T05 CF i} 4 5.00 0.30 45.0 T05 7.70 10.00 38.0 0 5.0 [ 0.03-0.08
MM EFS100E07-4T06 CF [0} 4 7.00 0.40 45.0 T06 9.60 13.00 38.0 0 5.0 o 0.03-0.09
MM EFS120E09-4T08 CF P 4 9.00 0.50 45.0 T08 11.70 16.50 38.0 0 5.0 o 0.04-0.10
MM EFS160E12-4T10 CF X} 4 12.00 0.60 45.0 T10 15.30 20.50 38.0 0 5.0 o 0.05-0.11
MM EFS200E15-4T12 CF it} 4 16.00 0.60 45.0 T12 18.45 25.50 38.0 0 5.0 o 0.05-0.11
MM EFS250E22-4T15 CF ] 4 22.00 0.60 45.0 T15 23.90 37.00 38.0 0 5.0 o 0.06-0.11

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

® User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

() Maximaler Eintauchwinkel

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




asll MULTI-HASTER
THSZMS % ia
LL] T S o fskopf : ity - f
(D -Schruppfraskopfe - =
) < — DCONMS ¢ @
o APMX = FHA
L e
I__l_ Empfohlene
< SRS Schnittwerte
L 8 "
Bezeichnung DC NOF®  APMX THSZMS DCONMS LF FHA RMPX°® CSP® CHW KCH § (mm)
Q MM ERS080B05-4T05 8.00 4 5.00 T05 7.70 10.00 450 5.0 0 0.25 45.0 ° 0.03-0.08
(j) MM ERS080B09-4T05 8.00 4 9.00 05 7.70 15.00 450 50 0 0.25 45.0 ° 0.03-0.08
MM ERS100B07-4T06 10.00 4 7.00 T06 9.60 13.00 450 50 0 0.30 45.0 ° 0.03-0.09
MM ERS120B09-4T08 12.00 4 9.00 T08 11.70 16.50 450 50 0 0.35 45.0 ° 0.04-0.10
MM ERS120B09-4TO8H (1) JRPX 4 9.00 T08 11.70 16.50 45,0 5.0 1 0.35 45,0 ° 0.04-0.10
MM ERS120B09-4T08I (2) [RbIs 4 9.00 T08 11.70 16.50 45,0 50 1 0.35 45,0 ° 0.04-0.11
MM ERS120B14-4T08 12.00 4 14,00 T08 11.70 23.00 450 5.0 0 0.35 45.0 ° 0.04-0.10
MM ERS160B12-5T10 16.00 5 12.00 T10 15.30 20.50 450 50 0 0.40 45.0 ° 0.04-0.10
MM ERS160B12-5T10H (1) R[] 5 12.00 T10 15.30 20,50 45,0 5.0 1 0.40 45,0 ° 0.04-0.10
MM ERS200B15-6T12 20.00 6 15.00 T2 18.45 25.50 450 30 0 0.40 45.0 ° 0.05-0.11
MM ERS250B22-6T15 2500 6 22,00 T15 23.90 37.00 450 3.0 0 0.50 45.0 ° 0.05-0.11

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

® User Guide siehe Seiten 13-14

() Mit zentraler Kiihimitteloohrung

@) Mit seitlichen Kuhimittelaustritten

() Anzahl der Schneiden

@) Maximaler Eintauchwinkel

8) 0 - ohne Kuhimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzufihrung

MM ERA T RE THSZMS % @ g

VHM-Schruppfraskdpfe } 1 =
[BIOJIN Y || S - DCONMS @ @ ®
| i

far Aluminium
[

*‘ AF’I\/I)(L FHA

=== Aluminium

Empfohlene

HETESIEE Schnittwerte

© fz
Bezeichnung DC NOF™  APMX RE THSZMS DCONMS LF FHA  RMPX°@ CSP® 3 (mm)

MM ERA080B05R0.2-3T05 8.00 3 5.00 0.20 T05 7.70 10.00 450 5.0 0 (] 0.03-0.15
MM ERA100B06R0.2-3T06 10.00 3 6.00 0.20 T06 9.60 13.00 45.0 50 0 o 0.056-0.20
MM ERA120B08R0.2-3T08 12.00 3 8.00 0.20 T08 11.70 16.50 45.0 5.0 0 o 0.07-0.22
MM ERA160B10R0.2-3T10 R} 3 10.00 0.20 T10 15.30 20.50 45.0 5.0 0 (] 0.07-0.25
MM ERA200B12R0.2-3T12 20.00 3 12.00 0.20 T12 18.45 25.50 45.0 5.0 0 o 0.07-0.25
MM ERA250B19R0.2-3T15 JsXo] 3 19.00 0.20 T15 23.90 37.00 45.0 5.0 0 o 0.07-0.25

* Schéfte siehe Seiten 90-98

* Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

® User Guide siehe Seiten 13-14

™) Anzahl der Schneiden

(2) Maximaler Eintauchwinkel

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

ISCAR




MULTI-mASTER oC

s . [el%]%) g

VHM-Fraskopfe fur Aluminium . OO @? @ ® C<jE)

oC

Aluminium LI_

Empfohlene I__L

Abmessungen Schnittwerte <

L

2 g @)

Bezeichnung DC NOF(  APMX RE  THSZMS DCONMS LF CSP@ FHA RMPX®| & (mm) U)
MM EA060BO3R0.0-3T04 6.00 3 3.20 0.00 T04 5.80 8.50 0 45,0 5.0 o 0.02-0.05
MM EA080BO5R0.5-2T05 8.00 2 5.00 0.50 T05 7.70 10.00 0 450 5.0 o 0.03-0.09
MM EA080BO5R0.5-3T05 8.00 3 5.00 0.50 T05 7.70 10.00 0 45.0 5.0 [ 0.03-0.09
MM EA100B07R0.5-2T06 10.00 2 7.00 0.50 T06 9.60 13.00 0 450 50 o 0.03-0.10
MM EA100B07R1.0-2T06 10.00 2 7.00 1.00 T06 9.60 13.00 0 45,0 5.0 o 0.03-0.10
MM EA100B06R0.5-3T06 10.00 3 6.00 0.50 T06 9.60 13.00 0 45.0 5.0 o 0.03-0.10
MM EA100B06R1.0-3T06 10.00 3 6.00 1.00 T06 9.60 13.00 0 450 5.0 o 0.03-0.10
MM EA120B09R0.5-2T08 12.00 2 9.00 0.50 T08 11.70 16.50 0 45,0 50 o 0.04-0.11
MM EA120B09R1.0-2T08 12.00 2 9.00 1.00 T08 11.70 16.50 0 45.0 5.0 o 0.04-0.11
MM EA120B08R0.5-3T08 12.00 3 8.00 0.50 T08 11.70 16.50 0 450 50 o 0.04-0.11
MM EA120B08R1.0-3T08 12.00 3 8.00 1.00 T08 11.70 16.50 0 45,0 5.0 o 0.04-0.11
MM EA120B08R3.0-3T08 12.00 3 8.00 3.00 T08 11.70 16.50 0 45.0 5.0 o 0.04-0.11
MM EA160B10R000-3T10 16.00 3 10.00 0.00 T10 16.30 20.50 0 450 50 () 0.05-0.13
MM EA160B10R1.0-3T10 16.00 3 10.00 1.00 T10 15.30 20.50 0 45,0 5.0 o 0.05-0.13
MM EA160B10R2.0-3T10 16.00 3 10.00 2.00 T10 15.30 20.50 0 45.0 5.0 o 0.05-0.13
MM EA160B10R3.0-3T10 16.00 3 10.00 3.00 T10 15.30 20.50 0 450 50 o 0.05-0.13
MM EA160B10R4.0-3T10 16.00 3 10.00 4.00 T10 15.30 20.50 0 45,0 5.0 o 0.05-0.13
MM EA200B12R0.5-3T12 20.00 3 12.00 0.50 T12 18.45 25.50 0 45.0 5.0 o 0.05-0.13
MM EA200B12R1.0-3T12 20.00 3 12.00 1.00 T12 18.45 25.50 0 450 50 () 0.05-0.13
MM EA200B12R2.0-3T12 20.00 3 12.00 2.00 T12 18.45 25.50 0 450 5.0 o 0.05-0.13
MM EA200B12R3.0-3T12 20.00 3 12.00 3.00 T12 18.45 25.50 0 45.0 5.0 o 0.05-0.13
MM EA200B12R4.0-3T12 20.00 3 12.00 4.00 T12 18.45 25.50 0 45.0 5.0 o 0.05-0.13

Schéfte siehe Seiten 90-98

Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Hinweise siehe Seiten 11-12
Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

() Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

() Maximaler Eintauchwinkel

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




MULTI-MASTER
MM EA-CF

VHM HPC-Fraskopfe
fOr Aluminium

©Y
@S

8,8

as
LL
)
<
as
LL
mn
<
L
O
@p)

Aluminium

Empfohlene

e Schnittwerte

© f,
Bezeichnung DC NOF®  APMX RE  THSZMS DCONMS  LF FHA  CSP® RMPX°®| & (mm)

MM EA080HO8SROCF-4T05 8.00 4 8.00 0.00 T05 7.70 15.00 40.0 0 5.0 o 0.03-0.09
MM EA100H10ROCF-4T06 10.00 4 10.00 0.00 T06 9.60 19.00 40.0 0 50 o 0.03-0.10
MM EA120H12R0.2CF-3T08 12.00 3 12.00 0.20 T08 11.70 23.00 40.0 0 5.0 o 0.04-0.11
MM EA120H12ROCF-4T08 12.00 4 12.00 0.00 T08 11.70 23.00 40.0 0 5.0 [} 0.04-0.11
MM EA160H16R0.0CF-3T10 16.00 3 16.00 0.00 T10 15.30 28.00 40.0 0 5.0 [ 0.05-0.13
MM EA160H16R0.2CF-3T10 16.00 3 16.00 0.20 T10 15.30 28.00 40.0 0 50 ° 0.056-0.13
MM EA160H16R0.5CF-3T10 16.00 3 16.00 0.50 T10 15.30 28.00 40.0 0 5.0 [} 0.05-0.13
MM EA160H16R2.5CF-3T10 16.00 3 16.00 2.50 T10 15.30 28.00 40.0 0 5.0 [ 0.05-0.13
MM EA160H16R3CF-3T10 16.00 3 16.00 3.00 T10 15.30 28.00 40.0 0 5.0 [} 0.05-0.13
MM EA160H16R4CF-3T10 16.00 3 16.00 4.00 T10 15.30 26.00 40.0 0 5.0 [} 0.05-0.13
MM EA160H16ROCF-4T10 16.00 4 16.00 0.00 T10 15.30 26.00 40.0 0 5.0 [ 0.05-0.13
MM EA200H20R0.0CF-3T12 20.00 3 20.00 0.00 T12 18.45 34.00 40.0 0 5.0 o 0.05-0.13
MM EA200H20R0.2CF-3T12 20.00 3 20.00 0.20 T12 18.45 34.00 40.0 0 5.0 [} 0.05-0.13
MM EA200H20R0.5CF-3T12 ity 3 20.00 0.50 T12 18.45 34.00 40.0 0 5.0 [ 0.05-0.13
MM EA200H20R2.5CF-3T12 20.00 3 20.00 2.50 T12 18.45 34.00 40.0 0 5.0 o 0.05-0.13
MM EA200H20R3CF-3T12 20.00 3 20.00 3.00 T12 18.30 34.00 40.0 0 5.0 [} 0.05-0.13
MM EA200H20R4CF-3T12 20.00 3 20.00 4.00 T12 18.45 34.00 40.0 0 5.0 [ 0.05-0.13
MM EA250H19R0.5-3T15 25.00 3 19.00 0.50 T15 23.90 37.00 40.0 0 5.0 o 0.06-0.16
MM EA250H19R1.0-3T15 25.00 3 19.00 1.00 T15 23.90 37.00 40.0 0 5.0 [} 0.06-0.16
MM EA250H19R3.0-3T15 25.00 3 19.00 3.00 T15 23.90 37.00 40.0 0 5.0 [ 0.06-0.16
MM EA250H19R4.0-3T15 25.00 3 25.00 4.00 T15 23.90 37.00 40.0 0 5.0 o 0.06-0.16
MM EA320H32R0.2-4T21 32.00 4 32.00 0.20 T21 29.90 55.00 38.0 0 5.0 [} 0.06-0.16
MM EA320H32R0.4-4T21 32.00 4 32.00 0.40 T21 29.90 55.00 38.0 0 5.0 [ 0.06-0.16
MM EA320H32R0.8-4T21 32.00 4 32.00 0.80 T21 29.90 55.00 38.0 0 5.0 [ 0.06-0.16

® Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

o User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

() Maximaler Eintauchwinkel

MULTI-HMASTER

CHW rf APMX ———> THSZMS
MM ERS-1.5xD - | - % @

VHM Schruppfréskpfe 1,5xD ; TW =
DC DCONMS ! @

-
i
=

'

i

; LF FHA
Empfohlene
AEELIEED Sch’r)ﬂtlwerte
8 f
Bezeichnung DC NOF)  APMX CHW  KCH THSZMS CSP@ DCONMS  LF FHA RMPX®| & (mm)
MM ERS080B12-4T05 8.00 4 12.00 0.25 45.0 T05 0 7.70 18.00 46.0 5.0 o 0.03-0.08
MM ERS100B15-4T06 10.00 4 15.00 0.30 45.0 T06 0 9.60 22.00 46.0 5.0 o 0.03-0.09
MM ERS120B18-4T08 12.00 4 18.00 0.35 450 T08 0 11.70 27.00 46.0 5.0 o 0.04-0.10
MM ERS160B24-5T10 el 5 24.00 0.40 45.0 T10 0 15.30 33.50 40.0 5.0 . 0.04-0.10
MM ERS200B30-6T12 i) 6 30.00 0.40 45.0 T12 0 18.45 41.00 47.0 3.0 o 0.05-0.11
MM ERS250B37-6T15 sy 6 37.00 0.50 45.0 T15 0 23.90 52.50 47.0 3.0 ° 0.05-0.11

* Schéfte siehe Seiten 90-98

* SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

e User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

@) Maximaler Eintauchwinkel

ISCAR




MULTI-ASTER

MM EC-Z4-1.5xD

VHM HPC-Fréser CHATTER-
FREE 1,5xD fur Schrupp- und
Schlichtbearbeitungen

@YY
99®

as
LL
p)
<
as
LL
n
<
L
O
@p)

x « Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schniittwerte
g | 8 fz
Bezeichnung DC NOF("  APMX RE  THSZMS DCONMS LF FHA  CSP@ RmPX®| & 8 (mm)
MM EC080B12R000-4T05 8.00 4 12.00 0.00 T05 7.70 18.00 46.5 0 5.0 ° 0.03-0.09
MM EC080H12R05CF-4T05 [:Xod] 4 12.00 0.50 T05 7.70 18.00 46.5 0 5.0 ° 0.03-0.09
MM EC100B15R000-4T06 10.00 4 15.00 0.00 T06 9.60 22.00 46.5 0 5.0 [ 0.03-0.10
MM EC100H15R05CF-4TO06 [EaleXe 4 15.00 0.50 T06 9.60 22.00 46.5 0 5.0 o 0.03-0.10
MM EC120B18R000-4T08 12.00 4 18.00 0.00 T08 11.70 27.00 46.5 0 5.0 ° 0.04-0.11
MM EC120H18RO5CF-4T08 Py 4 18.00 0.50 T08 11.70 27.00 46.5 0 5.0 o 0.04-0.11
MM EC160B24R000-4T10 16.00 4 24.00 0.00 T10 16.30 33.50 46.5 0 5.0 ° 0.05-0.13
MM EC160H24R05CF-4T10 ity 4 24.00 0.50 T10 16.30 33.50 46.5 0 5.0 ° 0.05-0.13
MM EC200B30R000-4T12 20.00 4 30.00 0.00 T12 18.45 41.00 46.5 0 5.0 o 0.05-0.17
MM EC200H30RO5CF-4T12 iy} 4 30.00 0.50 T12 18.45 41,00 46.5 0 5.0 o 0.05-0.17
MM EC250B37R000-4T15 25.00 4 37.00 0.00 T15 23.90 52.50 46.5 0 5.0 ° 0.06-0.17
MM EC250H37R05CF-4T15 sl 4 37.00 0.50 T15 23.90 52.50 46.5 0 5.0 ° 0.06-0.17
® Schéfte siehe Seiten 90-98
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
® User Guide siehe Seiten 13-14
() Anzahl der Schneiden
2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
@) Maximaler Eintauchwinkel
ryv.t .}
MULTI-ASTER E oo TS %
MM EC-CF-27/9-1.5xD A . -
VHM Fraskopfe 1,5xD -~
DCes - DCONMS ‘
L !
} FHA
Empfohlene
HEEEELEE Schnittwerte
8 fz
Bezeichnung DC APMX RE NOF(  THSZMS DCONMS LF FHA CSP@  RMPX°® 5 (mm)
MM EC080H12R05CF-7T05 8.00 12.00 0.50 7 T05 7.70 18.00 36.0 0 3.0 o 0.03-0.10
MM EC100H15R05CF-7T06 el 15.00 0.50 7 T06 9.60 22.00 36.0 0 3.0 . 0.04-0.10
MM EC120H18RO5CF-7T08 [RPA] 18.00 0.50 7 T08 11.70 27.00 36.0 0 3.0 o 0.04-0.10
MM EC160H24R08CF-9T10 [m[:0] 24.00 0.80 9 T10 15.30 33.50 36.0 0 1.0 ° 0.05-0.10
MM EC200H30R10CF-9T12 PIJ] 30.00 1.00 9 T12 18.45 41.00 36.0 0 1.0 . 0.05-0.10
MM EC250H37R10CF-9T15 i) 37.00 1.00 9 T15 23.90 52.50 36.0 0 1.0 . 0.05-0.10

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

() Maximaler Eintauchwinkel

Member IMC Group




NN MM EcK-CF %
(D VHM-Frésképfe mit Eckenradius —
|
as @j
Ll
I__l_ Empfohlene
< Abmessungen Schnittwerte
L g "
Bezeichnung DC RE NOF) ~ APMX THSZMS DCONMS LF CSP®  RMPX°®| & (mm)
O MM ECK080HO05R04-6TO5CF 8.00 0.40 6 5.00 T05 7.70 10.00 0 5.0 o 0.04-0.08
U) MM ECK100HO7R05-6TO6CF 10.00 0.50 6 7.00 T06 9.60 13.00 0 5.0 o 0.04-0.08
MM ECK120H09R05-6TO8CF 12.00 0.50 6 9.00 T08 11.70 16.50 0 5.0 (] 0.04-0.08
MM ECK160H12R08-6T10CF 16.00 0.80 6 12.00 T10 16.30 20.50 0 5.0 o 0.07-0.12
MM ECK160H12R30-6T10CF 16.00 3.00 6 12.00 T10 15.30 20.50 0 5.0 . 0.07-0.12
MM ECK160H12R40-6T10CF 16.00 4.00 6 12.00 T10 15.30 20.50 0 5.0 L] 0.07-0.12
MM ECK200H15R10-6T12CF 20.00 1.00 6 15.00 T12 18.45 25.50 0 5.0 o 0.07-0.12
MM ECK200H15R30-6T12CF 20.00 3.00 6 15.00 T12 18.45 25.50 0 5.0 o 0.07-0.12
MM ECK200H15R40-6T12CF 20.00 4.00 6 15.00 T12 18.45 25.50 0 5.0 . 0.07-0.12
MM ECK250H22R10-6T15CF 25.00 1.00 6 22.00 T15 23.90 37.00 0 5.0 o 0.07-0.12
MM ECK250H22R30-6T15CF 25.00 3.00 6 22.00 T15 23.90 37.00 0 5.0 . 0.07-0.12
MM ECK250H22R40-6T15CF 25.00 4.00 6 22.00 T15 23.90 37.00 0 5.0 o 0.07-0.12
MM ECK320H38R4-5T21 32.00 4.00 5 38.00 T21 30.00 55.00 0 5.0 o 0.06-0.18
MM ECK320H38R5-5T21 32.00 5.00 5 38.00 T21 30.00 55.00 0 5.0 [ 0.06-0.18

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Hinweise siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

() Maximaler Eintauchwinkel

MULTI-MASTER

MM HC “ T THSZMS ] % ga %‘
VHM-Nutenfraskopfe S N \ @ @ ®

mit Eckenradius

RE /o APMX =]

le— LF —»

WIRTSCHAFTLICHKEIT

Zaher Empfohlene

AETEEED < Harter Schnittwerte

8| 8 f
Bezeichnung DC NOF" APMX RE Tm@ THSZMS DCONMS LF FHA CSP® RMPX| & 3 (mm)

MM HC078C08R0.2-2T05 &} 2 7.70 020  r0-20 T05 7.60 10.00 10.0 0 5.0 o 0.03-0.09
MM HC080C08R0.4-2T05 ] 2 7.70 040  r0-2,0 T05 7.60 10.00 10.0 0 5.0 o ° 0.03-0.09
MM HC080CO08R1.0-2T05 o] 2 7.70 100  r0-20 T05 7.60 1000 100 0 50 . . 0.03-0.09
MM HC080CO08R2.0-2T05 K] 2 7.70 200 r0-2,0 T05 7.60 10.00 10.0 0 50 o [} 0.03-0.09
MM HC098C10R0.3-2T06 k] 2 9.00 030 r0-3,0 T06 9.50 12.35 10.0 0 5.0 o 0.03-0.10
MM HC100C10R0.4-2T06 aloXee 2 9.00 040  r0-30 T06 9.50 12.35 10.0 0 5.0 . [ 0.03-0.10
MM HC100C10R1.0-2T06 ER[ef¢] 2 9.00 100 r0-30 T06 9.50 12.35 10.0 0 5.0 o ° 0.03-0.10
MM HC100C10R2.0-2T06 oAy 2 9.00 200 r0-3,0 T06 9.50 12.35 10.0 0 5.0 o o 0.03-0.10
MM HC117C13R0.3-2T08 i 2 1000 030  r0-30 T08 11.50 1420 100 0 50 . 0.04-0.11
MM HC120C13R0.4-2T08 P 2 10.00 040  r0-3,0 T08 11.50 14.20 10.0 0 5.0 o ° 0.04-0.11
MM HC120C13R1.0-2T08 gaPAl] 2 10.00 100 r0-30 T08 11.50 14.20 10.0 0 5.0 o o 0.04-0.11
MM HC120C13R2.0-2T08 P 2 1000 200 r0-30 T08 11.50 1420 100 0 5.0 L] [ 0.04-0.11
MM HC140C11R0.4-2T08 gREX] 2 11.60 040  r0-4,0 T08 11.50 15.06 10.0 0 5.0 o 0.04-0.12
MM HC157C16R0.3-2T10 N 2 15.00 030 r0-4,0 T10 15.20 19.05 10.0 0 50 o 0.05-0.13
MM HC160C16R0.4-2T10 E{Xo0] 2 1490 040 1040 T10 15.20 19.05 100 0 50 L] [ 0.05-0.13
MM HC160C16R0.8-2T10 Xy 2 1490 080 040 T10 15.15 19.05 10.0 0 5.0 [ [ 0.05-0.13

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

® User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

(2 Sonderradien auf Anfrage erhéltlich

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

@) Maximaler Eintauchwinkel

ISCAR




HELIALU

JET LINE

HM90 EAL-MM-15-JHP
Aufschraubfraser mit JHP
Kihlung far Aluminium

&
&

I T =

} 1P
THSZMS DCONMS /

O
DC APMX CICT! LF OAL DCONMS RPMX? RMPX°® THSZMS DRVSY TQ_35 cspe Al WSP @
HM90 EALD100-2MMT1 , o8 2540 14.00 2 39.50 56.50  24.00 37500 25.0 T15 20.0 43 1 0.10  HM90 AXCR 150504R-P
HM90 EALD125-3MMT21-15JHP EINGEREI 3 39.90 63.00  30.00 31250 13.0 T21 24.0 43 1 0.17  HM90 AXCR 150504R-P

* GewindeanschlUsse siehe Seite 9

(M Anzahl der Schneiden

(2 Max. Drehzahl

() Maximaler Eintauchwinkel

4 SchitisselgroBe

) Anzugsdrehmoment (Nm)

(6) 0 - ohne Kilhimittelzufihrung, 1 - mit Kiihimittelzufihrung

(™) Master-WSP

Schneideinsitze: HM90 AXCR 1505

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) ¢ MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)
o MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ® MM S-D (89° konische Schafte) (94) MM S-ER-H (95) » MM TS-A (92)

Ersatzteile

. o

HM90 EAL-MM-15-JHP SR 14-562 BLD T10/87 SW6-SD

15.7'_me OAL

HM90 EAL-MM-16-JHP Drvs % @

Aufschraubfraser mit JHP 1

Kaihlung fiir Aluminium '[ [ |1 T %* S
e N | THSZMS DCONMS @
i s . Sl

APMX <

O
Bezeichnung DC APMX LF OAL CICT™ DCONMS RPMX®@ RMPX°® THSZMS DRVS® TQ_3¢ CSP® ) WSP ™
HM90 EALD125-2MMT21-16JHP RN RO eRel(RC R0 R 29.00 45643 224 T21 24.0 43 1 0.16 HM90 APCR 160502R-P
L om T\ B R LT R TR PR B CN) 1o 3810 1550 39.90 63.00 2 30.00 36809 16.9 T21 24.0 43 1 0.20  HM90 APCR 160502R-P

* GewindeanschlUsse siehe Seite 9

() Anzahl der Schneiden

2 Max. Drehzahl

() Maximaler Eintauchwinkel

(@) SchitsselgroBe

) Anzugsdrehmoment Nm

(6) 0 - ohne Kuhimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzuftihrung

M Master-WSP

Schneideinsatze: HM90 APCR 1605..R-P

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schéfte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ¢ MM S-A-HSK (96) ¢ MM S-B (85° konische Schafte) (93)

Ersatzteile

P s v

HM90 EAL-MM-16-JHP SR 14-0180 BLD T20/M7 SW6-T

Member IMC Group
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”EODO '_ DRVS THSZMS

S$90° LINE

$890 ESZ-MMT15-R08
Aufschraubfraser zum Eckfrasen
mit 8-schneidigen WSP

DCONMS

DC  APMX CICT®)  LF  THSZMS DCONMS OAL  CSP®  DRVS® MIID

ss|B| | U & &

$890 ESZ D25-3-MMT15-R08 25.00 5.00 3 25,00 T15 23.90 42,00 1 20.0 §890 SZMU 0804...
$890 ESZ D32-4-MMT21-R08 32.00 5.00 4 32.00 T21 30.00 56.10 1 24.0 $890 SZMU 0804...

() Anzahl der Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
() SchitisselgroBe

4) Master-WSP

Schneideinséatze: S890 SZMU-0804PN
Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschafte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) ® MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)
¢ MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ® MM S-D (89° konische Schafte) (94) ® MM S-ER-H (95) ¢ MM TS-A (92)

Ersatzteile

S 7

$890 ESZ-MMT15-R08 SR M3X0.5-L7.4 IP9 IP-9/151

HELiGMILL

HM390 ETP/C/D-MM-JHP
Aufschraubfraser mit JHP
Kihlung zum Eckfrasen

mit 3-schneidigen WSP

L b oo %
_EE
o F

as
LI
5
D)
L
O
)
©)

o
o)
=
=
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L]
)
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Z
=
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-
Z
LLJ
=

DC  APMX CICTW  [F LH DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX°® CSP@ MIID®)
HM390 ETPD16-4MMT10-05JHP 16.00 3.50 4 18.00 = 15.50 T10 29.30 13.0 1.5 1 HMB90 TPKT 0502
HM390 ETPD20-5MMT12-05JHP Pl 3.50 5} 20.00 - 19.40 T12 33.27 16.0 1.3 1 HM390 TPKT 0502
HM390 ETCD16-2MMT10-07JHP JRRLX0] 5.00 2 16.00 9.7 156.30 T10 27.30 13.0 19 1 HM390 TCKT 0703
HM390 ETCD20-3MMT12-07JHP il 5.00 3 20.00 10.8 18.30 T12 33.30 16.0 1.4 1 HMB390 TCKT 0703
HM390 ETCD25-4MMT15-07JHP Xl 5.00 4 25.00 1.5 23.90 T15 42.00 20.0 1.0 1 HMB390 TCKT 0703
HM390 ETPD25-3MMT15-10JHP Y] 8.00 3 30.00 - 24.00 T15 47.00 20.0 29 1 HM390 TPKT 1003
HM390 ETPD32-4MMT21-10JHP P 8.00 4 30.00 - 29.00 T21 53.10 24,0 21 1 HM390 TPKT 1003
HM390 ETDD40-4MMT21-15JHP gl 13.00 4 35.00 240 29.00 T21 58.10 240 2.1 1 HM390 TDKT 1505

* Anzugsdrehmoment der Wendeplatten 0,5Nm

* GewindeanschlUsse siehe Seite 9

() Anzahl der Schneiden

(2 SchltsselgroBe

() Maximaler Eintauchwinkel

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

) Master-WSP

Schneideinsatze: HM390 TCKT/CT 0703 ¢ HM390 TDCR 1505 ® HM390 TDKT/CT 1505 ¢ HM390 TPCR 1003 ¢ HM390 TPKT/CT 0502  HM390 TPKT/CT 1003
Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschafte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) ® MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)
e MM S-A-N (92) « MM S-A-SK (96) * MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ® MM S-D (89° konische Schafte) (94) ¢ MM S-ER (95) ¢ MM S-ER-H (95) « MM TS-A (92)
¢ MM TS2-A (90)

Ersatzteile

P s / /

HM390 ETPD16-4MMT10-05JHP TS 18041/HG T-6IP/51
HM390 ETPD20-5MMT12-05JHP TS 18041/HG T-6IP/51
HM390 ETCD16-2MMT10-07JHP SR M2.5X5-T7-60 T-7/51
HM390 ETCD20-3MMT12-07JHP SR M2.5X5-T7-60 T-7/51
HM390 ETCD25-4MMT15-07JHP SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
HM390 ETPD25-3MMT15-10JHP SR 14-562/S BLD T10/S7 SW6-SD
HM390 ETPD32-4MMT21-10JHP SR 14-562/S BLD T10/57 SW6-SD
HM390 ETDD40-4MMT21-15JHP SR 10611869 BLD IP20/S7 SWe-T

ISCAR




HEL [TANG RS
T490 ELN-MM-05 1 Q % @
Aufschraubfréser zum DTC 1.7 ~ THSZMS DCCENMS wi|[ A
Eckfrasen mit 4-schneidigen ! ! @ ®
tangential-WSP l
APMX l. r
le—— LF —
OAL

O

Bezeichnung DC CICT(" APMX DCONMS LF OAL THSZMS DRVS@ RMPX°® CSP® MIID®) &
T490 ELN D10-2-MMTO06-05 RN R 4.60 9.20 13.00 19.30  T06 8.0 1.3
T490 ELN D12-3-MMT08-05 JPACRE] 4.60 11.00 14.50 22.00 TO08 10.0 09
T490 ELN D16-4-MMT10-05 RIcX/oRmm:: 4.60 15620  20.00 31.30  T10 13.0 0.6
T490 ELN D20-5-MMT12-05 PAXeI:) 4.60 1920 22.00 3530 T12 16.0 05

* MULTI-MASTER-Gewindeanschluss ist frei von Schmiermittel zu halten

¢ Anschlisse siehe Seite 9

() Anzahl der Schneiden

@) SchitsselgroBe

3 Maximaler Eintauchwinkel

4 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

) Master-WSP

Schneideinsatze: T490 LNMT 0502

Halter, sishe Seiten: MM CAB (98) MM S-A (abgestufte Schéfte) (90) » MM S-A (Zylinderschafte) (93) » MM S-A-AV (90) MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96)

o MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) » MM S-A-SK (96) » MM S-B (85° konische Schéfte) (93) » MM S-D (89° konische Schafte) (94) « MM S-ER (95) « MM S-ER-H (95)

o MM TS-A (92) » MM TS2-A (90)

0.01 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-3.8 IP6  T-6IP/51
0.01 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.8 IP6  T-6IP/51
0.03 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.8 IP6  T-6IP/51
0.05 T490 LNMT 0502PNR-RD SR M2X0.4-4.8 IP6  T-6IP/51
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Member IMC Group
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HEZi2000 @

HM90 E90AD-MM-15-JHP
Aufschraubfraser mit JHP
Kuhlung zum Eckfrasen

mit 2-schneidigen WSP

o)
Q
‘><
N
o)
|(')
N

i - -4 - THSfMS DCONMS — % @
- = 9%

18
- \‘/ DRVS
le—— LF ——»
OAL_2

5

DC DC2 DCX2 CICT®  APMX APMX2  OAL L2  DCONMS RMPX® RMPX°_2

HM90 E90AD D2 ] 4 2500 12.26 25.00 2 14.30 1.50 56.30 56.04 24.00 1.5 1.5
HM90 E90AD D3 MT21JHP A 19.26 32,50 3 14.30 1.50 63.00 62.74 3050 B 5

0
Bezeichnung LF RPMX® THSZMS MDN MDX  TQ_3% DRVS® MIID® MIID_27) cspe [

HM90 E90AD D25-2-MMT15JHP JEkN) 41967 T15 37.76 50.00 40 20.0 ADKT 1505PDTR  ADKT 1506R8T-FF 1 0.10

HM90 E90AD D32-3-MMT21JHP JKEEN 28924 T21 51.76 64.00 40 24.0 ADKT 1506PDTR ~ ADKT 1506R8T-FF 1 0.26

¢ 1- mit Standard-Schneideinsatz

e 2- mit FF (Hochvorschub) Einsatz

* MULTI-MASTER-Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* Anschlisse siehe Seite 9

™) Anzahl der Schneiden

@ Maximaler Eintauchwinkel

3 Maximaldrehzahl

@) Werkzeuganzugsdrehmoment (Nm)

(8) SchitisselgroBe

(6) Master-WSP

™ Master-WSP 2

(8 0 - ohne Kuhlmittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Schneideinsatze: ADCR 1505PDFR ¢ ADCT 1505PDFR-HM o ADKR 1505PDR/L ® ADKT 1505-FF ¢ ADKT 1505..R/L-HM e ADKT 1505PD-W ¢ ADKT 1505PDR/L-HM
e ADKT 1505PDTR-76 ¢ ADKT 1505PDTR/L-RM ® ADKW (CBN) ¢ ADKW (PCD)  ADMT 1505PDR-HS ¢ HM90 ADCR 1505PDFR-P ¢ HM90 ADCT 1505

e HM90 ADCT 1505PDR-CF ® HM90 ADKT 1505 ¢ HM90 ADKT 1505PD-W ¢ HM90 ADKW 1505PDR

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) » MM S-A (Zylinderschéfte) (93) » MM S-A-AV (90) » MM S-A-BT (97) MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)
o MM S-A-SK (96) » MM S-B (85° konische Schéfte) (93) » MM S-D (89° konische Schéfte) (94) ® MM S-ER-H (95) » MM TS-A (92)

Ersatzteile

P c

L L DRI B S ETR T I SR 14-544/S  BLDT15/M7  SWB-T-SH

OUICK[DMILL

e LF—»
MDR MMT-JHP APMX *LU*\ Q % @B ®
Multifunktions Aufschraubfraser — @ ® @ gw

mit JHP Kihlung zum . WQNS DCJNMS
Y
' = r
APMX_2\ DRVS @
KAPR

Bohren & Frasen ©
DC APMX APMX_2 KAPR(" CICT@ LU® LF OAL THSZMS DCONMS DRVS“ RMPX°®) MDN® MDX®  MIID® CSPM&

MDR D16/.63-2-MMT10-07 JHP JX0/Rel] 470 90.0 2 1200 23.00 3430 T10 15.20 13.0 90.0 16.80 30.80 MDRANMUO7 1 0.07
MDR D20/.79-2-MMT 12-09JHP pAXuti:kel} 5.70 90.0 2 15.00 24.70 3800 T12 18.30 16.0 90.0 2180 3820 MDRANMUO9 1 0.8
MDR D25/.98-2-MMT 15-12JHP PRy iR Rex) 90.0 2 1850 33.00 50.00 T15 23.90 20.0 90.0 2630 4760 MDRANMU12 1 0.8
o MULTI-MASTER-Gewindeanschluss ist frei von Schmiermittel zu halten

* Bei Bohrungen, die tiefer als 5 mm sind, wird ein Spanbruchzyklus empfohlen (G83)

* AnschlUsse siehe Seite 9

() Schulterwinkel

(2) Anzahl der Schneiden

() Maximale Bohrtiefe

) SchitsselgroBe

5) Maximaler Eintauchwinkel

(6) Mindestdurchmesser zur Erzielung einer Tasche mit flachem Boden ohne Vorspriinge durch spiralfdrmige oder kreisférmige Interpolation

(M Maximaler Durchmesser zur Erzielung einer Tasche mit flachem Boden ohne Vorspriinge durch spiralférmige oder kreisférmige Interpolation

8 Master-WSP

©) 0 - Ohne Kiihlung, 1 - Mit Kiihlung

Schneideinsitze: MDR ANMU PNTR

Halter siehe Seiten: MM CAB-T-T (97) ¢ MM CAB-T-T-W (97) ® MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschafte) (93) ®« MM S-A-AV (90) « MM S-A-BT (97)

* MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) ¢ MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) © MM S-D (89° konische Schéfte) (94) ¢ MM S-ER (95)

¢ MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) « MM TS2-A (90)

Ersatzteile

P

MDR D16/.63-2-MMT10-07JHP SR M2.5-L6-D3.25-T7 T-7/51
MDR D20/.79-2-MMT12-09JHP SR 10608082-HG T-8/53
MDR D25/.98-2-MMT15-12JHP SR 14-571 T-10/51

ISCAR



UMOniii.i.
290 LINE DRVS THSZMS
T290 ELN-MM-05 —
Aufschraubfraser zum
Eckfrasen mit 2-schneidigen

tangential-WSP

DC  CICT® APMX DCONMS THSZMS LF  OAL  DRVS® CSP® %3 &

T290 ELN D10-02-MMTO06-05 10.00 2 5.00 9.20 T06 13.40 20.00 8.0 0 001 SR10503833-S  T-7/51
T290 ELN D12-03-MMTO08-05 12.00 3 5.00 11.00 T08 16.00 24.00 10.0 0 0.01 SR 10503833 T-7/51
T290 ELN D14-03-MMTO08-05 14.00 3 5.00 13.00 T08 16.06 24.00 10.0 0 0.01 SR 10503833 T-7/51
T290 ELN D16-04-MMT10-05 16.00 4 5.00 14.95 T10 19.25 30.65 13.0 0 0.03 SR 10503833 T-7/51

¢ MULTI-MASTER-Gewindeanschluss ist frei von Schmiermittel zu halten

* Anschlisse siehe Seite 9

) Anzahl der Schneiden

(2 SchitsselgroBe

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Schneideinsatze: T290 LNMT/LNHT 0502

Halter siehe Seiten: MM CAB (98) ¢ MM CAB-T-T (97) ® MM CAB-T-T-W (97) ® MM GRT (Schéfte) (92) ®« MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ® MM S-A (Zylinderschafte) (93)

MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) * MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schafte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schafte) (94)

¢ MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) ®« MM TS-A (92) ¢ MM TS2-A (90)

N\ | 9\2\@

HELIPLUS

HP E90AN-MM-07
Aufschraubfraser zum Eckfrésen T o

mit 2-schneidigen WSP DC DCONMS y Q
| <APMX

F—
oAL—!

O
DC CICT® OAL LF APMX THSZMS DCONMS DRVS® RMPX®® RMPX° 24 RPMX® CSP® & /‘y

L AN B R PR R[] 1200 2 2445 1650 7.70 T08 10.60 10.0 27 35 56970 0 001 SR34-533/UHG  T-6/51
L DN B R R TR 00 1600 3 31.75 2000 7.70 T10 14.95 13.0 32 6.0 44860 0.03 SR34-533/UHG  T-6/51
A SCIN B R R R TR [0 1600 4 31.75 2000 7.70 T10 14.95 13.0 32 6.0 37630 0.03 SR34-533/HG  T-6/51
HP E90AN-D20-5- 2000 5 3530 21.50 7.70 T12 18.40 16.0 24 4.5 38890 0.05 SR34-533//HG  T-6/51

¢ MULTI-MASTER-Gewindeanschluss ist frei von Schmiermittel zu halten

* Anschlisse siehe Seite 9

) Anzahl der Schneiden

(2 SchitsselgroBe

@) Maximaler Eintauchwinkel

@) Der Rd-Wert (Eintauchwinkel) ist nur giiltig fir HP ANKT 0702R12T-FF-Wendeschneidplatten

8) Maximaldrehzahl

(6) 0 - ohne Kuhimittelzufiinrung, 1 - mit Kiihimittelzufiihrung

Schneideinsatze: HP ANCR 0702PNFR ¢ HP ANKT 0702-FF « HP ANKT/ANCT 0702 PN-R/PNTR ¢ HP ANKW 070204PNTR

Halter siehe Seiten: MM CAB (98) ¢ MM GRT (Schafte) (92) ® MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschéfte) (93) « MM S-A-AV (90) © MM S-A-BT (97)

e MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) * MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schafte) (93) ® MM S-D (89° konische Schafte) (94) ¢ MM S-ER (95)

¢ MM S-ER-H (95) « MM TS-A (92) * MM TS2-A (90)
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HELITANG DRVS
T490 ELN-MM-08 T "—,1 % @
Aufschraubfraser zum DC THSZMS DCONMS —
Eckfrasen mit 4-schneidigen l “—I V Q /‘
tangential-WSP
~APMX=
e LF—
OAL
Q
DC CICT® APMX DCONMS LF OAL THSZMS DRVS®@ RMPX°® RMPX°_2“ CSP® & /
T490 ELN D16-2-MMT10 R0l 2 8.00 14.70 20.00 32.00 T10 13.0 2.0 1.1 1 0.03 SR 10502813-HGSM  IP-7/51
T490 ELN D20-3-MMT12 il 3 8.00 18.70 22.00 35.00 T12 16.0 1.7 0.8 1 0.05 SR 10502813-HG-M  IP-7/51

* MULTI-MASTER-Gewindeanschluss ist frei von Schmiermittel zu halten

* Anschlisse siehe Seite 9

() Anzahl der Schneiden

@) SchlitsselgroBe

() Maximaler Eintauchwinkel - gilt nur fir T490 LNHT 080404PNR-RD-Wendeschneidplatten

4 Maximaler Eintauchwinkel - gilt nur fur T490 LNMT 080404PNR-RD-WSP

() 0 - ohne Kilhimittelzufihrung, 1 - mit Kiihimittelzufiihrung

Schneideinsatze: T490 LNAR-P ¢ T490 LNMT/LNHT 0804

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschafte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) ® MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)
e MM S-A-N (92) « MM S-A-SK (96) * MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ® MM S-D (89° konische Schéfte) (94) ¢ MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) « MM TS-A (92)
e MM TS2-A (90)

f‘gl.a'g %E”Do @ DRVS
H490 E90AX-MM = % @
Aufschraubfraser zum Eckfrasen DC Eiﬁﬂmﬁzms DCCINMS
mit 4-schneidigen -WSP L&> | i Ay Q
APMX .
. LF — F
OAL

Bezeichnung DC DCX_2 DC_2 ClcT APMX  APMX_2 ED LF RMPX°_2  OAL L2

H490 E90AX D20-3-MMT12-09 [P 20.10 20.00 3 8.00 0.70 5.5 24.70 2.5 37.30 37.30

DCONMS  THSZMS MDN MDX MIID@ MIID_26) DRVS® CSPO &

H490 E90AX D20-3-MMT12-09 18.70 T12 34.70 39.20  H490 ANCX 090404PDR  H490 ANKX 0904..-FF 16.0 1 0.05

* MULTI-MASTER-GewindeanschlUsse sind frei von Schmiermittel zu halten

¢ AnschlUsse siehe Seite 9

e 1- mit Standard-WSP

e 2- mit FF- (Hochvorschub) WSP

() Anzahl der Schneiden

) Master-WSP

() Master-WSP 2

) SchitsselgroBe

) 0 - ohne Kuhimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzufiihrung

Schneideinsatze: H490 ANKX 0904-FF e H490 ANKX/ANCX-09

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) ¢ MM S-A-BT (97) © MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)
o MM S-A-SK (96) » MM S-B (85° konische Schafte) (93) MM S-D (89° konische Schéfte) (94) ¢ MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) « MM TS-A (92) « MM TS2-A (90)

Ersatzteile

Bezeichnung § / f
H490 E90AX-MM SR 10508082-HG BLD T08/M7 SW4-SD

ISCAR



HELi2000

HM90 E90A-MM-10
Aufschraubfraser zum Eckfrasen
mit 2-schneidigen WSP

— | @

THSZMS DCONMS

L 99

\DRvS @

&

2

Q)4

F
OAL 2 — i

DC  DC2 DCX2 CICT!) APMX APMX2 OAL L2 RMPX® RMPX°2 LF THSZMS DRVS® MDN  MDX

HM90 ESOA-D16-2-MMT10 (e RYAV VRN A [0} 2 9.80 100 3475 34.38 156.0 16.0 23.00 T10 1830 2310  31.20
HM90 E90A-D20-2-MMT12 [riolvo kKo Rk ] 2 9.80 100 3830 37.93 7.5 75 24.60 T2 160 3110  39.20
HM90 ESOA-D20-3-MMT12 riuvo Ko RN} 3 9.80 100 3830 37.93 7.5 7.5 24.60 T12 160 3110  39.20

(@]
MDX RPMX®  DCONMS  CSP® ko MIID® MIID_20) & /

HM90 E90A-D16-2-MMT10 31.20 66712 156.30 0 0.03 APKT 1003PDR-HM APKT 1003R8T-FF SR 34-505/HG
HM90 E90A-D20-2-MMT12 39.20 55578 19.20 0 0.05 APKT 1003PDR-HM APKT 1003R8T-FF SR 34-505/HG ~ T-8/53
HM90 E90A-D20-3-MMT12 39.20 55578 19.20 0 0.05 APKT 1003PDR-HM APKT 1003R8T-FF SR 34-505/HG

e 1- mit Standard-WSP

e 2- mit FF- (Hochvorschub) WSP

* MULTI-MASTER-Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* AnschlUsse siehe Seite 9

(M Anzahl der Schneiden

2 Maximaler Eintauchwinkel

() SchltsselgroBe

4) Maximaldrehzahl

) 0 - ohne Kuhimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzuftihrung

(6) Master-WSP

() Master-WSP 2

Schneideinsatze: APCR 1003PDFR-P ¢ APCT 1003PDR-HM ¢ APKR 1003PDR ¢ APKT 1003-FF ¢ APKT 1003..R ® APKT 1003..TR-RM ¢ APKT 1003PDR-HM e APKT

1003PDR-HM-CS ¢ APKT 1003PDTR-76 ® APKT 1003PDTR/L-RM ¢ HM90 APCR 100304PDFR-P/DP ® HM90 APCT 1003 ® HM90 APKT 1003 ® HM90 APKT 1003PD-W e

HM90 APKW 1003PDR

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schfte) (90) » MM S-A (Zylinderschéfte) (93) » MM S-A-AV (90) » MM S-A-BT (97) « MM S-A-C# (96) MM S-A-HSK (96)

o MM S-A-N (92) » MM S-A-SK (96) » MM S-B (85° konische Schafte) (93) ® MM S-D (89° konische Schéfte) (94) « MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) ¢ MM TS-A (92)

o MM TS2-A (90)
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e iMILL - F—
E90S0-MM-04 — % N/ @
Aufschraubfraser zum Eckfrasen DC I H DCONMS —
mit 4-schneidigen WSP b= @ Y

o] |<APMX
LF
OAL
fe
Bezeichnung DC APMXDC_2DCX_2APMX_2 LF OAL CICT" DCONMS THSZMS DRVS® RMPX°® CSP¥ MIID® MIID_26) ko]

(R o Mo R BPR o CELN10.00 350 390 1017 050 15.0021.30 2 9.70 T06 8.0 6.0 SOMT 040204 PNTR SOMT 040208 PNR-FF 0.05
[COE{o MR PRCH | o B 1200 350 590 1217 050 16002350 3 11.60 T08 10.0 3.0 SOMT 040204 PNTR SOMT 040208 PNR-FF 0.15
[ oMo R RV B[ oL Z0H14.00 350 7.90 1417 050 16.002350 4 13.60 T08 10.0 2.0 SOMT 040204 PNTR SOMT 040208 PNR-FF 0.01
e Jo o N R GECE | TR B 816,00 3.50 9.90 1617 050 18.0029.30 5 15.60 T10 13.0 2.0 SOMT 040204 PNTR SOMT 040208 PNR-FF 0.03
[ o M L BCH | R PEOZN20.00 350 1390 2017 050 25.003880 6 19.60 T12 16.0 1.0 SOMT 040204 PNTR SOMT 040208 PNR-FF 0.08

* A - mit SOMT/CT 0402 Wendeschneidplatte ® B - mit SOMT 0402-FF Hochvorschub-Wendeschneidplatte ® Anzugsdrehmoment 0,5 Nm

() Anzahl der Schneiden

@) SchitisselgroBe

©) Max. Eintauchwinkel - nur fir SOMT 040208 PNR-FF-Hochvorschub-Wendeschneidplatten

@ 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

) Master-WSP

(6) Master-WSP 2

Schneideinséatze: SOMT 0402-FF ¢ SOMT/CT 0402

Halter, siehe Seiten: MM CAB (98) ® MM CAB-T-T (97) ® MM CAB-T-T-W (97) » MM GRT (Schéfte) (92) « MM S-A (abgestufte Schafte) (90) MM S-A (Zylinderschéfte) (93)

MM S-A-AV (90) ® MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) » MM S-A-SK (96) » MM S-B (85° konische Schéfte) (93)

o MM S-D (89° konische Schéfte) (94) « MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) « MM TS-A (92) « MM TS2-A (90)
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Ersatzteile

$ 7

E90S0-MM-04 TS 180411/HG T-6IP/51

NANMILL DRVS
NANO ENDMILL

HM390 ETP-MM-04 \ A= T % @
Aufschraubfraser zum Eckfrasen [ ] m ? ! @

mit 3-schneidigen WSP DC MMS DCTNMS
MLF .
OAL

Q
Bezeichnung DC APMX clcT LF DCONMS  THSZMS OAL DRVS@  RMPX°®  CSP¥ kol

HM390 ETP D08-2-MMT05-04 8.00 3.00 2 10.00 7.60 T05 16.75 55 3.0 0 0.04
HM390 ETP D10-3-MMTO06-04 10.00 3.00 3 12.00 9.60 T06 18.30 8.0 25 0 0.04
* Insert tightening torque 0.5 N*m
* GewindeanschlUsse siehe Seite 9
() Anzahl der Schneiden
@) SchitsselgroBe
() Maximaler Eintauchwinkel
) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
Schneideinsatze: HM390 TPKR 0401
Halter siehe Seiten: MM CAB (98) ® MM CAB-T-T (97) » MM CAB-T-T-W (97) » MM GRT (Schéfte) (92) » MM S-A (abgestufte Schafte) (90) MM S-A (Zylinderschéfte) (93)
MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) « MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schafte) (94)
o MM S-ER (95) » MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) « MM TS2-A (90)

Ersatzteile

£,
RN B DEEPR | DEF S SR M2X04-3T6  T-6/6 MAGNET 3X3
HM390 ETP D10-3-MMT06-04 1Y ek N RN g

ISCAR




AL [ IMILL DRs eSS
HM390 ETC-MM T ol T % @
Aufschraubfraser zum Eckfrasen oG B DCONMS |l A=
mit 3-schneidigen WSP L l IS
L AP r
~—LF
OAL-

O

DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX°® CSP@ ka) & /
HM390 ETC D16-2-MMT10-07 [ER[cXe/0Rm-X00} 2 16.00 156.20 T10 27.30 13.0 1.9 1 002 SRM25X5-T7-60  T-7/51
IEEIN (o PIEE T mPROYE 2000 500 3 20.00 18.30 T12 33.30 16.0 14 1 0.04 SRM25X5-T7-60  T-7/51

2500 5.00 4 2500 2390 TI5 4200 200 10 1 008 SRM25X6T7-60  T-7/51

¢ Klemmschraube muss bei jedem Wechsel geschmiert werden

* Anzugsdrehmoment 0.9 Nm

* Anschlusse siehe Seite 9

() Anzahl der Schneiden

@) SchitsselgroBe

(3 Maximaler Eintauchwinkel

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Schneideinsétze: HM390 TCKT/CT 0703

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) © MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)

o MM S-A-N (92) » MM S-A-SK (96) » MM S-B (85° konische Schafte) (93) » MM S-D (89° konische Schafte) (94) « MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) ¢ MM TS-A (92)

o MM TS2-A (90)
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SELIOMILL RS,

HM390 ETP-MM-05 ' T % @
Aufschraubfraser zum Eckfrésen © Il ol ~S
mit 3-schneidigen WSP & IS

ﬂAPMX ~r ‘ Q
OAL

)

Bezeichnung DC APMX  CICT( LF DCONMS THSZMS OAL DRVS@ RMPX°® CSP@4 MIID®) kg

HM390 ETP D10-2-MMTO06-05 I 3.50 2 15.00 9.60 T06 21.60 8.0 20 1 HMB390 TPKT 0502PDR  0.01

HMS390 ETP D12-3-MMTO08-05 JaPAy 3.50 3 16.00 11.60 T08 24,20 10.0 1.5 1 HM390 TPKT 0502PDR  0.00
HM390 ETP D14-3-MMTO08-05 R} 3.50 3 16.00 13.60 T08 22,90 10.0 1.5 1 HMB390 TPKT 0502PDR  0.01
HM390 ETP D16-4-MMT10-05 R0 3.50 4 18.00 15.60 T10 29.80 13.0 1.5 1 HM390 TPKT 0502PDR  0.03

* Anzugsdrehmoment der WSP 0,5Nm

* GewindeanschlUsse siehe Seite 9

() Anzahl der Schneiden

@) SchitisselgroBe

() Maximaler Eintauchwinkel

@ 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
) Master-WSP

Schneideinsatze: HM390 TPKT/CT 0502

Halter siehe Seiten: MM CAB (98) ® MM CAB-T-T (97) ® MM CAB-T-T-W (97) ® MM GRT (Schafte) (92) « MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ® MM S-A (Zylinderschafte) (93)
MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) ® MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schafte) (94)
e MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) « MM TS2-A (90)

Ersatzteile
& /
HM390 ETP-MM-05 TS 180411/HG T-61P/51

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




HEZi2000

JET LINE

HM90 E90A-MM-10-JHP
Aufschraubfraser mit JHP
KUhlung zum Eckfrésen

mit 2-schneidigen WSP

THSZMS DCONMS

~5

Do><(_@2DC = 1 T @ %
Sl ' S

\ DRVS

DC DC2 DCX2 CICTW  APMX APMX2  OAL L2  RMPX® RMPX°2  MDN

HM90 ESOA D16-2-MMT10-JHP B[R} 7.00 16.10 2 9.80 1.00 34.80 3617 16.0 15.0 23.10
HM90 E90A D20-3-MMT12-JHP i) 11.00 20.10 3 9.80 1.00 38.50 38.87 75 7.5 31.10
HM90 ESOA D25-4-MMT15-JHP [xil) 16.00 25.10 4 9.80 1.00 47.00 47.37 75 7.5 41.10
HM90 E90A D32-5-MMT21-JHP 20 23.00 32.10 5 9.80 1.00 57.95 58.32 3.0 3.0 55.10

MDX LF DCONMS THSZMS RPMX® DRVS® TQ 35  CSP® = WSP MIID_26)

HM90 E90A D16-2-MMT10-JHP [0 X 1G] T10 66710 13.0 28 1 0.10  APKT 1003PDR-HM APKT 1003R8T-FF
HM90 E9OA D20-3-MMT12-JHP [eickRri K- VR (N (1] T12 55575 16.0 28 1 0.15  APKT 1003PDR-HM APKT 1003R8T-FF
HM90 E9OA D25-4-MMT15-JHP EiRReNVR Y] T15 47510 20.0 40 1 0.056 APKT 1003PDR-HM APKT 1003R8T-FF
HM90 E90A D32-5-MMT21-JHP [k iX-uuiRl] T21 35610 24.0 110 1 0.20  APKT 1003PDR-HM APKT 1003R8T-FF

1- mit Standard-WSP

2- mit FF- (Hochvorschub) WSP
MULTI-MASTER-Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
* Anschlisse siehe Seite 9

() Anzahl der Schneiden

(2 Maximaler Eintauchwinkel

(3 Maximaldrehzahl

@) SchitsselgroBe

8) Anzugsdrehmoment Nm

6 0 - ohne Kihimittelzufihrung, 1 - mit Kihimittelzufiihrung
M) Master-WSP

(8) Master-WSP 2

Schneideinsitze: APCR 1003PDFR-P ¢ APCT 1003PDR-HM ¢ APKR 1003PDR e APKT 1003-FF ® APKT 1003..R ® APKT 1003..TR-RM ® APKT 1003PDR-HM ® APKT
1003PDR-HM-CS e APKT 1003PDTR-76 ® APKT 1003PDTR/L-RM ¢ APKW 100304 PDR (PCD) ® HM90 APCR 100304PDFR-P/DP  HM90 APCT 1003 ¢ HM90 APKT 1003
* HM90 APKT 1003PD-W  HM90 APKW 1003PDR

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ® MM S-A-AV (90) ¢ MM S-A-BT (97) ¢ MM S-B (85° konische Schafte) (93) ® MM S-A (Zylinderschéfte) (93)

* MM S-D (89° konische Schéfte) (94) ¢ MM S-ER (95) ¢ MM S-ER-H (95) ¢ MM TS-A (92) « MM TS2-A (90) ® MM S-A-N (92) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-SK (96)

o MM S-A-C# (96)
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Ersatzteile

scomns [ A

HM90 E90A-MM-10-JHP SR 34-505/HG BLD T08/M7 SW4-SD

BALLFLUGS
HCE-MM

Aufschraubfraser fur
verschiedene Geometrien

DCONMS

- THSZMS? %
/|
l 9

©
&
r

O
DC  OAL LF  APMX THSZMS DCONMS DRVSY TQ® cspe ) @ / 4

HCE D12/.50-MMT08 12.00 28.00 20.00 8.10 T08 11.50 10.0 6.0 1 0.01 SR 34-540 BLD T15/57 SW6-T
HCE D16/.62-MMT10 16.00 36.75 25.00 10.30 T10 156.20 13.0 7.8 1 003  SR10503579  BLD T20/S7 SW6-T
HCE D20/.75-MMT12 20.00 48.80 35.40 12.80 T12 18.50 15.0 12.0 1 006  SR1052964  BLD T25/S7 SW6-T

® Zum Freistechen verwenden Sie nur HTR-Schneideinsétze

¢ Die Abmessungen gelten flir HCC-Einséatze mit RE=0,5 mm

* MULTI-MASTER-Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* Anschlisse siehe Seite 9

() SchitisselgroBe

2 Anzugsdrehmoment Schneideinsatz in Nm

@) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Schneideinsétze: HCC-QF ¢ HLB-QF

Halter siehe Seiten: MM CAB (98) ® MM GRT (Schafte) (92) « MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschafte) (93) ® MM S-A-AV (90) ¢ MM S-A-BT (97)
o MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) ® MM S-A-SK (96) ®* MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ® MM S-D (89° konische Schafte) (94) ¢ MM S-ER (95)
¢ MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) ¢ MM TS2-A (90)

ISCAR




HEL iOFEED DRVS THSZMS

UPFEED LINE

FF EWX-MM ﬁ/ f &= Qﬂ @
Aufschraubfraser zum BE% DC = DCONMS =
Hochvorschubfrasen mit &i@ i @ i @
6-schneidigen WSP <[ /p

DCX" DC APMX CICT® THSZMS LF OAL DCONMS DRVS® RMPX°® MDN® MDX® CSP?) MIID® &

A Q A CEPR IR DELEY 1600 860 080 2 T10 19.50 30.81 16.20 12.0 5.0 2460  31.00 1 HB00 WXCU 040310HP  0.02
(Sl A\) Qo PLEE | PR R 2000 1260 0.80 3 T12 2500 3880  18.80 15.0 48 32.60  39.00 1 H600 WXCU 040310HP  0.05
S AV LR R R EELER 2500 1760 0.80 4 T15 30,00 4700 2390 19.0 33 4260  49.00 1 HB00 WXCU 040310HP  0.10
LA D QA R B 2500 1500 1.00 3 T15 30,00 4700 2390 19.0 5.0 40.00  49.00 1 HB00 WXCU 056T312T  0.09
* MULTI-MASTER GewindeanschlUsse sind frei von Schmiermittel zu halten

Um eine ebene Oberflache ohne Spitzen zu erzeugen, darf die Schnittbreite nicht gréBer als DC sein

® Anschlisse siehe Seite 9

() Maximaler Durchmesser

2 Anzahl der Schneiden

() SchltsselgroBe

4 Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(M 0 - ohne Kuhimittelzufuhr - mit Kahimittelzufuhr

8 Master-WSP

Schneideinsatze: H600 WXCU

Halter siehe Seiten: MM CAB-T-T (97) ® MM CAB-T-T-W (97) » MM S-A (abgestufte Schafte) (90) MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ® MM S-A-AV (90) ¢ MM S-A-BT (97)

o MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) ®« MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schafte) (94) ¢« MM S-ER (95)

o MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) » MM TS2-A (90)
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Ersatzteile

. o

FF EWX D16-2-MMT10-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D20-3-MMT12-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-4-MMT15-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51
FF EWX D25-3-MMT15-05 SR 10508600 T-9/51

LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 ED-MM
Aufschraubfraser zum
Hochvorschubfrasen mit
4-schneidigen WSP

- —- THSZMS DCONMS

&
— | e dhdni

DCX(‘) DC CICT® APMX a9 THSZMS LF OAL DCONMS RMPX°“ MDN® MDX® DRVS®  MIID® TQ(9)CSP“°)&
0.9

FFX4 ED16/.63-2-MMT10-04 Rl ORR:X: R 080 37 T10 20.0031.30 15.20 4.3 2460 31.00 13.0 FFX4 XNMU 040310T 1002
FFX4 ED20/.78-3-MMT12-04 |PANVURPIUREE] 080 37 T12 25003830 1880 2.7 3260 39.00 160 FFX4 XNMU040310T 09 1  0.04
FFX4 ED25/.98-4-MMT15-04 oo RuVAc ! 080 37 T16 30.00 47.00 24.00 18 4260 49.00 19.0 FFX4XNMUO040310T 09 1  0.14
139 CH-DEPILWLRR 1) PARDEY 3200 2460 5 080 387 T21 35005810 29.00 12 5660 63.00 240 FFX4XNMUO040310T 09 1  0.19
FFX4 ED040-6-MMT21-04 40.00 3260 6 080 387 T21 40.00 6310 30.00 0.9 7260 79.00 240 FFX4XNMUO040310T 09 1 027

¢ Um eine ebene Oberflache ohne Spitzen zu erzeugen, darf die Schnittbreite nicht gréBer als DC sein

* Radius zur Programmierung: fur Einsatze XNMU 1,8 mm, fur Einsatze XNMW 1,72 mm

() Maximaler Durchmesser

2 Anzahl der Schneiden

@) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

4 Maximaler Eintauchwinkel

6) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GréBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(7 SchlitisselgroBe

8 Master-WSP

©) Anzugsdrehmoment (Nm)

(10) 0 - Ohne Kihlung, 1 - Mit Kiihlung

Schneideinsatze: FFX4 XNMU/W-04

Halter siehe Seiten: MM CAB-T-T (97) ® MM CAB-T-T-W (97) » MM S-A (abgestufte Schafte) (90) * MM S-A (Zylinderschéfte) (93) © MM S-A-AV (90) ¢ MM S-A-BT (97)
* MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) « MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schafte) (94) « MM S-ER (95)
o MM S-ER-H (95) « MM TS-A (92) » MM TS2-A (90)

Ersatzteile
S 7
[FrxaED-vM  IIVEGIED T

Member IMC Group
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TRIGON LINE

H690 EWN-MM-04

Aufschraubfraser zum Eckfrasen
mit 6-schneidigen WSP

e\ &

O

DC  APMX CICTM  LF DCONMS THSZMS OAL  DRVS® RMPX™® TQ.39 cspo A=
H690 EWN D20-3-MMT12-R04 20.00 4.00 3 20.00 18.30 T12 33.00 16.0 1.5 28 1 0.07
H690 EWN D25-5-MMT15-R04 25.00 4.00 5 25.00 23.90 T15 42.00 20.0 1.1 40 1 0.12

¢ Klemmschraube muss bei jedem Wechsel geschmiert werden

* Anschlisse siehe Seite 9

() Anzahl der Schneiden

@) SchlitsselgroBe

() Maximaler Eintauchwinkel

4 Anzugsdrehmoment (Nm)

() 0 - ohne Kilhimittelzufihrung, 1 - mit Kiihimittelzufiihrung

Schneideinsatze: H690 WNMU 0403

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schéfte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschéfte) (93) » MM S-A-AV (90) « MM S-A-BT (97) ¢ MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)

o MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schéfte) (94) ¢ MM S-ER (95) ¢ MM S-ER-H (95) » MM TS-A (92) MM TS2-A (90)

Ersatzteile

S 7

H690 EWN-MM-04 SR M2.5X6-T7-60 T-7/51

TORwiii..i.
CN-MM-07 DRVS THSZMS @
E93CN- - ] &
Torus Aufschraubfraser mit T
4-schneidigen WSP DC ® =i DCOJ\AMS @ ®
APMX|_ 45 .
LF %
OAL )

7

(©]
DY APMX CICT® LF OAL RMPX°® THSZMS DCONMS DRVSY  MID®  CSP® &
0

E93CN D16-2-MMT10-07 I UREAI] 2 27.00 38.64 4.0 T10 15.00 13.0  CNHT 070315 0.03 SR 34-506/LHG
E93CN D20-3-MMT12-07 e i) 3 27.00 40.36 3.0 T12 19.00 16.0 CNHT 070315 0 0.05 SR 34-505/LHG

T-8/53
T-8/53

* MULTI-MASTER-GewindeanschlUsse sind frei von Schmiermittel zu halten

* Anschlusse siehe Seite 9

() Durchmesser D, wenn eine Wendeschneidplatte mit Eckenradius =1,0 mm verwendet wird. Weitere Wendeschneidplattenradien siehe beigefiigte Tabelle

) Anzahl der Schneiden

() Maximaler Eintauchwinkel

(@) SchitsselgroBe

) Master-WSP

(6) 0 - ohne Kuhimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzuftihrung

Schneideinsatze: CNHT/MT 07

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) © MM S-A-BT (97) © MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)
¢ MM S-A-N (92) ¢ MM S-A-SK (96) * MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ® MM S-D (89° konische Schéfte) (94) ¢ MM S-ER (95) © MM S-ER-H (95) « MM TS-A (92)
e MM TS2-A (90)

Diameter Change According to Insert Radius

R 0.5 1.0 1.5

AD +0.07 0.0 -0.07

ISCAR




MULTI mASTER

MM FF

Auswechselbarer
Hochvorschub-Hartmetallfrasképfe
mit MULTI-MASTER-Schnittstelle
mit zwei Schneiden

DCONMS

o s =S
=T © e

Z
LL
@p)
<C
A
LL
o)
D
L
O
p)
o
o
=
L
O
®
L

IF—== WIRTSCHAFTLICHKEIT
s e [ Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter| Schnittwerte
g | 8 fe
Bezeichnung DC NOF®) APMX Rg® THSZMS DCONMS LF CSP® KAPR# RMPX°6| & 3 (mm)
MM FF100R1.5-L12-2T06 IELL0 2 0.60 2.00 706 9.60 12,50 0 970 7.0 . 0.30-0.60
MM FF120R2.0-2T08 12.00 2 0.68 250 T08 150 1110 0 97.0 7.0 . . 0.50-1.00
MM FF500R08-L59-2T08 aPA(] 2 0.68 2.50 T08 12.20 15.00 0 95.0 7.0 . 0.50-1.00
MM FF160R2.0-2T10 16.00 2 1.10 3.00 T10 1520 1350 0 97.0 7.0 . 0.55-1.10
MM FF200R2.0-2T12 20.00 2 150 3.40 T12 1845 1740 0 95.0 7.0 ° 0.75-1.50

e Optionale Anschlisse siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Drehmomente und Einstellungen, siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* User Guide, siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

(2 Radius zur Programmierung

©) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

@ Schulterwinkel

6) Maximaler Eintauchwinkel

Bearbeitungsbeispiel: Bearbeitungsbeispiel:
Schaft: MM S-B-L.140-C16-T08 Schaft: MM S-A-L-070-W20-T10
Fraskopf: MM FF 120R2.0-2T08 Fraskopf: MM FF160R2,0-2T10 908
Werkstiickstoff: SAE 4340 HRc 28 Werkstiickstoff: P20 HRc 52
Tauchfrisen FRASEN FRASEN
a =2mm ap = 0,7 mm ap = 0,2 mm/U
ve =80mm e = 8mm e = 6 mm
F =0,24 m/min ve = 150 m/min ve = 150 m/min

fz =1 mm/Zahn fz = 1,4 mm/Zahn

vi = 7960 U/min vi = 8355

T =60min

Member IMC Group
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MULTI mASTER

THSZMS

Y9

MM EFF

@
Y% e

HPC Hochvorschubfraser &

Ay =
I

Zaher Empfohlene
HE TSI < Harter Sch'r)littwerte
2| 8 fz
Bezeichnung DC NOF(" APMX THSZMS DCONMS LF  RMPX°® KAPR® FHA Rg“¥ CSP® 3 3 (mm)
MM EFFO80T3R1.62-4T05 Xl 4 0.40 T05 7.50 10.00 5.0 97.0 20.0 1.62 0 o 0.12-0.48
MM EFF080S2R0.86-6T05 [ 6 0.40 T05 7.50 10.00 5.0 97.0 0.0 0.86 0 ° 0.12-0.48
MM EFF100T4R2.01-4T06 [loXol) 4 0.50 T06 9.50 13.00 50 97.0 20.0 2.01 0 ° 0.16-0.57
MM EFF100S2R1.0-6T06 [R[e)e) 6 0.45 T06 9.50 13.00 5.0 97.0 0.0 1.00 0 ° 0.16-0.57
MM EFF100T2R1.0-6TO6H [loXol) 6 0.45 T06 9.50 10.00 3.0 97.0 20.0 1.00 1 ° 0.16-0.47
MM EFF120T4R1.8-4TO8H JRPA) 4 0.60 T08 11.50 16.50 50 97.0 20.0 1.80 1 o ° 0.16-0.67
MM EFF120T4R2.47-4T08 [PAl) 4 0.60 T08 11.50 16.50 5.0 97.0 20.0 247 0 ° 0.16-0.67
MM EFF120S3R1.2-6T08 [RPA) 6 0.65 T08 11.50 16.50 5.0 97.0 0.0 1.20 0 ° 0.16-0.67
MM EFF120T2R1.2-6TO8H [PAl) 6 0.65 T08 11.50 12.00 3.0 97.0 20.0 1.20 1 ° 0.16-0.54
MM EFF127T4R2.59-4T08 bA(] 4 0.60 T08 12.20 16.50 5.0 97.0 20.0 2.59 0 ° 0.16-0.67
MM EFF127S3R1.3-6T08 [RPA(I] 6 0.70 T08 12.70 16.50 5.0 97.0 0.0 1.30 0 ° 0.16-0.67
MM EFF127T4R1.3-6TO8H PA(] 6 0.70 T08 12.20 12.70 3.0 97.0 20.0 1.30 1 o 0.16-0.67
MM EFF160T5R2.2-4T10H RlXl) 4 0.80 T10 15.40 20.50 5.0 97.0 20.0 2.20 1 o 0.20-0.75
MM EFF160T5R3.25-4T10 R[4 4 0.80 T10 15.40 20.50 5.0 97.0 20.0 3.25 0 [} 0.20-0.75
MM EFF160S4R2.0-6T10 R[] 6 1.05 T10 15.40 20.50 50 97.0 00 2.00 0 o 0.20-0.75
MM EFF160T4R2.0-6T10H R{:Xe) 6 1.06 T10 15.40 16.00 3.0 97.0 20.0 2.00 1 o 0.20-0.65
MM EFF200T6R4.02-4T12 [QrAJl] 4 1.00 T2 18.45 25.50 5.0 97.0 20.0 4,02 0 ° 0.20-0.90
MM EFF200S5R2.2-6T12 [gilil) 6 1.25 T12 18.45 25.50 5.0 97.0 0.0 2.20 0 o 0.20-0.90
MM EFF200T5R2.2-6T12H [griJl] 6 1.25 T12 18.45 20.00 3.0 97.0 20.0 2.20 1 ° 0.20-0.80
MM EFF250A7R3.1-6T15 [l 6 1.20 T15 23.90 25.00 5.0 97.0 30.0 3.10 0 ° 0.25-1.00
MM EFF250S6R2.5-6T15 [y 6 1.55 T15 23.90 25.00 50 97.0 0.0 2.50 0 o 0.25-1.00
MM EFF254A7R3.1-6T15 [R¥N) 6 1.20 T15 23.90 25.00 5.0 97.0 30.0 3.10 0 o 0.25-1.00
e Optionale Anschlisse siehe Seiten 90-98
e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
e FUr Schulterbearbeitungen werden Fraskopfe mit Kuhimittel empfohlen.
o User Guide siehe Seiten 13-14,40
() Anzahl der Schneiden
2 Maximaler Eintauchwinkel
@ Schulterwinkel
@) Radius zur Programmierung
) 0 - ohne Kihimittelzufihrung, 1 - mit Kiihimittelzufihrung
MULTI-MASTER EMPFOHLENE SCHNITTWERTE FUR MM EFF KOPFE
fz (mm/t) vs. Werkzeugdurchn (mm) (5,6)
VDI 3323 ve (m/min) ap ae 8 10 12 16 20
1 180 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
2 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
3 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
4 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
5 150 0.045xD 0.7xD 0.43 0.50 0.57 0.65 0.75 0.87
6 150 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
7 140 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
8 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
9 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
10 130 0.04xD 0.6xD 0.28 0.33 0.38 0.48 0.57 0.67
11 120 0.04xD 0.6xD 0.25 0.30 0.35 0.43 0.52 0.62
12,13 120 0.04xD 0.6xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
15-16 180 APMX 0.7xD 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80 0.90
17-18 160 APMX 0.7xD 0.38 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80
38.1@) 100 0.035xD | 0.45xD 0.20 0.25 0.33 0.40 0.48 0.55
38.20) 80 0.03xD 0.3xD 0.16 0.22 0.30 0.38 0.45 0.52
391 60 002xD | 0.25xD 0.12 0.16 0.16 0.20 0.20 0.25

3462651 G
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iLidlFEED - .

FFQ4 D-MM-06 &= Qﬂ S
Aufschraubfraser zum 5% BE =
Hochvorschubfrasen mit l T - DCONMS @ J @?
4-schneidigen WSP l

APMX ||
DRVS

OAL

Q
DCX(‘) DC APMXAECICTOTHSZMS LF OAL DCONMS DRVS®RMPX)CSPEIMDN MDXTQ 3" MiDe  Tq K5

ez} (YRR EE T [ 1600 720 070 44 3 710 16.00 27.30  15.20 13.0 6.0 1 23203100 28 FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.02
FFQ4 D20-04-MMT12-06 20.00 11.20 0.70 4.4 T12 2500 3830 18.80 16.0 3.5 31.20 39.00 28 FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.05
S e W PLYRTEOIE [T RO 25.00 1620 0.70 4.4 T15  30.00 47.00 24.00 20.0 2.2 41.20 4900 40 FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.09
FFQ4 D32/1.26-07-MMT21-06 AR Y T21  30.00 53.10  29.40 24.0 14 55.20 63.00 110 FFQ4 SOMT 060210T 0.9 0.17
Multi-Master AnschlUsse sind frei von Schmiermittel zu halten

Um eine ebene Oberflache ohne Spitzen zu erzeugen, darf die Schnittbreite nicht gréBer als DC sein

e Radius zur Programmierung: Schneideinsatz SOMT 1,7 mm, flr Schneideinsatz SOMW 1,9 mm

Bei SOMMW Wendeplatte, APMX=0,6mm

Bei Nutfrésen oder Bearbeitungen mit langer Auskragung sollte die maximale Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.

() Maximaler Durchmesser

2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

() Anzahl der Schneiden

) SchitsselgroBe

5) Maximaler Eintauchwinkel

6 0 - ohne Kihimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzufiihrung

(M Anzugsdrehmoment (Nm)

8 Master-WSP

Einsatze: FFQ4 SOMT/W 0602

Schaéfte siehe Seiten: MM S-A-AV (90) ® MM S-A-BT (97) « MM TS2-A (90) ® MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93)

* MM S-A (gerade Schafte) (93) ® MM S-D (89° konische Schéfte) (94) « MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) ¢ MM TS-A (92) « MM S-A-N (92) ¢ MM S-A-HSK (96)

¢ MM S-A-SK (96) ® MM S-A-C# (96) ® MM CAB-T-T (97) ® MM CAB-T-T-W (97)

~ o &~
BN .

Ersatzteile

> %

FFQ4 D-MM-06 SR 10616050-L4.6 IP-7/51

NANSFEED OAL
NANO FEED MiLL - LF >
FFT3 EFM-MM 02 o |f | T = Qﬂ ®
Aufschraubfraser zum } =
Hochvorschubfrasen mit DCX L NS THSZMS DCONMS @ /4 @
3-schneidigen WSP { i

APMX |\ e Q

— kg DRVS

O
DCX“) DC APMX AE@ CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS“ RMPX°€ MDN(® MDX® MIID® QO CSP“O)
FFT3 EFMDO08/.31-2MMT05-02 X 0Rrr BNl Rt 2 1000 7.60 T05 1675 55 108 1020 15.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.5 1 0.01
FFT3 EFMD10/.39-3MMT06-02 [R{Xooig I ol ] 3 1000 970 T06 1630 8.0 47 1420 19.00 FFT3 TXMT 02012057 0.5 1 0.01
* AnschlUsse siehe Seite 9
® Radius zur Programmierung 1,0 mm
e Um eine ebene Oberfldche ohne Spitzen zu erzeugen, darf die Schnittbreite nicht gréBer als DC sein
() Maximaler Durchmesser
(2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen
() Anzahl der Schneiden
4 SchitsselgroBe
5) Maximaler Eintauchwinkel
) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen
(™ GroBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen
8 Master-WSP
) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm)
(10) 0 - Ohne Kihimittel, 1 - Mit Kiihimittel
Schneideinséatze: FFT3 TXMT 02
Schifte siehe Seiten: MM CAB (98) « MM CAB-T-T (97) « MM CAB-T-T-W (97) ¢ MM GRT (Zylinderschéfte) (92) ¢ MM S-A (abgestufte Schéfte) (90) ¢ MM S-A (gerade Schifte)
(93) * MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) ® MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schafte)
(94)
e MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) * MM TS2-A (90)

Ersatzteile

S »

FFT3 EFM-MM 02 SR M2X0.4-2.9 T6-HG T-6/5 MAGNET 3X3
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MICROSFEED ‘ oAL ‘
MF 300 ENDM/LL LF
FFT3 EFM-MM 03

NI
Aufschraubfraser zum a T —
Hochvorschubfrasen mit C pox DC Yo o 1L THSZMS DCONMS @ / Q
3-schneidigen WSP @ I | |

A
LL
@)
<C
A
LL
o)
i
L
O
)
o
o
=
L
O
®
L

APMX_Mo =
¥ \/ DRVS @ ﬁ
Bezeichnung DCX" DC APMX AE@ CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS“ RMPX°® MDN®© MDX® MIID® CSPO kE

FFT3 EFMD10/.39-2MMT06-03 [R{0X0/0 RN R0 Nc ) 2 1000 970 T06 1630 80 6.9 16,60 19.00 FFT3 WXMT 030206T 1  0.02
APV ST PEDRY 1200 760 060 22 3 1600 1170 T08 2250 100 47 19.60 2300 FFT3WXMT030206T 1  0.03
R RN SR AR R (R0 k] 16.00 11.60 060 22 4 2000 15.30 T10 3130 130 2.9 27.60 31.00 FFT3WXMT030206T 1  0.05
FFT3 EFMD20/.78-5MMT12-03 Ao oRmtXc Ul ) 5 2500 19.00 T2 3830 16.0 2.0 35660 39.00 FFT3WXMT030206T 1  0.07
FFT3 EFMD25/.98-6MMT15-03 [0/l RoX- i) 6 30.00 24.00 T15  47.00 20.0 1.5 4560 49.00 FFT3 WXMT030206T 1 0.16

® Radius zur Programmierung 1,0 mm

¢ Um eine ebene Oberflache ohne Spitzen zu erzeugen, darf die Schnittbreite nicht gréBer als DC sein

() Maximaler Durchmesser

2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

@3 Anzahl der Schneiden

) SchitsselgroBe

8) Maximaler Eintauchwinkel

(6) Kleinster Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

M GréBter Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

8 Master-WSP

) 0 - Ohne Kiihlung, 1 - Mit Kiihlung

Fiir Wendeschneidplatten: FFT3 WXMT 03

Schéfte siehe Seiten: MM CAB (98) ® MM CAB-T-T (97) MM CAB-T-T-W (97) MM GRT (Schéfte) (92) MM S-A (abgestufte Schifte) (90) ® MM S-A (Zylinderschéfte) (93)
MM S-A-AV (90) ® MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) « MM S-A-SK (96) » MM S-B (85° konische Schéfte) (93)
o MM S-D (89° konische Schéfte) (94) » MM S-ER (95) « MM S-ER-H (95) MM TS-A (92) » MM TS2-A (90)

Ersatzteile

S 7

(FFTs EFM-MM 05 IBRSIEILE e

ISCAR




MULTI-ASTER

THSZMS
MM EBA-3 . RE _/
Kugelfraser far Aluminium 7 2

Z
LL
op)
<
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—
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o
s

-
DCXe8 DCONMS

Abmessungen

(=)
Bezeichnung DCX™ NOF®@ APMX RE RETOL®  THSZMS DCONMS LF FHA CSP4) 3
MM EBA08OH05-3T05 8.00 8 5.50 398 0.010 T05 7.70 10.00 45.0 0 .
MM EBA100H07-3T06 10.00 8 7.50 4.98 0.010 T06 9.60 13.00 450 0 )
MM EBA120H09-3T08 12.00 3 9.50 5.98 0.012 T08 11.70 16.50 45.0 0 o
MM EBA160H12-3T10 16.00 8 12.70 7.98 0.012 T10 15.30 20.50 45.0 0 .
MM EBA200H15-3T12 20.00 8 15.60 9.97 0.012 T12 18.25 25.50 45,0 0 .
MM EBA250H22-3T15 25.00 8 22.60 12.47 0.015 T15 23.80 37.00 45.0 0 .

* Schéfte siehe Seiten 90-98

* Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Spannanweisungen siehe Seiten 11-12
e Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten

o User Guide siehe Seiten 13-14

() Maximaler Durchmesser

) Anzahl der Schneiden

() Radiustoleranz (+/-)

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-mASTER

MM HCR -. P mﬁfizm @

Eco Kugelfraser i
DCONMS

!

Wirtschaftlichkeit

Abmessungen
8
Bezeichnung DCX NOF®@ APMX THSZMS DCONMS LF CSP® 3
MM HCRO080-2T05 8.00 2 7.80 T05 7.60 9.95 0 (]
MM HCR100-2T06 10.00 2 10.00 T06 9.50 12.35 0 o
MM HCR120-2T08 12.00 2 11.45 T08 11.50 15.30 0 o
MM HCR160-2T10 16.00 2 15.80 T10 15.20 19.10 0 o

® Schéfte siehe Seiten 90-98

* SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Spannanweisungen siehe Seiten 11-12
* Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten

o User Guide siehe Seiten 13-14

() Maximaler Durchmesser

) Anzahl der Schneiden

©3) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-ASTER

MM HRF T THSZMST @

Kugelfraser mit engerer
Toleranz (h7) DCXh7 DCONMS

| !

|« APMX ]
|l LF—»
Abmessungen Zaher <— Harter

S S
Bezeichnung DCX() NOF® APMX THSZMS DCONMS LF CSP®! 3 3
MM HRF080-2T05 800 2 760 T05 760 9% 0 .
MM HRF100-2T06 10.00 2 10.20 T06 9.50 12.35 0 ° °
MM HRF120-2T08 12,00 2 11.50 T08 11,50 16,30 0 .
MM HRF160-2T10 16,00 2 15,80 TI0 16,20 19,10 0 .

® Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Spannanweisungen siehe Seiten 11-12
* Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten

e User Guide siehe Seiten 13-14

() Maximaler Durchmesser

2 Anzahl der Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




pal MULTI-MASTER
W MM HBR LA Qﬂ
(D ECO 240° Kugelfraser, - 7 | NN N
Zentrumschneidend mit
:<E engerer Toleranz (h7) L 5-“
s Bj LF—=
I__IL Wirtschaftlichkeit
E Abmessungen
@) 2
m Bezeichnung DCXM NOF®@ THSZMS DCONMS LF CSP® / 3
D_ MM HBR080-2T04 8.00 2 T04 5.80 8.22 0 MM KEY 6X4* o
MM HBR100-2T05 10.00 2 T05 7.60 10.00 0 MM KEY 6X4* °
MM HBR120-2T06 12.00 2 T06 9.50 11.60 0 MM KEY 10X7* [
MM HBR160-2T08 16.00 2 T08 12.20 15.40 0 MM KEY 13X8* o
MM HBR200-2T10 20.00 2 T10 15.20 18.40 0 MM KEY 13X8* o
MM HBR250-2T12 25.00 2 T12 18.30 23.20 0 MM KEY 16X9* °
® Schéfte siehe Seiten 90-98
* SpannschlUssel (bitte separat bestellen)
* Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten
e User Guide siehe Seiten 13-14
() Maximaler Durchmesser
) Anzahl der Schneiden
©3) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
* Optional, bitte separat bestellen
MULTI-RASTER o
MM HT @ @ ®
Eco Torusfraser v @ @ @
Wirtschaftlichkeit
Abmessungen Zaher «<— Harter
g8 | 8
Bezeichnung DC NOF( APMX RE Tm@ THSZMS  CSP® DCONMS LF KAPR® 5 &
MM HT100C08R0.5-2T06 10.00 2 7.00 0.50 r0-1,0 TO6 0 9.50 12.45 95.0 .
MM HT100C08R1.0-2T06 10.00 2 7.00 1.00 r0-1,0 T06 0 9.50 12.45 95.0 .
MM HT100NO6R2.0-2T06 10.00 2 6.00 2.00 10-3,0 T06 0 9.50 12.40 97.0 .
MM HT100NO7R0.5-2T06 10.00 2 6.90 0.50 r0-1,0 T06 0 9.50 11.20 95.0 [
MM HT100NO7R1.0-2T06 10.00 2 6.90 1.00 r0-1,0 T06 0 9.50 11.20 95.0 °
MM HT100NO7R2.0-2T06 10.00 2 6.90 2.00 r0-3,0 T06 0 9.50 11.20 95.0 °
MM HT100NO7R3.0-2T06 10.00 2 6.90 3.00 r2,7-4,0 TO6 0 9.50 11.20 95.0 o
MM HT120NO6R3.0-2T06 12.00 2 5.40 3.00 12,7-4,0 T06 0 9.10 9.10 97.0 .
MM HT120NO6R4.0-2T06 12.00 2 510 4.00 12,7-4,0 T06 0 11.50 9.10 97.0 .
MM HT120NO6R1.6-2T08 12.00 2 5.70 1.60 r1,3-r2,7 T08 0 11.50 11.10 97.0 L] [
MM HT120NO6R2.0-2T08 12.00 2 5.90 2.00 1,3-2,7 T08 0 11.50 1110 97.0 ° °
MM HT120NO6R2.5-2T08 12.00 2 5.50 2.50 1,3-4,0 T08 0 11.50 11.10 97.0 .
MM HT120NO6R3.0-2T08 12.00 2 5.50 3.00 12,7-4,4 T08 0 11.50 1110 97.0 . [
MM HT120NO6R4.0-2T08 12.00 2 5.60 4.00 12,7-4,4 T08 0 11.50 1110 97.0 °
MM HT160NO7R2.0-2T10 16.00 2 6.90 2.00 r1,5-4,0 T10 0 156.20 13.10 97.0 L]
MM HT160NO07R3.0-2T10 16.00 2 7.20 3.00 r1,5-4,0 T10 0 15.20 13.40 97.0 .
MM HT160N07R4.0-2T10 16.00 2 7.10 4.00 r1,5-4,0 T10 0 15.20 13.40 97.0 °
MM HT160NO8R5.0-2T10 16.00 2 8.00 5.00 12,7-4,4 T10 0 156.20 20.20 97.0 . °
MM HT200N11R3.0-2T12 20.00 2 10.80 3.00 13,0-8,0 T12 0 18.45 17.00 97.0 o
MM HT200N11R4.0-2T12 20.00 2 11.10 4.00 13,0-8,0 T12 0 18.45 17.30 97.0 °
MM HT200N11R5.0-2T12 20.00 2 11.10 5.00 13,0-8,0 T12 0 18.45 17.30 97.0 .
MM HT200N11R6.0-2T12 20.00 2 11.00 6.00 13,0-8,0 T12 0 18.45 17.30 97.0 .
MM HT200N11R8.0-2T12 20.00 2 10.90 8.00 r3,0-8,0 T12 0 18.45 17.30 97.0 [

® Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Spannanweisungen siehe Seiten 11-12
* Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten

e User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

(2 Sonderradien auf Anfrage erhaltlich

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

@ Schulterwinkel

ISCAR




MULTI-mASTER
MM ETR F H Qﬂ & @? @
Torusfraser

Z
LL
op)
<
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Abmessungen Zéher «<— Harter

=3 8
Bezeichnung DCX( RE NOF@  APMX THSZMS DCONMS LF CSP® FHA  RMPX@| &8 3
MM ETRO80A4R05CF-6T05 8.00 0.50 6 4.00 T05 7.70 10.00 0 30.0 9.0 .
MM ETRO80A4R10CF-6T05 |-t 1.00 6 4,00 T05 7.70 10.00 0 300 9.0 )
MM ETRO80A04R2.0-6T05 8.00 2.00 6 5.00 T05 7.70 10.00 0 30.0 9.0 .
MM ETR100A5R05CF-6T06 R[] 0.50 6 5.00 T06 9.60 13.00 0 300 9.0 )
MM ETR100A5R10CF-6T06 [ 1.00 6 5.00 T06 9.60 13.00 0 300 9.0 )
MM ETR100A05R3.0-6T06 10.00 3.00 6 7.00 T06 9.60 13.00 0 30.0 9.0 (]
MM ETR120A7R05CF-6T08 [ERPX 0.50 6 7.00 T08 12.00 17.00 0 300 9.0 )
MM ETR120A7R10CF-6T08 [EPics] 1.00 6 7.00 T08 11.70 16.50 0 300 9.0 )
MM ETR120A07R4.0-6T08 12.00 4.00 6 9.00 T08 11.70 16.50 0 30.0 9.0 .
MM ETR160A09R5.0-6T10 16.00 5.00 6 12.00 T10 16.30 20.50 0 30.0 9.0 °

Schéfte siehe Seiten 90-98

Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Spannanweisungen siehe Seiten 11-12
Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten

User Guide siehe Seiten 13-14

() Maximaler Durchmesser

(2) Anzahl der Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

@) Maximaler Eintauchwinkel

MULTI-mASTER

MM EB BHTA  THszvs @

Kugelfraser m

— DCONMS
Abmessungen
=3

Bezeichnung DCX@ NOF® APMX RE THSZMS DCONMS LF FHA CSP4) BHTA 3
MM EBO50E07-4T05 5.00 4 7.00 2.49 T05 8.00 15.00 38.0 0 74 )
MM EBO60E04-4T04 6.00 4 4.00 2.99 T04 5.80 8.50 37.0 0 - °
MM EBO60E05-4T05 6.00 4 5.00 2.99 T05 8.00 10.00 38.0 0 117 o
MM EB080A05-2T05 8.00 2 5.00 3.98 T05 7.70 10.00 30.0 0 °
MM EB080A05-4T05 8.00 4 5.00 3.98 T05 7.70 10.00 30.0 0 o
MM EB100A07-2T06 10.00 2 7.00 4.98 T06 9.60 13.00 30.0 0 [
MM EB100A07-4T06 10.00 4 7.00 4.98 T06 9.60 13.00 300 0 °
MM EB120A09-2T08 12.00 2 9.00 598 T08 11.70 16.50 30.0 0 °
MM EB120H09CF-3T08I (1) 12.00 € 9.00 5.98 T08 11.70 16.50 380 1 °
MM EB120A09-4T08 12.00 4 9.00 5.98 T08 11.70 16.50 30.0 0 °
MM EB160A09-2T10 16.00 2 9.00 7.98 T10 156.30 20.50 30.0 0 °
MM EB160A12-4T10 16.00 4 12.00 7.98 T10 15.30 2050 30.0 0 °
MM EB200A15-4T12 20.00 4 15.00 9.97 T2 18.45 2550 30.0 0 °
MM EB250A22-4T15 25,00 4 22.00 12.47 T15 23.90 37.00 30.0 0 °

Schafte siehe Seiten 90-98

.
e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Spannanweisungen siehe Seiten 11-12
* Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten

* User Guide siehe Seiten 13-14

() Mit seitlichen Kuhimittelaustritten

2 Maximaler Durchmesser

©3) Anzahl der Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Member IMC Group
o=
L 4 11 ]




MULTI-mASTER RE THSZMS
MM EBA-2

%

Kugelfraser far Aluminium
Hoch préazise

Z
LL
op)
<
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Aluminium
Abmessungen
3
Bezeichnung DCX™ NOF®@ APMX RE RETOL®  THSZMS DCONMS LF CSP4) FHA [}
MM EBA080B05-2T05 8.00 2 5.00 3.98 0.010 T05 7.70 10.00 0 45.0 o
MM EBA100B07-2T06 10.00 2 7.00 4.98 0.010 T06 9.60 13.00 0 45.0 °
MM EBA120B09-2T08 12.00 2 9.00 5.98 0.012 T08 11.50 16.50 0 45.0 .
MM EBA160B12-2T10 16.00 2 12.00 7.98 0.012 T10 15.30 20.50 0 45.0 o
MM EBA200B15-2T12 20.00 2 15.00 9.97 0.012 T12 18.45 25.50 0 45.0 o
MM EBA250B22-2T15 25.00 2 22.00 12.50 0.012 T15 23.90 37.00 0 45.0 o
* Schéfte siehe Seiten 90-98
* Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Spannanweisungen siehe Seiten 11-12
e Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten
o User Guide siehe Seiten 13-14
() Maximaler Durchmesser
) Anzahl der Schneiden
@) Radiustoleranz
) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
MULTI-ASTER PN
MM EBC @
Kugelfraser fir die Al
Hart itun
artbearbeitung L DOXes
Abmessungen
8
Bezeichnung DCX™ NOF®@ APMX RE THSZMS DCONMS LF FHA CSP® / S
MM EBC080B05-4TO05CF 8.00 4 5.40 3.98 T05 7.70 10.00 45.0 0 MM KEY 6X4* o
MM EBC100B07-4TO6CF 10.00 4 7.40 4.98 T06 9.60 13.00 45.0 0 MM KEY 8X5* [
MM EBC120B09-4T08CF 12.00 4 9.30 5.98 T08 11.70 16.50 45.0 0 MM KEY 10X7* o
MM EBC160B12-4T10CF 16.00 4 12.40 7.98 T10 156.30 20.50 45.0 0 MM KEY 13X8* o
MM EBC200B15-4T12CF 20.00 4 16.00 9.97 T12 18.45 25.50 45.0 0 MM KEY 16X9" [
® Schéfte siehe Seiten 90-98
¢ SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Spannanweisungen siehe Seiten 11-12
e Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten
e User Guide siehe Seiten 13-14
() Maximaler Durchmesser
) Anzahl der Schneiden
@) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
* Optional, bitte separat bestellen
MULTI-EASTER e
MM ELB APMX ? Ly THSZMS @
Kreissegmentfraser, Linsenférmig Tf —
DC DCONMS
BSR 1
1
RE
Abmessungen
3
Bezeichnung DC BSR RE LU APMX THSZMS  DCONMS NOF(® LF CSP@ 3
MM ELBO8R16A05-4T05 8.00 16.00 0.50 5.50 0.90 T05 7.70 4 10.00 0 o
MM ELB10R20A07-4T06 10.00 20.00 1.00 7.50 1.42 T06 9.70 4 13.00 0 °
MM ELB12R24A09-4T08 12.00 24.00 1.00 9.00 1.55 T08 11.70 4 16.50 0 [
MM ELB16R32A12-4T10 16.00 32.00 1.00 12.00 1.80 T10 15.30 4 20.50 0 o

® User Guide siehe Seiten 49-53
() Anzahl der Schneiden
2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

ISCAR




MULTF-ASTER - =
DY THSZMS @
MM ELBA i} APMX - LU
Kreissegmentfraser, I — CD
Linsenférmig far Aluminium T
DC = DCONMS :<E
BSR ! m
0.02 E
he L
—
Abmessungen E
- O
Bezeichnung DC BSR RE LU APMX THSZMS DCONMS  NOF( LF CSP®@ o m
MM ELBAO8R16A05-4T05 8.00 16.00 0.50 5.00 0.90 T05 8.00 4 10.00 0 o D_
MM ELBA10R20A07-4T06 10.00 20.00 1.00 7.00 1.42 T06 10.00 4 13.00 0 [}
MM ELBA12R24A09-4T08 12.00 24.00 1.00 9.00 1.55 T08 12.00 4 16.50 0 o
MM ELBA16R32A12-4T10 16.00 32.00 1.00 12.00 1.80 T10 16.00 4 20.50 0 [
* User Guide siehe Seiten 49-53
() Anzahl der Schneiden
(2 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
MULTI-MASTER P
MM EOB - APMX 3 @
Kreissegmentfraser, oval e ﬁ
5 _m“ DCONMS  |PRFA
RE #
PRFRAD § ’
THSZMS
Abmessungen
8
Bezeichnung PRFRAD RE APMX PRFA THSZMS CSP() NOF®@ DCONMS LF 3
MM EOBO8R1.5R80A13-4T05 80.00 1.50 14.20 24.00 T05 0 4 8.00 18.00 o
MM EOBO8R1.5R80A13-6T05 80.00 1.50 14.10 24,00 T05 0 6 8.00 18.00 o
MM EOB10R2.0R85A16-4T06 85.00 2.00 16.50 24,00 T06 0 4 10.00 22,00 [}
MM EOB10R2.0R85A16-6T06 85.00 2.00 16.50 24.00 T06 0 6 10.00 22.00 o
MM EOB12R2.0R75A21-4T08 75.00 2.00 21.30 24.00 T08 0 4 12.00 27.00 .
MM EOB12R2.0R75A21-6T08 75.00 2.00 21.30 24,00 T08 0 6 12.00 27.00 o
MM EOB16R3.0R75A26-4T10 75.00 3.00 27.00 24.00 T10 0 4 16.00 33.50 o
MM EOB16R3.0R75A26-6T10 75.00 3.00 27.00 24,00 T10 0 6 16.00 33.50 [}

® User Guide siehe Seiten 49-53
() 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
2 Anzahl der Schneiden

Member IMC Group
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MULTI-##ASTER P

MM EOBA [+ APMX — Qﬂ
Kreissegmentfraser, g 5.‘ %‘ e~ f

oval fir Aluminium - _mn DCONMS |PRFA

RE

- PRERAD £

THSZMS
Abmessungen
=3
Bezeichnung PRFRAD RE APMX PRFA THSZMS NOF(® DCONMS LF CSP@ S
MM EOBAO8R1.5R80A13-4T05 80.00 1.50 14.20 24,00 T05 4 8.00 18.00 0 o
MM EOBA10R2.0R85A16-4T06 85.00 2.00 16.50 24,00 T06 4 10.00 22.00 0 [}
MM EOBA12R2.0R75A21-4T08 75.00 2.00 21.30 24.00 T08 4 12.00 27.00 0 o
MM EOBA16R3.0R75A26-4T10 75.00 3.00 27.00 24.00 T10 4 16.00 33.50 0 o
* User Guide siehe Seiten 49-53
() Anzahl der Schneiden
(2 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
MULTI-mASTER T
~82° THSZMS
MM ET TRE 5 Qﬂ %
Konischer Fraser fur B
. . — Rd]
Schlichtbearbeitung DG K ] pconms r
Y
Empfohlene
HETESIEES Schnittwerte
8 fe
Bezeichnung DC RE NOF( APMX  THSZMS DCONMS LF CSP®  RMPX°®| 3 (mm)
MM ET11/8H4R10CF-8T08H 11.00 1.00 8 3.50 T08 12.00 16.50 1 3.0 o 0.04-0.10
MM ET15/8H4R10CF- OH 15.00 1.00 12 3.50 T10 16.00 20.50 1 3.0 ° 0.05-0.11

® Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Spannanweisungen siehe Seiten 11-12
e Gewindeverbindung ist von Schmiermittel freizuhalten

e User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

2 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

() Maximaler Eintauchwinkel

ISCAR




USER GUIDE

Kreissegmentfraser fiir deutlich effizientere Schlichtanwednungen
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Barrel Endmill

Die BARREL-Reihe von ISCAR umfasst eine Vielzahl von
Vollhartmetall-Schaftfrasern und MULTI-MASTER-Kopfen
in verschiedenen Formen:

Oval, konisch und linsenférmig.

Weitere Informationen finden Sie in der NPA 22-2020

Vollhartmetall-Schaftfraser

Oval Barrel -EOB
Taper Barrel -ETB
Lens Barrel -ELB

Multi-Master-Koépfe
Oval Barrel -MMEOB
Lens Barrel -MMELB

Auswechselbare
Vollhartmetall-Kreissegmentfraser
Fir Schlicht-Bearbeitungen

Blade Rough Blade Finish

Vorteile der Barrel-Linie ist die reduzierte Anzahl
der Zustellungen, wodurch die Bearbeitungszeit
deutlich reduziert wird, ohne dass sich die
Oberflachenqualitat verschlechtert.

Der deutlich gréBere Kreissegment-Radius am Werkzeug,
ermdglicht eine vielfache Erhdhung der axialen Zustellung.

Member IMC Group
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Bearbeitungsrichtlinien

USER GUIDE

Die Wichtigsten Punkte
Programmierung erfordert CAM-System

¢ 1. Schritt fiir Kugelfréaser

Wahlen Sie ein Kugelkopf- Kiloataotet

Werkzeug aus und definieren
Sie die Parameter.

#

ARSI

rER fEM || BER ||Cvi Tip|| Leolli [Tangent

B 0 A = e L

Barrel | Tpr Brl || Dove | Shell | Face | Fly Cut

ERERE AR AL

il |FPThd || Dril || Cotr D || Spot D |

P 7 & 10

Tap | R.Tap || Spot |Reamer

2D Form) 2D Form

Turn #

5]
&l
Q
R

ONNE

80*C || 75%E ||55*D || 35*W |md.R | =qr. §

= | =

>
&
®
[

tri. T || tan. 'Y ||pent. P || 55° K | rect. L |jgroowe

| .

Units [mm  ~ Straight Shank

# Flutes

5|
Length out of Holder
Tool Length Offset #

Cutter Comp. Offset #

Tool Material Carbide Solid ~| [ Tool ID# Spindle Dir | Forward ~

Comment

e 1. Schritt fiir die ovale Form

" . . nin 2
Wahlen Sie ein Segment- silieg Toal 410

Werkzeug aus und konfigurieren Mill #

Sie die Parameter. "R RN 5{) |
rEhd FEb || bEM |Coun Tip|| Lolli fanqent]

w B A =S

EBarrel || Tpr Brl || Dawe | Shell | Face ||Fly Cut

o § B PO

y Cut|Thd bill |[FPThd | Drill || Critr [ | Spot [

Bore ||BEBore | Tap ||R.Tap | Spob Reamer
C.&ink ||Rndowr 2 DFarm 2 D Farm
Turn E

[O]| &7 |« | @ | [

&0°C || 75°E || 55°D | 35°% [md.R || =qr. S
bi. T

B el o =

bgn. % ||pent. P 557K | rect. L |jgroove

= L
£Flues —
Length out of Holder
Tool Length Offsets  [1 |
Cutter Comp. Offset #
Tool Material | Carbide Solid «| [QToolID# Spinde Dir [Exeaitl

Units | mm ~ Straight Shank

e

18.38

Comment

ISCAR




USER GUIDE

e 1, Schritt fir konische Form
Wahlen Sie eine Konfiguration
fur konische Werkzeuge aus und
legen Sie die Parameter fest.

Milling Tool #12 [

il il Units | mm ~ Straight Shank
‘RN RN RN i

rEbd FEbd || BERd ||CwrTip| Lolli  |Tangent

|2 == & A

Barrel || Tpr Brl|f| Cowe | Shell || Face | Fly Cut

2§ @

Key Cut|Thd Mill||FPThd | Drill || Cntr [ | Spot [

LR ARRRAEL

Bore |BEore | Tap | R.Tap | Spot |Reamer

Q|0

C.Sink | Rndovr| 20 Form 3L Form

Z
LL
op)
<
A
L
—
T
O
o
s

y
-
el

=
=

=
<

Turn #
O[O & |=| © | [E
80*C | ¥5°E || 55°D || 35*V ||md.R || sqr. §
AlS |G = O

bri. T | tgn. % |pent. P || 55° K | rect. L groowve

MNane w

4]
£
ﬁ.

# Flutes

Length out of Holder
Tool Length Offset #
Cutter Comp. Offsst #

Toal Material Carbide Solid ~| [ Tool ID# Spindle Dir | Forward

Comment

¢ 1.Schritt fiir Linsenform
Wahlen Sie die Konfiguration far
Linsenférmiger Werkzeuge aus
und legen sie die Parameter fest.

Milling Teol #12

Straight Shank  ~

==

===

m
=
z

Tangent

iy

Fly Cut

@

d || Dill || Cntr [ || Spot D |

Bore | BBore | Tap || R.Tap | Spot |Reamer

<

@
of
T

Tpr Erl

F
-
S
&=
=a

£
=
s
z

ill|| F

i

Fl]
=]
ool
]

I
[ 3
[

#

z + v
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e 2 Schritt

Wahlen Sie eine Search
Bearbeitungsstrategie aus. Jede
CAM definiert die relevanten Kl P i

Prozesse unterschiedlich, z. B.:

Oberflache, 5-Achsen, Adv3D, etc. ) C‘ ﬂ . G

Denken Sie daran:
Der Vorteil der Barrel-Schaftfraser Holes —ONLour WoUgnIng hrea
liegt in den 5-Achsen, die

fir Endbearbeitungen im
Schlichten verwendet werden. @ q ] I "::'3. £y, |
e

JL¥s TN Rad Con | [Rad Pocket| |Rot. Rough B-Puis

Surface

WiChtig Process #1 5-Axis Parameters

Jede CAM—Software Vel’ngt Options  Surface paths  Tool axis control  Gouge check  Link  Roughing  Utility
Uber eigene Funktionen zur Calculation based on Srimes

Konfiguration der Werkzeuge und Felt=n

Parallel to curve(s)

ihrer Bearbeitungsprozesse.

Edit curves:
Das folgende Beispiel zeigt die et
Maoglichkeit, eine Oberflachenglte
(Ra) zu definieren, und ist

prozessunabhangig.

Es gibt viele verschiedene
Maoglichkeiten, die
gewdinschten Ergebnisse eines
Werkzeugs zu definieren.

Drive surface

Drive surfaces dearance D

Full, start and end at exact surface edges ~ Margins
" . . Surface quality
Fiir Beispiel 1 Cut tolerance
; O Cormer deany 2d Containment
Gleicher Ra-Wert, " =
O Extend / trim

unterschiedliche Zustellungen

O Angle range Surface edge handling

Advanced
Sorting
[ Flip stepaver
Cutting method One way Stepover
Maximum stepover El

Ridge height

Cutorder From center away

Direction for one way machining Direction one

Enforce cutting direction (assume dosed contours)

O Start point Machine by Lanes

Stepover

Kugelfraser @12 R6 [0.472" R.236"] —
Stepover

Oval @12 R80 [2.472" R3.15] — 2
Stepover

Taper @12 R250 [@.472" R9.84") Maxdmum stepover 13.5
Stepover

Lens @12 R25 [0.472" R.98] L =

Bitte Beachten Sie

Das Kugelkopffrasen sollte nicht immer als die Losung flr die Endbearbeitung aller 3D-bearbeiten Oberflachen
angesehen werden. Einige Teilformen sind fUr das Kugelfrdsen nicht geeignet. Manchmal fUhren die
Ubergangsradien des bearbeiteten Teils oder die Kinematik der Maschine zu einem komplizierten Werkzeugweg,
der die Zykluszeit im Vergleich zu einem herkdmmlichen Kugelfrasverfahren verlangern kann. Hier kommt die
Notwendigkeit eines hochqualifizierten Programmierers ins Spiel, der gute und effektive Entscheidungen trifft.

ISCAR




Empfohlene Schnittwerte

USER GUIDE

o Zugfestigkeit Werkstoff Schnittparameter
2] Werkstiickstoff Eigenschaft [N/mm?] Harte HB Nr. Ve m/min F; mm/U F. Start
<025%C Geglint 420 125 1 210-300 | 0.005-0.01xD 0.006xD
, >=025%C Gegliht 650 190 2 200250 | 0.005-0.01xD 0.006xD
Unlegierter Stahl
:ﬂ?oit:gg:f:m <055%C VergL"ltet 850 250 3 160-240 | 0.004-0.009xD | 0.005xD
o 055%0 Geglint 750 220 4 160-240 | 0.003-0.008xD | 0.004xD
Vergutet 1000 300 5 140-200 | 0.004-0.009xD | 0.005xD
- Gegliht 600 200 6 160-240 | 0.003-0.008xD | 0.004xD
mdg?aﬁgf::f;a& “ 930 275 7 120200 | 0.003-0.008xD | 0.004xD
Legierungeantsie) Vergiitet 1000 300 8 130-200 | 0.003-0.008xD | 0.004xD
1200 350 9 140200 | 0.003-0.008xD | 0.004xD
Gegliht 680 200 10 130200 | 0.003-0.008xD | 0.004xD
: gekuhlt und
Hoch legierter Stahl, Stahlguss e 1100 325 11 70-130 0.002-0.007xD 0.003xD
und Werkzeugstahl =
mﬁg:gﬁg/c A 680 200 12 80-175 | 0.002-0.007xD | 0.003xD
RLOSISEEE e Si) Martensitisch 820 240 13 60-165 | 0002-0.007xD | 0.003xD
und Stahlguss
- |ResieESEgEr ] Austenitisch 600 180 14 60-110 | 0002-0.007xD | 0.003xD
und Stahlguss
Grauguss (GO) Ferritisch/perlitisch 180 15 150-275 0.005-0.01xD 0.006xD
Perlitisch 260 16 150-265 | 0.005-0.01xD 0.006xD
R - Ferrtisch 160 17 150-200 | 0.005-0.01xD 0.006xD
Perlitisch 250 18 90-150 | 0.004-0.009xD | 0.005xD
— Ferritisch 130 19 150-200 | 0.005-0.01xD 0.006xD
Perlitisch 230 20 90-150 | 0.004-0.009xD | 0.005xD
o Basic Geglint 200 31 20-45 0.002-0.004xD | 0.003xD
Hoch Ausgehartet 280 32 20-35 0.002-0.004xD |  0.003xD
hitzebestandige . Gegliht 250 38 20-35 0.002-0.004xD 0.003xD
Legierungen (N;'O%‘iesfs Ausgehartet 350 34 20-35 0.002-0.004xD | 0.003xD
Gegossen 320 35 60-90 0.002-0.004xD 0.003xD
Rein Rm = 400 36 60-90 0.002-0.004xD | 0.003xD
) . Alpha- und Beta-
Titanlegierungen Legierungen, | Rm = 1050 37 60-90 | 0.002-0.004xD | 0.003xD
ausgehartet
) Gehrtet 55 HRC 38 40-80 | 0.001-0.003xD | 0.002xD
Geharteter Stahl Geharet 80 HRC 39
Schalenhartguss Gegossen 400 40 40-80 0.001-0.003xD 0.002xD
Gusseisen Gehértet 55 HRC 41 40-80 0.001-0.003xD 0.002xD

Member IMC Group
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BALLFLUS

HCM-MM .

Kugelkopf Aufschraubfraser N ga % @3
S Y% S

F

TQ Q
T v—— & / 7

HCM D12/.50-MMT08 1200  28.00 20.00 11.50 T08 10.0 6.0 20 1 HBRD120-QF  0.01 SR34-540 BLDT15/S7 SW6-T
HCM D16/.62-MMT10 16.00 3630  25.00 16.20 T10 13.0 7.8 40 1 HBRD160-QF  0.03 SR 105035679 BLD T20/S7 ~ SW6-T
HCM D20/.75-MMT12 2000 4830 35.00 18.50 Ti2 15.0 12.0 20 1 HBR D200-QF  0.06 SR 1052964 BLDT25/S7  SW6-T
HCM D25/1.0-MMT15 2500 6300 46.00 24.00 T15 20.0 12.0 33 1 HBR D250-QF  0.13 SR 1051666 BLDT25/S7  SW6-T
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* Die Abmessungen sind fur HBR-Einsétze

* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* GewindeanschlUsse siehe Seite 9

() Maximaler Durchmesser

(2 Gesamtlange inkl. Gewinde und Schneideinsatz

() Gesamtlange ab Schnittstelle inkl. Schneideinsatz

@) SchitsselgroBe (Schitissel muss separat bestellt werden)

8) Anzugsdrehmoment Schneideinsatz in Nm

6) Anzugsdrehmoment Aufschraubkopf in Nm

(M 0 - ohne Kuhimittelzufuhr - mit Kahimittelzufuhr

(8) Master-Schneideinsatz

Schneideinsatze: HBF-QF ¢« HBR-QF ¢ HCC-QF ¢ HCD-QF ® HCR ¢ HCT-QF ¢ HLB-QF

Schafthalter siehe Seiten: MM CAB (98) » MM GRT (Schéfte) (92) » MM S-A (Zylinderschéfte) (90) ® MM S-A (Zylinderschéfte) (93) MM S-A-AV (90) ¢ MM S-A-BT (97)
o MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) ®« MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schafte) (94) ¢« MM S-ER (95)
o MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) » MM TS2-A (90)

DROPriiii
DRVS
BCM-MM \ > — I @ ®
Kugelkopf Aufschraubfraser N DCX E[IWWHSZMS DCONMS = o
& o 9%

O
DCX®  RE  APMX CICT®  LF OAL  DRVS® DCONMS THSZMS CSP6  MID® kol

BCM D12-MMTO08 12.00 6.00 9.60 2 20.00 28.00 10.0 11.50 T08 0 BCR D120-QT 0.01
BCM D16-MMT10 16.00 8.00 12.70 2 25.00 36.80 13.0 15.20 T10 0 BCR D160-QT 0.03
BCM D20-MMT12-CC (1) 20.00 10.00 17.00 2 35.00 48.80 156.0 18.50 T2 0 BCR D200.. 0.10
BCM D25-MMT15-C 25.00 12.50 20.00 2 40.00 57.00 19.0 24.00 T15 1 BCR D250-QT 0.11

* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* GewindeanschlUsse siehe Seite 9

() Zentrumschneidend

(2 Maximaler Durchmesser

) Anzahl der Schneiden

@ SchlitsselgroBe

) 0 - ohne Kihimittelzufihrung, 1 - mit Kiihimittelzufiihrung

(6) Master-WSP

Schneideinsitze: BCR

Schafthalter siehe Seiten: MM CAB (98) ¢ MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ® MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) ¢ MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96)
¢ MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) « MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) MM S-D (89° konische Schafte) (94) ¢ MM S-ER (95) ¢ MM S-ER-H (95)
o MM TS-A (92) « MM TS2-A (90)

Ersatzteile

& / / a

BCM D12-MMT08 SR 10503457 T-6/51
BCM D16-MMT10 SR 34-505/1 MHG 2.5X7.2 T-8/53
BCM D20-MMT12-CC SR 34-506/L T-9/51
BCM D25-MMT15-C SR 14-601 BLD T15/S7 SWB-T-SH

ISCAR




MULTI-mASTER THSZMS @

MM HCD
ECO Zentrier- und Fasfraser

&
=)t !

ECO / hohe Wirtschaftlichkeit

FASEN

Abmessungen

=3
Bezeichnung DCX@ DCXTOL  NOF® LU THSZMS DCONMS LF APMX DC KAPR®  CSP® S
MM HCD060-090-2T04 6.00 79 2 6.86 T04 5.80 8.50 2.66 1.00 450 0 °
MM HCD080-060-2T05 8.00 H10 2 8.00 05 7.60 10.50 6.08 1.20 60.0 0 °
MM HCD080-120-2T05 8.00 H10 2 7.80 T05 7.60 10.30 2.15 1.00 300 0 o
MM HCD080-090-2T05 (1) 8.00 29 2 7.00 T05 7.60 975 3.15 1.00 45,0 0 °
MM HCD083-090-2T05 (1) 8.30 29 2 7.50 T05 7.60 10.00 3.56 1.00 450 0 °
MM HCD.375-100-2T06 (2 9.50 H10 2 9.70 T06 9.50 13.40 3.60 2,00 40.0 0 °
MM HCD.375-080-2T06 9.50 29 2 9.00 T06 9.20 11.80 5.00 2.00 50.0 0 °
MM HCD100-060-2T06 10.00 H10 2 9.30 T06 9.50 11.75 7.60 1.50 60.0 0 °
MM HCD100-120-2T06 10.00 H10 2 9.50 T06 9.50 12.70 2.70 1.50 300 0 °
MM HCD100-090-2T06-N (1) JERTeXes) 29 2 10.10 T06 9.50 14.00 4.50 1.50 45,0 0 °
MM HCD104-090-2T06 (1) 10.40 29 2 9.00 T06 9.50 11.75 4.60 1.50 45.0 0 .
MM HCD120-060-2T08 12.00 H10 2 11.00 08 11.50 15.40 9.24 1.50 60.0 0 °
MM HCD120-120-2T08 12,00 H10 2 11.65 T08 11.50 15.20 3,50 1.50 30.0 0 °
MM HCD120-090-2T08 (1) 12.00 29 2 12.00 T08 11.50 15.50 5.30 1.50 45,0 0 °
MM HCD124-090-2T08 (1) 12.40 29 2 11.80 T08 11.50 15.50 5.50 1.50 450 0 °
MM HCD.500-080-2T08 (3 12.70 29 2 11.10 T08 12.20 15.50 6.80 1.50 50.0 0 °
MM HCD.500-100-2T08 (2 12.70 79 2 10.90 T08 11.50 14.70 4.90 1.50 400 0 )
MM HCD.625-080-2T10 15.90 29 2 15.20 T10 15.00 18.80 8.80 1.50 50.0 0 °
MM HCD.625-100-2T10 (2 15.90 79 2 14.90 T10 15.10 19.00 6.20 2.00 40.0 0 °
MM HCD160-060-2T10 16.00 H10 2 16.20 T10 15.20 20.20 12.00 250 60.0 0 °
MM HCD160-120-2T10 16.00 H10 2 15.50 T10 15.20 19.90 4.40 1.50 30.0 0 °
MM HCD160-090-2T10-N 16.00 29 2 15.70 T10 15.20 20.00 7.40 1.50 450 0 °
MM HCD165-090-2T10 (1) 16.50 29 2 14,90 T10 15.20 18.80 7.10 1.50 450 0 °
MM HCD.750-080-2T12 19.05 29 2 19.60 T2 18.45 24.70 11.00 2.00 50.0 0 °
MM HCD.750-100-2T12 (2 19.05 79 2 18.50 T12 18.30 23,60 7.50 1.50 40.0 0 °
MM HCD200-060-2T12 20.00 H10 2 18.20 T2 18.30 24.70 15.50 2.60 60.0 0 °
MM HCD200-120-2T12 20.00 H10 2 14.65 T2 18.30 21.15 5.50 1.50 30.0 0 °
MM HCD200-090-2T12 (1) 20.00 29 2 18.20 T12 18.30 24.70 9.40 1.50 450 0 .

® Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

e User Guide siehe Seiten 13-14

() Kann fir F-Typ (fein) Senkungen nach DIN 74 verwendet werden

(2 Kann fir 100° Senkbohren verwendet werden nach ISO 5856, DIN EN 4072, ANS| B18.6.3-1972
©) Ansenken fur Flachkopfschrauben gemaB American National und British Standard

4 Max. Durchmesser

) Anzahl der Schneiden

(6) Schneidkantenwinkel

(M 0 - ohne Kuhimittelzufuhr - mit Kihimittelzufuhr

Member IMC Group
(T | Fll 55
|4 1| []




MULTI-ASTER

< LF— THszvs
MM ECF

-

HPC Fas- und Senkfraser |

AElE:

DCX : DCONMS
Lo NI
APMX 7\%
| KAPR
Abmessungen

=3
Bezeichnung KAPR(! DCX®@ NOF® DC APMX THSZMS CSP¥) DCONMS LF 3
MM ECF120-02/100-4T06 30.0 10.00 4 2.00 2.30 T06 0 10.00 13.00 )
MM ECF120-02/120-4T08 30.0 12.00 4 2.00 2.90 T08 0 12.00 16.50 o
MM ECF120-03/160-6T10 30.0 16.00 6 3.00 3.70 T10 0 16.00 20.50 °
MM ECF120-05/200-6T12 30.0 20.00 6 5.00 4.30 T12 0 18.45 25,50 )
MM ECF120-06/250-6T15 30.0 25.00 6 6.00 5.40 T15 0 25.00 25.00 o
MM ECF45-080-4T05 45.0 8.00 4 1.95 3.00 T05 0 8.00 10.00 °
MM ECF45-100-4T06 450 10.00 4 1.95 4,00 T06 0 10.00 13.00 )
MM ECF45-120-4T08 45.0 12.00 4 1.95 5.00 T08 0 12.00 16.50 o
MM ECF45-.500-4T08 45,0 12.70 4 1.95 5.00 T08 0 12.70 16.50 )
MM ECF45-160-6T10 45.0 16.00 6 3.00 6.50 T10 0 16.00 20.50 )
MM ECF45-200-6T12 45.0 20.00 6 5.00 7.50 T12 0 18.45 25.50 o
MM ECF45-250-6T15-M 45,0 25.00 6 5.00 10.00 T15 0 25,00 25,00 °
MM ECF60-100-4T06 60.0 10.00 4 1.60 7.30 T06 0 10.00 13.00 )
MM ECF60-02/100-4T06 60.0 10.00 4 2.00 6.90 T06 0 10.00 13.00 o
MM ECF60-03/120-4T08 60.0 12.00 4 3.00 7.80 T08 0 12.00 16.50 )
MM ECF60-04/160-6T10 60.0 16.00 6 4.00 10.00 T10 0 16.00 20,50 )
MM ECF60-05/200-6T12 60.0 20.00 6 5.00 13.00 T12 0 18.45 25.50 o
MM ECF60-08/250-6T15 60.0 25.00 6 8.00 14.00 T15 0 25,00 25,00 °

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

o User Guide siehe Seiten 13-14

() Schneidkantenwinkel

(2 Maximaler Durchmesser

() Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-MASTER

ECO Fasfraser zum vorwérts )
und rlickwarts fasen

MM HDF PN THsZMS JTF @
i e

DOX 907 M@ DCONMS = @
Al
- s K|
M,ﬁi‘fs ECO / hohe Wirtschaftlichkeit
Abmessungen
8
Bezeichnung DCX™ NOF®@ L5 L6 FW DC THSZMS  CSP®  DCONMS LF / &}
MM HDF100-090-2T05 9.80 2 4.30 0.90 2.50 1.20 T05 0 7.60 10.80 MM KEY 8X5* o
MM HDF120-090-2T06 SR 2 5.30 1.20 2.00 1.20 T06 0 9.30 11.20 MM KEY 10X7* o
MM HDF160-090-2T08 i) 2 7.10 2.20 2.00 1.50 T08 0 11.50 14.00 MM KEY 13X8* o

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

® User Guide siehe Seiten 13-14

() Maximaler Durchmesser

) Anzahl der Schneiden

©) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

* Optional, bitte separat bestellen

SRS ISCAR




MULTI-#ASTER %, =
i ) THSZMS
MM EDF — o L LL]
Fasfraser zum vorwérts T /\ f CD
und rlickwarts fasen DC 9?:/ D DCONMS i @ <
\
%hﬁ @ =
-~ LF
Abmessungen
=3
Bezeichnung DC DCONMS NOF(® L6 L7 LF THSZMS CSP@ 3
MM EDF074-090-58-3T04 7.40 5.80 3 0.90 1.00 10.00 T04 0 °
MM EDF094-090-76-3T05 9.40 7.60 3 0.90 1.00 12.50 T05 0 o
MM EDF116-090-95-3T06 11.60 9.60 3 1.00 1.00 16.50 T06 0 [}

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

o User Guide siehe Seiten 13-14

() Anzahl der Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-HASTER e e

MM TS-45 ) L
Fraskopf zum 45° Fasen } e

4L

LU —]
Abmessungen
3
Bezeichnung DC KAPR®  CDX®@ RE NOF® | THSZMS DCONMS LU LF CSPH 3
MM TS077-45-20A-4T05 7.70 45.0 1.20 0.20 4 15.20 T05 8.00 10.3 13.85 0 o

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

() Schneidkantenwinkel

2 Maximale seitliche Schnitttiefe

(3 Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-MASTER
MM GRIT-45A e J\% @ @

Fraskopf zum 45° Fasen

@ PRy R/
‘ \
N

THSZMS / Wow

Abmessungen

=3
Bezeichnung DC KAPR CDX®@ RE FW cw THSZMS  CSP® NOF) 3
MM GRIT18K-45A-3T6 17.70 45.0 1.40 0.10 - 3.47 T06 0 3 T-25/3* o
MM GRIT18P-45A-3T6 17.70 45.0 1.40 0.10 - 3.47 T06 0 3 T-25/3 .
MM GRIT22K-45A-4T8 21.70 45.0 1.70 = 1.50 5.55 T08 0 4 T-30/3 L* [
MM GRIT22P-45A-4T8 21.70 45.0 1.70 = 1.50 6159) T08 0 4 T-30/3 L* o
MM GRIT28K-45A-6T10 27.70 45.0 4.00 = 0.50 9.80 T10 0 6 T-40/3 L* [

P-TYPE - Positive Geometrie fUr weiche und klebrige Werkstoffe
K-Type - Allgemeine Stahlbearbeitung

Sondergeometrien auf Anfrage

MULTI-MASTER-Gewindeanschluss ist frei von Schmiermittel zu halten
Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
Schéafte siehe Seiten 90-98

() Schneidkantenwinkel

2 Maximale seitliche Schnitttiefe

©3) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

@) Anzahl der Schneiden

* Optional, bitte separat bestellen

Member IMC Group
(T | Fll 57
|4 1| []




MULTI-mASTER
THSZMS
MM ER @B
Viertelkreisfraser T
DCOiNMS
Abmessungen
3

Bezeichnung PRFRAD Tm(! DC DCX®@ DCONMS NOF® LF THSZMS CSP4) 3
MM ERO0.5/020-5.0-4T04 0.50 05-1.0 5.00 6.00 6.00 4 8.50 T04 0 °
MM ER1.0/040-5.8-4T05 1.00 05-1.4 5.80 8.00 8.00 4 10.00 T05 0 [}
MM ER1.6/063-6.8-4T06 1.60 05-2.5 6.80 10.00 10.00 4 13.00 T06 0 .
MM ER2.0/078-6.0-4T06 2.00 0.5-2.5 6.00 10.00 10.00 4 13.00 T06 0 °
MM ER2.5/094-5.1-4T06 2.50 05-2.5 5.10 10.00 10.00 4 13.00 T06 0 °
MM ER3.0/125-6.5-4T08 3.00 0.5-3.1 6.50 12.70 12.70 4 16.50 T08 0 °

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12

* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

o User Guide siehe Seiten 13-14

() Sonderradien auf Anfrage erhaltlich

2 Maximaler Durchmesser

©3) Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-EASTER

MM TS-45D / -60D @ @

MM GRIT-45D / -60D / -75D DC

Schwalbenschwanzfraser

y
CDX
REA KAPR
o |APMX
Abmessungen
3

Bezeichnung DC KAPR( CDX®@ APMX RE THSZMS CSP® NOF®) / S
MM TS105-45D-06T04 10.50 135.0 1.33 1.60 0.20 T04 0 6 T-15/3 o
MM TS135-45D-06T05 13.50 1356.0 1.75 2.00 0.20 T05 0 6 T-20/3 o
MM TS165-45D-06T06 16.50 135.0 1.75 2.00 0.20 T06 0 6 T-25/3 o
MM TS195-45D-06T08 19.50 135.0 2.55 2.80 0.20 T08 0 6 T-30/3 L o
MM TS225-45D-06T08 22.50 135.0 3.48 3.70 0.20 T08 0 6 T-40/3 L* o
MM TS250-45D-06T10 25.00 135.0 3.68 3.90 0.20 T10 0 6 T-50/3 L* o
MM GRIT 28K-45D-6T10 27.70 135.0 4.00 4.20 0.20 T10 0 6 T-40/3 L* [
MM TS105-60D-06T04 10.50 120.0 0.84 1.70 0.20 T04 0 6 T-15/3 [
MM TS135-60D-06T05 13.50 120.0 1.67 3.10 0.20 T05 0 6 T-20/3 o
MM TS165-60D-06T06 16.50 120.0 2.02 3.70 0.20 T06 0 6 T-25/3 o
MM TS195-60D-06T08 19.50 120.0 2.70 4.80 0.20 T08 0 6 T-30/3 L* o
MM TS225-60D-06T08 22.50 120.0 3.79 6.70 0.20 T08 0 6 T-40/3 L* o
MM TS250-60D-06T10 25.00 120.0 3.85 6.80 0.20 T10 0 6 T-50/3 L* o
MM GRIT 28K-60D-6T10 27.70 120.0 4.00 7.08 0.20 T10 0 6 T-40/3 L* o
MM GRIT 28K-75D-6T10 27.70 105.0 2.20 8.39 0.20 T10 0 6 T-40/3 L* o

* Fur optimale Leistung und Ergebnisse Vollhartmetallschafte verwenden
® User Guide siehe Seiten 13-14

() Schneidkantenwinkel

2 Maximale seitliche Schnitttiefe

©) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

@ Anzahl der Schneiden

* Optional, bitte separat bestellen

MM GRIT 28K-45D-6T10 MM GRIT 28K-60D-6T10

ISCAR

MM GRIT 28K-75D-6T10




MULTI-mi4AS TER
MM HR THSZMS @
ECO Viertelkreisfriser £ b - f

[}
DCXh10 DC ¢ —- DCONMS

Pt '
PRFRAD PATH // k APMX

-« LF—

FASEN

ECO / hohe Wirtschaftlichkeit

Abmessungen
3
Bezeichnung DCX™ PRFRAD Tm@ NOF® DC APMX THSZMS CSP®) DCONMS LF &
MM HR1.0/047-5.8-2T05 8.00 1.00 r0,5-3,0 2 5.80 7.50 T05 0 7.60 10.60 o
MM HR1.6/063-6.8-2T06 10.00 1.60 r0,5-3,0 2 6.80 9.50 T06 0 9.50 12.50 [
MM HR2.0/078-6.0-2T06 10.00 2.00 r0,5-3,0 2 6.00 9.50 T06 0 9.50 12.50 °
MM HR2.5/094-5.1-2T06 10.00 2.50 r0,5-3,0 2 510 9.50 T06 0 9.50 12.50 [
MM HR3.0/125-6.5-2T08 12.70 3.00 10,5-4,0 2 6.50 12.00 T08 0 11.50 15.60 °
MM HR4.0/156-4.7-2T08 12.70 4.00 10,5-4,0 2 470 12.00 T08 0 11.50 15.60 °
MM HR5.0/188-6.2-2T10 16.00 488 10,5-5,0 2 6.20 15.00 T10 0 15.20 19.10 [
MM HR6.0/236-8.0-2T12 20.00 6.00 10,5-6,0 2 8.00 7.00 T12 0 18.45 17.40 °
* Schéfte siehe Seiten 90-98 ® Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten e User Guide siehe Seiten 13-14
() Maximaler Durchmesser
(2 Sonderradien auf Anfrage erhaltlich.
() Anzahl der Schneiden
) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
ryv.t o/ /.1
MULTI-mASTER -
MM GRIT 28P-DR f S| @
Beidseitiger Viertelkreisfraser DCX DC WDCONMS
o e
PRFRAD, 1> =
[ CW =
> LF =
Abmessungen
8
Bezeichnung PRFRAD CF DCXM DC LF CcwW NOF@  THSZMS CSP® DCONMS / ‘3
MM GRIT 28P-2.7-DR1.0 1.00 2.70 27.70 24.80 6.00 5.60 6 T10 0 15.30 T-40/3 L* o
MM GRIT 28P-2.6-DR2.0 2.00 2.60 27.70 22.90 7.70 7.30 6 T10 0 16.30 T-40/3 L* [
MM GRIT 28P-2.3-DR3.0 3.00 2.30 27.70 21.10 9.70 8.90 6 T10 0 16.30 T-40/3 L* .
MM GRIT 28P-2.6-DR4.0 4.00 2.60 27.70 19.70 11.70 10.90 6 T10 0 156.30 T-40/3 L* [

e Schéfte siehe Seiten 90-98 ¢ SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten ¢ User Guide siehe Seiten 13-14

() Maximaler Durchmesser

) Anzahl der Schneiden

©3) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

* Optional, bitte separat bestellen

CHA MFERINGLMINEF'.".'.ii
CH45-MM-PNO6
Aufschraubfraser zum

Vor- und Ruckwartsfasen

DRVS | THSZMS @
m—DCONMS ﬁ

DCX") DC2 DC APMX APMX2 LF LF2 OAL DCONMS THSZMS  CICT® DRVS® DMIN® CSP® o]

CH45-10/.3 UVIOERS DY 11,70 8456 660  1.50 1.50 1300 9.00 19.75 7.60 T05 1 55 10.00 0 0.00
(o LR WACY PR RS [ 1670 1345 1140 150 1.50 18.00 14.00 25.50 12.20 T08 2 10.0 17.00 1 0.02
(o CER VA CEEE R DB ) 1870 1545 1340 1.50 1.50 20.00 16.00 31.30 15.30 T10 3 13.0 19.00 1 0.02

* MULTI-MASTER-Gewindeanschluss ist frei von Schmiermittel zu halten ® Anschllsse siehe Seiten 11-12

() Maximaler Durchmesser

(2 Anzahl der Schneiden

() SchltsselgroBe

@ Mindestbohrungsdurchmesser zum rickseitigen Fasen

) 0 - ohne Kuhimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzufiihrung

Schneideinsatze: PNMT 0602-TN

Halter, siehe Seiten: MM CAB (98) ® MM CAB-T-T (97) ® MM CAB-T-T-W (97) * MM GRT (Schéfte) (92) « MM S-A (abgestufte Schéfte) (90) ® MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ©

MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) ® MM S-A-SK (96) ®* MM S-B (85° konische Schafte) (93) ® MM S-D (89° konische Schéfte) (94)

¢ MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) ¢ MM TS2-A (90)

Ersatzteile

» %

CH45-MM-PN06 SR M2.5X5-T7-60 T-7/51

Member IMC Group
(T | Fll 59
|4 1| []




pal MULTI-MASTER
MM EPG

A View A @a
l THSZMS

{969 BTN Sy R )

Abmessungen

=3
Bezeichnung DC RE CF PRFA LF THSZMS CSP@ 3
MM EPG060/60-1T04 6.00 0.20 - 60.00 8.50 T04 0 .
MM EPG080/30-1T05 8.00 0.20 - 30.00 10.00 T05 0 .
MM EPG080/45-1T05 8.00 0.20 - 45.00 10.00 T05 0 .
MM EPG080/60-1T05 8.00 0.20 - 60.00 10.00 T05 0 .
MM EPG080/90-1T05 8.00 0.20 - 90.00 10.00 105 0 .
MM EPG080/60-F50-1T05 8.00 - 0.50 60.00 10.00 T05 0 [
MM EPG080/60-F75-1T05 8.00 - 0.75 60.00 10.00 T05 0 .
MM EPG080/90-F32-1T05 8.00 - 0.32 90.00 10.00 T05 0 .
MM EPG080/90-F50-1T05 8.00 - 0.50 90.00 10.00 705 0 .

® Schéfte siehe Seiten 90-98

e Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

() Flache Querschneide

2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

SO ISCAR
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MULTI-miASTER

MM SPD-3T
Bohrkopf mit 3 Schneiden

Bezeichnung
MM SPD080-08-3T06
MM SPD085-09-3T06
MM SPD090-09-3T06
MM SPD0925-10-3T06
MM SPD095-10-3T06
MM SPD100-10-3T08
MM SPD105-11-3T08
MM SPD1075-11-3T08
MM SPD110-11-3T08
MM SPD1125-12-3T08
MM SPD115-12-3T08
MM SPD120-12-3T08
MM SPD125-13-3T08
MM SPD1275-13-3T10
MM SPD130-13-3T10
MM SPD140-14-3T10
MM SPD145-15-3T10
MM SPD150-15-3T10
MM SPD1525-16-3T10
MM SPD155-16-3T10
MM SPD160-16-3T12

® Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

0 LPR
PL - - THSZMS E
DC I1 DCONMS
FHA
Abmessungen

=3
DC LU LPR PL FHA THSZMS DCONMS CSP() 3
8.00 12,10 22,00 1.590 15.0 T06 10.00 0 °
8.50 12.20 22.00 1.680 15.0 T06 10.00 0 °
9.00 12.30 22.00 1.780 15.0 T06 10.00 0 .
9.25 13.80 22.00 1.830 15.0 T06 10.00 0 °
9.50 13.90 22.00 1.870 15.0 T06 10.00 0 °
10.00 15.00 27.00 1.970 15.0 T08 12.00 0 [
10.50 15.00 27.00 2.050 15.0 T08 12.00 0 °
10.75 15.10 27.00 2.120 15.0 T08 12,00 0 °
11.00 15.10 27.00 2.160 15.0 T08 12.00 0 [
11.25 16.20 27.00 2.200 15.0 T08 12.00 0 °
11.50 16.20 27.00 2.260 15.0 T08 12.00 0 .
12.00 16.60 27.00 2.350 15.0 T08 12.70 0 [
12,50 16.60 27.00 2.430 15.0 T08 12.70 0 °
12.75 20.00 33.50 2,500 15.0 T10 16.00 0 °
13.00 20.00 33.50 2.540 15.0 T10 16.00 0 [
14.00 19.70 33.50 2.730 15.0 T10 16.00 0 °
14.50 20.80 33.50 2.810 15.0 T10 16.00 0 o
15.00 20.40 33.50 2.930 15.0 T10 16.00 0 [
15.25 20,50 33.50 2.970 15.0 T10 16.00 0 °
15.50 2050 33.50 3.020 15.0 T10 16.00 0 °
16.00 2510 41,00 3.100 15.0 T12 18.43 0 °

() 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

ISCAR




MULTI-miASTER

MM ECS
Zentrierbohrer DIN 332

Bezeichnung

MM ECS-A1.00X06-2T04
MM ECS-A1.60X06-2T04
MM ECS-A2.00X06-2T04
MM ECS-A3.15X08-2T05
MM ECS-A4.00X10-2T06
MM ECS-A5.00X12-2T08
MM ECS-A6.30X16-2T10
MM ECS-B3.15X12-2T08
MM ECS-B4.00X127-2T08
MM ECS-B5.00X19-2T12
MM ECS-B6.30X20-2T12
* Schéfte siehe Seiten 90-98

&

N

120° DC

I

-

THSZMS

Dﬁw

®
L

Fig. 1 Type A
Abmessungen

=3
DC DCONMS THSZMS LPR SDL SD_2 SD_3 STA 2 PL Abb. CSP( 3
1.07 6.00 TO4 10.00 1.32 414 60.0 0.280 1 0 .
1.65 6.00 TO4 10.00 1.97 4.45 60.0 0.430 1 0 .
2.07 6.00 T04 10.00 2.36 6.37 60.0 0.540 1 0 .
3.28 8.00 T05 15.00 3.75 8.76 60.0 0.850 1 0 .
442 10.00 T06 19.00 4.83 11.05 60.0 1.070 1 0 .
513 12.00 T08 23.00 5.88 13.23 60.0 1.320 1 0 [
6.46 16.00 T10 28,00 7.25 17.18 - 60.0 1.650 1 0 .
3.24 12.00 T08 23.00 3.55 7.40 8.94 60.0 0.830 2 0 .
409 12.70 T08 23.00 453 9.50 10.71 60.0 1.070 2 0 .
5.09 18.45 T12 25.50 5.56 11.70 1417 60.0 1.330 2 0 .
6.41 18.45 T12 25.50 6.95 14.50 16.58 60.0 1.680 2 0 o

* SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
M0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

*Ve x fz [m/min x mm/tooth]
DCX Zj
T
APMX MM ECS- MM ECS- MM ECS- MM ECS- MM ECS- MM ECS- MM ECS-
' A1.00X06-2T04 | A1.60X06-2T04 | A2.00X06-2T04 | A3.15X08-2T05 | A4.00X10-2T06 | A5.00X12-2T08 | A6.30X16-2T10
Boc,| o
DCX=2.12, DCX=3.35, DCX=4.25, DCX=6.70, DCX=8.50, DCX=10.60, DCX=13.20,
I1SO- APMX=2.5 APMX=3.9 APMX=4.8 APMX=7.60 APMX=9.80 | APMX=12.00 | APMX=14.80
4340 24-29HRC 80x0.020 80x0.025 80x0.025 80x0.030 80x0.040 80x0.050 80x0.060
4340 38-42HRC 65x0.020 65x0.025 65x0.025 65x0.030 65x0.040 65x0.050 65x0.060
316L MAX-215 HB 50x0.015 50x0.020 50x0.020 50x0.025 50x0.030 50x0.040 50x0.040
Inconel 718 15x0.010 156x0.010 156x0.015 15x0.015 15x0.020 156x0.020 15x0.025

* Ve berechnet flr @ Schnitttiefe

[ ]

*Ve x fz [m/min x mm/tooth]

AP:'\; MM ECS-A3.15X12-2T08 | MM ECS-A4.00X127-2T08 | MM ECS-A5.00X19-2T12 | MM ECS-A6.30X20-2T12
e
DC, [ [
1SO- DCX=10.00, APMX=8.80 | DCX=12.50, APMX=11.00 |DCX=16.00, APMX=13.900| DCX=18.00, APMX=16.80
4340 24-29HRC 75x0.030 75x0.040 75x0.050 75x0.060
4340 38-42HRC 60x0.030 60x0.040 60x0.050 60x0.060
316L MAX-215 HB 45x0.025 45x0.030 45x0.040 45x0.040
Inconel 718 12x0.015 12x0.020 12x0.020 12x0.025

* Ve berechnet fir @ Schnitttiefe

Member IMC Group
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MULTI-RASTER on
MM ECD .

Anbohrer fir genaue
Bohrungsposition

THSZMS

Abmessungen
=3

Bezeichnung DC LPR THSZMS SIG CSP() 3
MM ECD-06X145-2T04 6.00 8.50 T04 145 0 °
MM ECD-06X90-2T04 6.00 11.00 T04 90 0 °
MM ECD-08X145-2T05 8.00 10.00 T05 145 0 (]
MM ECD-08X90-2T05 8.00 15.00 T05 90 0 .
MM ECD-10X145-2T06 10.00 13.00 T06 145 0 o
MM ECD-10X90-2T06 10.00 19.00 T06 90 0 .
MM ECD-12X145-2T08 12.00 16.50 T08 145 0 .
MM ECD-12X90-2T08 12.00 23.00 T08 90 0 °
MM ECD-16X145-2T10 16.00 20.50 T10 145 0 .
MM ECD-16X90-2T10 16.00 28.00 T10 90 0 [

® Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12

* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

™) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-ASTER .

0.25x45% | THSZMS
MM EFCB
Bohrkopf zum flachen Aufbohren T [
DC DCONMS @
L l
LAPMX»
Empfohlene
HETESIEES Schnittwerte
8 fa

Bezeichnung D APMX LF DCONMS THSZMS  NOF@ FHA CSPO KCH CHW S (mm)
MM EFCB110A08-4T06 11.00 8.40 16.50 10.00 T06 4 30.0 0 45.0 0.25 [ 0.03-0.04
MM EFCB140A11-4T08 14.00 11.50 28.00 12.00 T08 4 30.0 0 45.0 0.25 o 0.04-0.05

* Max. Konkavitat von 0,06 mm an der Unterseite des Werkzeugs

* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen, siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

e User Guide siehe Seiten 13-14

() Durchmesser in 8 Toleranz

(2) Anzahl der Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

ISCAR




MULTI-#ASTER B
MM ECDF E
Flachbohrkopf

DC h7 DCONMS

o ;\ FHA
| LPR |

BOHREN

Abmessungen

=3

Bezeichnung DC DCONMS NOF® LU LPR RE FHA THSZMS CSP@ 3
ia 080A100-2T05 8.00 7.70 2 10.00 18.00 0.00 30.0 T05 0 o
c .-‘ 085A120-2T05 8.50 7.70 2 12.00 22,00 0.00 30.0 T05 0 .
ia 090A120-2T05 9.00 7.70 2 12.00 22.00 0.00 30.0 T05 0 o
Fa 095A120-2T06 9.50 9.20 2 12.00 22.00 0.00 30.0 T06 0 o
ﬁ-'l 100A120-2T06 10.00 9.60 2 12.00 22.00 0.00 30.0 T06 0 .
o-.-‘ 105A120-2T06 10.50 9.60 2 12.00 23.00 0.00 30.0 T06 0 .
Oa 110A120-2T06 11.00 9.60 2 12.00 23.00 0.00 30.0 T06 0 °
Fa 115A120-2T06 11.50 9.60 2 12.00 23.00 0.00 30.0 T06 0 o
ﬁa 120A150-2T08 12.00 11.70 2 15.00 27.00 0.00 30.0 T08 0 o
o-.-‘ 125A150-2T08 12.50 12.10 2 15.00 27.00 0.00 30.0 T08 0 °
C .-‘ 130A150-2T08 13.00 12.20 2 15.00 27.00 0.00 30.0 T08 0 °
P'l .-‘ 135A150-2T08 13.50 12.20 2 15.00 27.00 0.00 30.0 T08 0 .
Ea 140A150-2T08 14.00 12.20 2 15.00 27.00 0.00 30.0 T08 0 o
c .-‘ 145A150-2T08 14.50 12.20 2 15.00 27.00 0.00 30.0 T08 0 .
i.-‘ 150A150-2T08 15.00 12.20 2 15.00 27.00 0.00 30.0 T08 0 °
c .-‘ 155A150-2T08 15.50 12.20 2 15.00 27.00 0.00 30.0 T08 0 °
ia 160A200-2T10 16.00 15.30 2 20.00 33.50 0.00 30.0 T10 0 °
ﬁa 165A200-2T10 16.50 156.30 2 20.00 33.50 0.00 30.0 T10 0 o
ﬁ a 17.00 15.30 2 20.00 33.50 0.00 30.0 T10 0 o
C .-‘ 17.50 15.30 2 20.00 33.50 0.00 30.0 T10 0 .
C .-‘ 18.00 15.30 2 20.00 33.50 0.00 30.0 T10 0 °
Fl .-‘ 18.50 18.20 2 25,00 41.00 0.00 30.0 T12 0 .
E a 19.00 18.30 2 25.00 41.00 0.00 30.0 T12 0 °
ﬁ .-‘ 19.50 18.30 2 25,00 41.00 0.00 30.0 T12 0 °
CD 20.00 18.45 2 25.00 41.00 0.00 30.0 T12 0 °

* Schéfte siehe Seiten 90-98 ¢ SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten ® User Guide siehe unten

() Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Empfohlene Bearbeitung fiir Vollhartmetall-Schaftfraser: Képfe Schnitttiefe =8,0-25,4mm

Feed vs. Flat-Drill Diameter
i e
f—-g"a.—' Q %ﬁ
£el g |E8 DC=8.0-9.9|DC=10.0-12.9| DC=13.0-15.9|DC=16.0-17.9) DC=18.0-25.4
Werkstiickstoff Eigenschaft RZ| £ |=5| vem/min frev mm/U
;%25 Gegliht 420 |125| 1
Unlegierter Stafl 2 0,25 %G Cedunt 65011901 2 lg5.110-140| 008 | 0.10 0.12 0.14 0.18
Uil SIS, <059 Vergitet 850 |250| 3 0.10 0.12 0.15 0.17 0.21
Automatenstahl % C 0.12 0.14 0.18 0.20 0.24
ey Gegllint 750|220 4 ' ' ' ' '
o Verguitet 1000[ 300 5
Gegliiht 600 [200] 6 |°0-105-130
Niedrig legierter Stahl el SIS
und Stahiguss (< 5 % Vergiltet 1000[300] 8
Legierungsanteile) 12001350 | 9 0.06 0.06 0.08 0.10 0.12
Hoch legierter Staf; Gegltht 680 [200] 10 | 60-60100) D08 ) 008 o1 o1a 016
Stahiguss und Vergiitet 1100|325 | 11
Werkzeugstahl
Rostbestandiger Stahl Ferrisch/martensifisch 168012001 121 00| 001 0.02 0.03 0.04 0.06
und Stahiguss Martensitisch 820|240 13 0.02 0.03 0.04 0.05 0.07
... 0.01 0.02 0.03 0.04 0.06
Rﬁgtgf:;f”ds'ger S| Austenitisch, Duplex | 600 | 180| 14 | 60-80-100 | 0.02 0.03 0.04 0.05 0.07
u 9u 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08
ferritisch / perlitisch 180| 17
Grauguss (GG) Perlitisch / martensitisch 260 18 0.08 010 014 016 018
. Ferritisch 160] 15 ' ’ ' ' '
plgraphitguse (GGO) L ot 2-{80-120-160| 0.10 0.12 0.16 0.18 0.20
Ersatzteile
S
MM ECDF080A100-2T05 MM KEY 6X4°
MM ECDF100A120-2T06 MM KEY 8X5°
MM ECDF120A150-2T08 MM KEY 10X7*
MM ECDF160A200-2T10 MM KEY 13Xg"
MM ECDF200A250-2T12 MM KEY 16X9°

* Optional, bitte separat bestellen

Member IMC Group
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= SUMOCHAM
OAL
HEM DCN-MM LPR ! 'ﬂ{i
m Modulare SUMOCHAM- ‘rwg"
Bohrer. Bohrtiefe 2xD I gy

T f s ocoms (8

DCN-DCX THSZMS DCONMS (1 !}
@) ' Y B 5>

DCN® DCX® DCONMS LU LPR PL  OAL THSZMS SSC@ MID® DRVS® CSP® @

DCN 040-008-MMTO05-2D (1) ] 4.49 7.60 8.62 2200 0620 2875 T05 4.0 ICP 040 5.5 1

DCN 045-009-MMT05-2D (1) ¥ 4.99 7.60 9.66 2330  0.660  30.05 T05 45 ICP 045 5.5 1

DCN 050-010-MMT06-2D (1) 0l 5.49 9.60 1078 2725 0730 3355 T06 5.0 ICP 050 8.0 1

DCN 055-011-MMTO06-2D (1) [l 5.99 9.60 1181 2750 0810  33.80 T06 5.5 ICP 055 8.0 1

DCN 060-012-MMT06-2D 6.00 6.49 9.60 1296 27.90 0.960  34.20 T06 6.0 ICP 060 8.0 1 K'DCN 6-9.99-Y
DCN 065-013-MMT06-2D 6.50 6.99 9.60 1418 2950 1180  35.80 T06 6.5 ICP 065 8.0 1 K'DCN 6-9.99-Y
DCN 070-014-MMT06-2D 7.00 7.49 9.60 16.01  30.10  1.010  36.39 T06 7.0 ICP 070 8.0 1 K'DCN 6-9.99
DCN 075-015-MMT06-2D 7.50 7.99 9.60 16.01 3110  1.100  37.40 T06 7.0 ICP 075 8.0 1 K'DCN 6-9.99
DCN 080-016-MMT06-2D 8.00 8.49 9.60 1718 3290 1200  39.19 T06 8.0 ICP 080 8.0 1 K'DCN 6-9.99
DCN 085-017-MMT06-2D 8.50 8.99 9.60 1829 3390 1290  40.19 T06 8.0 ICP 085 8.0 1 K DCN 6-9.99
DCN 090-018-MMT08-2D 9.00 9.49 11.60 1935 3740 1350  44.90 T08 9.0 ICP 090 10.0 1 K'DCN 6-9.99
DCN 095-019-MMT08-2D 9.50 9.99 11.60 2044 3840 1440 4590 T08 9.0 ICP 095 10.0 1 K DCN 6-9.99
DCN 100-020-MMT08-2D 10.00 10.49 11.60 2150 3980 1500  47.30 T08 10.0  ICP 100 10.0 1 K'DCN 10-13.99

® Es sind keine Kkleineren Bohrkopfe als die vorgesehenen fir den Wekrzeugkdrper zu verwenden
Der K DCN-Schlissel ist im Lieferumfang der Bohrkopfe enthalten

2 Minimaler Durchmesser

() Maximaler Durchmesser

(4 SchnittstellengroBe

(5) Master-Bohrkopf

(6) Anzugsdrehmoment (Nm)

(M 0 - ohne Kuhimittelzufuhr - mit Kihimittelzufuhr

Einsétze: FCP ¢ HCP-IQ © ICK ® ICK-2M ¢ [CM ¢ ICN o [CP o ICP-2M o [HP » QCP-2M

SCRN ISCAR
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= MULTI-mASTER
THSZMS  RE
|_|J MM GRIT-3T6 - Fﬂv @
U) Fraskopf flr Nuten ~GDX
. . @
<E - CDX
o o @
l.CW
L
E Abmessungen
|_ / ]
D Bezeichnung DC CW CDX-Radial’  NOF®@ RE DMIN® THSZMS CSP® 3
Z MM GRIT16K150-010-3T6 16.70 1.50 2.80 3 0.10 16.00 T06 0 T-20/3* (]
MM GRIT16P150-010-3T6 16.70 1.50 2.80 3 0.10 16.00 T06 0 T-20/3" .
MM GRIT16K157-020-3T6 15.70 1.57 2.80 3 0.20 16.00 T06 0 T-20/3* L]
MM GRIT16K200-020-3T6 15.70 2,00 2.80 3 0.20 16.00 T06 0 T-20/3" .
MM GRIT16P220-110-3T6 15.70 220 2.80 3 1.10 16.00 T06 0 T-20/3 .
MM GRIT16K239-020-3T6 15.70 239 2.80 3 0.20 16.00 T06 0 T-20/3* .
MM GRIT16K250-020-3T6 16.70 2.50 2.80 3 0.20 16.00 T06 0 T-20/3" .
MM GRIT16K300-020-3T6 15.70 3.00 2.80 3 0.20 16.00 T06 0 T-25/3" .
MM GRIT16P300-020-3T6 16.70 3.00 2.80 3 0.20 16.00 T06 0 T-25/3" .
MM GRIT16K317-020-3T6 16.70 317 2.80 3 0.20 16.00 T06 0 T-25/3" .
MM GRIT18K120-005-3T6 17.70 1.20 3.80 3 0.05 18.00 T06 0 T-20/3 .
MM GRIT18P120-060-3T6 17.70 1.20 3.80 3 0.60 18.00 T06 0 T-20/3* .
MM GRIT18K140-005-3T6 17.70 1.40 3.80 3 0.05 18.00 T06 0 T-20/3" .
MM GRIT18K150-010-3T6 17.70 1.50 3.80 3 0.10 18.00 T06 0 T-20/3" .
MM GRIT18K157-020-3T6 17.70 1.57 3.80 3 0.20 18.00 T06 0 T-20/3* )
MM GRIT18K170-005-3T6 17.70 1.70 3.80 3 0.05 18.00 T06 0 T-20/3" .
MM GRIT18K200-020-3T6 17.70 2.00 3.80 3 0.20 18.00 T06 0 T-20/3" .
MM GRIT18P200-100-3T6 17.70 2.00 3.80 3 1.00 18.00 T06 0 T-20/3* L]
MM GRIT18P220-110-3T6 17.70 2.20 3.80 3 1.10 18.00 T06 0 T-20/3" .
MM GRIT18K239-020-3T6 17.70 2.39 3.80 3 0.20 18.00 T06 0 T-20/3" .
MM GRIT18K250-020-3T6 17.70 2.50 3.80 3 0.20 18.00 T06 0 T-20/3* o
MM GRIT18K300-020-3T6 17.70 3.00 3.80 8 0.20 18.00 T06 0 T-25/3" .
MM GRIT18P300-150-3T6 17.70 3.00 3.80 3 1.50 18.00 T06 0 T-25/3 .
MM GRIT18K317-020-3T6 17.70 317 3.80 3 0.20 18.00 T06 0 T-25/3" °

Empfohlen fir O-Ringe und Sicherungsringe
Modifikationsoptionen auf Anfrage

Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
Empfehlungen und Anweisungen siehe Seiten 11-12

User Guide siehe Seiten 13-14

Schafte siehe Seiten 90-98

K-Typ - fur die allgemeine Stahlbearbeitung

e P-Typ - Positive Geometrie fur weiche und klebrige Werkstoffe
() Maximale radiale Zustellung bei Mindestbohrungsdurchmesser
2 Anzahl der Schneiden

() Mindestbohrungsdurchmesser

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

* Optional, bitte separat bestellen

ISCAR




MULTI-ASTER =

MM GRIT-4T8/6T10 N2 s PE o @ LL]

Fraskopf fir Nuten Ny AN

% |

cox '<

teox @ s

L

Abmessungen E

o —

Bezeichnung DC cw CDX-Radial®  NOF@ RE DMIN® THSZMS CSP4) / S D

MM GRIT22K076-000-4T8 21.70 0.76 1.50 4 0.00 22.00 T08 0 T-25/3* ° Z
MM GRIT22K086-000-4T8 2170 0.86 170 4 0.00 22,00 708 0 T.05/3" .
MM GRIT22K096-000-4T8 2170 096 190 4 0.00 22,00 T08 0 T-05/3" o
MM GRIT22K100-005-4T8 2170 100 2.00 4 0.0 22,00 708 0 T05/3" .
MM GRIT22P100-005-4T8 2170 100 2.00 4 0.05 22,00 T08 0 T-05/3" o
MM GRIT22K120-005-4T8 2170 120 450 4 005 22,00 T08 0 T-05/3" o
MM GRIT22K140-005-4T8 2170 140 450 4 0.05 22,00 708 0 T05/3" .
MM GRIT22K157-000-4T8 2170 157 450 4 0.00 22,00 708 0 T.05/3" o
MM GRIT22K170-010-4T8 2170 170 450 4 0.10 22,00 T08 0 T-05/3" o
MM GRIT22P170-010-4T8 2170 170 450 4 0.10 22,00 708 0 T.05/3" .
MM GRIT22K195-020-4T8 21.70 195 450 4 0.20 22,00 T08 0 T-05/3" o
MM GRIT22K200-020-4T8 21.70 2.00 450 4 020 22,00 T08 0 T-25/3" o
MM GRIT22P200-020-4T8 2170 2.00 450 4 0.20 22,00 708 0 T05/3" .
MM GRIT22K225-020-4T8 2170 225 450 4 020 22.00 708 0 T.05/3" .
MM GRIT22K239-020-4T8 21.70 2.39 4.50 4 0.20 22.00 T08 0 T-25/3* .
MM GRIT22K250-020-4T8 2170 250 450 4 020 22,00 708 0 T05/3" .
MM GRIT22P250-020-4T8 2170 250 450 4 0.20 22,00 T08 0 T-25/3" o
MM GRIT22K275-020-4T8 2170 275 450 4 020 22,00 T08 0 T-25/3" o
MM GRIT22K300-020-4T8 2170 3.00 450 4 0.20 22,00 708 0 T30 .
MM GRIT22P300-020-4T8 2170 3.00 450 4 020 22.00 708 0 T30 .
MM GRIT22K317-020-4T8 2170 317 450 4 0.20 22,00 708 0 T303L o
MM GRIT22K325-020-4T8 2170 325 450 4 020 22.00 708 0 3031 .
MM GRIT22P381-020-4T8 2170 381 450 4 0.20 22,00 T08 0 T-30/3 L* o
MM GRIT22K400-020-4T8 21.70 400 450 4 020 22,00 T08 0 T-30/3 L o
MM GRIT22P400-020-4T8 2170 400 450 4 0.20 22,00 708 0 T30 o
MM GRIT22P400-200-4T8 2170 400 450 4 2.00 22,00 T08 0 T-30/3 L* .
MM GRIT22K425-020-4T8 2170 425 450 4 0.20 22,00 708 0 T30 .
MM GRIT22K425-120-4T8 2170 425 450 4 120 22,00 708 0 T303L" o
MM GRIT22K475-020-4T8 21.70 4.75 450 4 0.20 22.00 T08 0 T-30/3 L* o
MM GRIT22K525-020-4T8 21.70 525 450 4 020 22,00 T08 0 T-30/3 L* o
MM GRIT22K600-300-4T8 2170 6.00 450 4 3.00 22,00 708 0 T30 o
MM GRIT28K250-020-6T10 27.70 250 6.00 6 020 28,00 TI0 0 T40/3 L .
MM GRIT28K525-020-6T10 27.70 525 6.00 6 0.20 28,00 TI0 0 T40/3 L .
MM GRIT28P700-350-6T10 27.70 7.00 6.00 6 350 28,00 TH0 0 403" o
MM GRIT28K1000-020-6T10 [RRPIA() 1000 6.00 6 0.20 28,00 Ti0 0 T40/3 L .
MM GRIT28K1100-020-6T10 [IEIAL 11.00 6.00 6 020 28,00 TI0 0 T40/3 L o
MM GRIT28K1200-020-6T10 [REIA 12.00 6.00 6 0.20 28,00 TH0 0 T40/3 L .
MM GRIT28K1300-020-6T10 &L 13.00 6.00 6 020 28,00 TI0 0 T403L o

Empfohlen fiir O-Ringe und Sicherungsringe

* Modifikationsoptionen auf Anfrage

¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
eEmpfehlungen und Anweisungen siehe Seiten 11-12

sUser Guide siehe Seiten 13-14

® Schéfte siehe Seiten 90-98

() Maximale radiale Zustellung bei Mindestbohrungsdurchmesser
) Anzahl der Schneiden

() Mindestbohrungsdurchmesser

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

* Optional, bitte separat bestellen

Member IMC Group
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MULTI-ASTER MM TSO77-N..
MM TS-N . Lg — THSZMS oy (rds” @
Fraskopf zum Nutenfrasen V M T T e
/ n L 80 DcL =y @
e/l 10 —»‘ = e @
Abmessungen Zéher «<— Harter
& 3
Bezeichnung DC DCTOLL CW NOF() THSZMS CSP@  CDX® RE CHW / / 3 3
MM TS077-NO7A-4T05 7.70 -0.0500 0.70 4 T05 0 1.20 0.20 MM KEY 6X4* °
MM TS077-NO8A-4T05 7.70 -0.0500 0.80 4 T05 0 1.20 0.20 MM KEY 6X4* °
MM TS077-N09A-4T05 7.70 -0.0500 0.90 4 T05 0 1.20 0.20 MM KEY 6X4* .
MM TS077-N10A-4T05 7.70 -0.0500 1.00 4 T05 0 1.20 0.20 MM KEY 6X4* °
MM TS077-N15A-4T05 7.70 -0.0500 1.50 4 T05 0 1.20 0.20 MM KEY 6X4* .
MM TS077-N20A-4T05 7.70 -0.0500 2.00 4 T05 0 1.20 0.20 MM KEY 6X4* .
MM TS105-N20D-06T04 1050  -0.0500 2.00 6 T04 0 2.00 0.40 - T-15/3* °
MM TS.500-NO62P-06TO05 [RPN((REE X0 0] 1.58 6 T05 0 225 - 0.15 T-20/3* °
MM TS.500-NO78P-06TOS5 [P/ Ne's0) 1.98 6 T05 0 2.25 0.15 T-20/3* (]
MM TS135-N20P-06T05 1350  -0.0500 2.00 6 T05 0 2.65 0.20 T-20/3* °
MM TS135-N25P-06T05 1350  -0.0500 2.50 6 T05 0 2.65 0.20 T-20/3* o
* Schéfte siehe Seiten 90-98
e Empfehlungen und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
® User Guide siehe Seiten 13-14
() Anzahl der Schneiden
2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
©) Max. Schnitttiefe
* Optional, bitte separat bestellen
MULTI-MASTER
MM TS-H re @
Fraskopf fiir T-Nuten r THSZMS. = T%
DC %DX @
= o
Abmessungen
3
Bezeichnung DC DCTOLL CW CDX-Radial®  NOF®@ RE CSP® THSZMS / 3
MM TS135-H30D-06T05 13.50 -0.0500 3.00 2.65 6 0.40 0 T05 T-20/3 (]
MM TS135-H40D-06T05 13.50 -0.0500 4.00 2.65 6 0.40 0 T05 T-20/3* °
MM TS165-H40A-06T05 16.50 -0.0500 4.00 425 6 0.20 0 T05 T-20/3 °
MM TS160-H20D-06T06 16.00 -0.0500 2.00 3.00 6 0.40 0 T06 T-20/3 (]
MM TS160-H30D-06T06 16.00 -0.0500 3.00 3.00 6 0.40 0 T06 T-25/3* o
MM TS160-H40D-06T06 16.00 -0.0500 4.00 3.00 6 0.40 0 T06 T-25/3 °
MM TS165-H20D-06T06 16.50 -0.0500 2.00 3.25 6 0.40 0 T06 T-20/3* [
MM TS165-H30D-06T06 16.50 -0.0500 3.00 3.25 6 0.40 0 T06 T-25/3 o
MM TS165-H40D-06T06 16.50 -0.0500 4,00 325 6 0.40 0 T06 T-25/3 °
MM TS195-H60A-06T06 19.50 -0.0500 6.00 4.45 6 0.20 0 T06 T-25/3 (]
MM TS225-H60A-06T06 22.50 -0.0500 6.00 5.95 6 0.20 0 T06 T-25/3 o
MM TS195-H40D-06T08 19.50 -0.0500 4.00 3.45 6 0.40 0 T08 T-30/3 L* °
MM TS195-H50D-06T08 19.50 -0.0500 5.00 3.45 6 0.40 0 T08 T-30/3 L* o
MM TS195-H60D-06T08 19.50 -0.0500 6.00 3.45 6 0.40 0 T08 T-30/3 L* o
MM TS225-H40D-06T08 22.50 -0.0500 4.00 4.90 6 0.40 0 T08 T-40/3 L* °
MM TS225-H50D-06T08 22.50 -0.0500 5.00 4.95 6 0.40 0 T08 T-40/3 L* (]
MM TS225-H60D-06T08 22.50 -0.0500 6.00 4.95 6 0.40 0 T08 T-40/3 L* °
MM TS225-H80D-06T08 22.50 -0.0500 8.00 4.95 6 0.40 0 T08 T-40/3 L* °
MM TS250-H50D-06T08 25.00 -0.0500 5.00 5.90 6 0.40 0 T08 T-50/3 L* [
MM TS250-H60D-06T08 25.00 -0.0500 6.00 5.90 6 0.40 0 T08 T-50/3 L* o
MM TS250-H80D-06T08 25.00 -0.0500 8.00 5.90 6 0.40 0 T08 T-50/3 L* °
MM TS250-H50D-06T10 25.00 -0.0500 5.00 4.30 6 0.40 0 T10 T-50/3 L* (]
MM TS250-H60D-06T10 25.00 -0.0500 6.00 4.30 6 0.40 0 T10 T-50/3 L* o
MM TS250-H80D-06T10 25.00 -0.0500 8.00 4.30 6 0.40 0 T10 T-50/3 L* o

e Einsatze mit CW=5mm oder gréBer verfliigen Uber Spanformer
e Empfehlungen und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

® Schéfte siehe Seiten 90-98
e User Guide siehe Seiten 13-14

() Maximale radiale Zustellung bei Mindestbohrungsdurchmesser

) Anzahl der Schneiden

©3) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

* Optional, bitte separat bestellen

ISCAR




MULTI-mASTER THUB [~ OAL

MM TS-C A
Fraskopf flr Sicherungsringe
nach DIN 471/472

CW CDX @
LA

THSZMS

MDCOINMS

7

Z
LLl
)
DC —
i1 Zi e
Ny RO.3 ~ E
cwz0.02 BEA|T
5= LF [onx L
Abmessungen E
'
Bezeichnung DC CW CDX LF t RE THUB LH OAL DCONMS NOF( CSP@ THSZMS / 3 D
MM TS127C118T035-6T05 P N(ERNL: 0.35 2.23 0.27 0.05 3.00 2.7 8.43 7.70 6 0 T05 T-20/3 o Z
MM TS127C118T040-6T05 BN ERRL: 0.40 2.23 0.32 0.05 3.00 2.7 8.43 7.70 6 0 T05 T-20/3* °
MM TS127C118T050-6T05 [RPN(ERAT:] 0.50 2.23 0.42 0.05 3.00 27 8.43 7.70 6 0 T05 T-20/3 [
MM TS127C138T050-6T05 RPN(UNERKT:] 0.50 2.23 0.42 0.05 3.00 2.7 8.63 7.70 6 0 T05 T-20/3 o
MM TS225C138T060-6T08 [P XN K} 060  3.08 0.50 0.05 4.50 42 9.48 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* o
MM TS225C138T070-6T08 [rrA NRK':] 0.70 3.08 0.60 0.05 450 42 9.48 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* [
MM TS225C138T085-6T08 [P XN K} 0.85 3.08 0.74 0.05 4.50 4.2 9.48 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* °
MM TS225C168T070-6T08 e NN} 0.70 3.23 0.60 0.10 4.50 4.2 9.78 11.70 [§} 0 T08 T-40/3 L* o
MM TS225C168T085-6T08 VX NG| 0.85 3.23 0.74 010 450 42 9.78 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* [
MM TS225C168T100-6T0S [P UNERI::] 1.00 3.23 0.89 0.10 4.50 4.2 9.78 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* o
MM TS225C193T100-6T08 [P X NN Kk} 1.00 335 0.89 010 450 42 10.03 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* o
MM TS225C193T125-6T08 XA MR K] 1.25 3.35 113 0.10 450 42 10.03 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* [
MM TS225C223T150-6T08 [Rr XN PX} 150 350 1.38 010 450 4.2 10.33 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* o
MM TS225C273T150-6T08 e X NNK} 1.50 3.77 1.39 0.20 4.50 41 10.83 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* o
MM TS225C273T175-6T08 [PV NPNK] 1.75 3.77 1.64 020 440 39 10.83 11.70 6 0 T08 T-40/3 L* °
MM TS225C325T175-6T08 [Py 1.75 4.40 1.64 0.20 510 46 11.35 11.70 6 0 T08 T-40/3 L [
* Schéfte siehe Seiten 90-98
e Empfehlungen und Anweisungen siehe Seiten 11-12
¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
e User Guide siehe Seiten 13-14
() Anzahl der Schneiden
() 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
* Optional, bitte separat bestellen
MULTI-mASTER
MM TS-DG g:p?hmo?xc'ut LF
Fraskopf fur Ringnuten bei ' A . <L~ DRYS THSZMS
Waremtauscherplatten : SNy T
: DC0.05 e DCONMS
— o _ ==
J 3 Lgfi 6 »J 3 L A L3 L
Abmessungen
3
Bezeichnung DC DCONMS PHD("  THSZMS  NOF@ LF L3 L CSP®) DRVS® / 5
MM TS155-04T10-8238 LX) 16.00 15.88 T10 4 33.70 17.80 14.20 0 10.0 MM KEY 10X7* o
MM TS185-04T12-8239 RN 18.45 19.05 T2 4 34.50 18.30 14.50 0 13.0 MM KEY 13X8* o
MM TS245-04T15-8240 2] 23.80 25.40 T15 4 37.20 11.00 14.40 0 20.0 MM KEY 20 o
® Schéfte siehe Seiten 90-98
e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12
* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
e User Guide siehe Seiten 13-14
() Min. Bohrungsdurchmesser
2 Anzahl der Schneiden
@3 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
) SchitsselgroBe
* Optional, bitte separat bestellen
-Hn C Group




MULTI-mMASTER
f N SN ﬁ

MM SS
Fraskopf fUr Zahnwellen
nach DIN 5480

Abmessungen

Bezeichnung Modul T-Bereich () DC PDX cw NOF®@ THSZMS CSP®
MM SS22M100Z1720-4T08 1.00 17-20 21.70 2.8 5.50 4 T08 0
MM SS22M100Z2125-4T08 1.00 21-25 21.70 2.3 4.50 4 T08 0
MM SS22M150Z1720-4T08 1.50 17-20 21.70 2.7 5.40 4 T08 0
Anzugsdrehmoment 15 Nm

* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* Anweisungen siehe Seiten 11-12

® User Guide siehe Seiten 13-14

® Schéfte siehe Seiten 90-98

() Anzahl der Z&hne

2 Anzahl der Schneiden

©) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
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e o o(|C908

=-SLOT RE

SD-SP
Fraskopf zum Nutenfrasen

o | <
+>OAL=~—

Abmessungen Zaher <— Harter

3
Bezeichnung DC CcwW CDX® NOF RE D1 DCONMS OAL CSP6I 3
SD D25-1.5-R0.2-SP11 2470 1.50 6.50 6 0.20 7.50 11.00 6.60 0 (]
SD D25-2.0-R0.2-SP11 2470 2.00 6.50 6 0.20 7.50 11.00 6.75 0 o
SD D25-2.5-R0.4-SP11 2470 2.50 6.50 6 0.40 7.50 11.00 6.60 0 o
SD D25-3.0-R0.4-SP11 2470 3.00 6.50 6 0.40 7.50 11.00 6.60 0 o
SD D25-3.5-R0.4-SP11 2470 3.50 6.50 6 0.40 7.50 11.00 6.60 0 (]
SD D25-4.0-R0.4-SP11 24.70 4.00 6.50 6 0.40 7.50 11.00 6.75 0 o
SD D25-1.0-R0.2-SP13 2470 1.00 5.50 6 0.20 7.50 13.00 7.15 0 (]
SD D25-2.0-R0.2-SP13 24.70 2.00 5.50 6 0.20 7.50 13.00 7.30 0 o
SD D25-3.0-R0.4-SP13 24,70 3.00 5.50 6 0.40 7.50 13.00 7.30 0 o
SD D25-3.5-R0.4-SP13 24.70 3.50 5.50 6 0.40 7.50 13.00 7.30 0 (]
SD D25-4.0-R0.4-SP13 24.70 4.00 5.50 6 0.40 7.50 13.00 8.30 0 o
SD D25-4.5-R0.4-SP13 24.70 4.50 5.50 6 0.40 7.50 13.00 8.30 0 .
SD D25-5.0-R0.4-SP13 24.70 5.00 5.50 6 0.40 7.50 13.00 8.30 0 o
SD D25-5.5-R0.4-SP13 24.70 5.50 5.50 6 0.40 7.50 13.00 8.30 0 (]
SD D25-6.0-R0.4-SP13 24.70 6.00 5.50 6 0.40 7.50 13.00 8.30 0 °
SD D25-6.5-R0.4-SP13 24.70 6.50 5.50 6 0.40 7.50 13.00 8.30 0 o
SD D25-7.0-R0.4-SP13 2470 7.00 5.50 6 0.40 7.50 13.00 8.30 0 o
SD D25-7.5-R0.4-SP13 24.70 7.50 5.50 6 0.40 7.50 13.00 8.30 0 o
SD D25-8.0-R0.4-SP13 2470 8.00 5.50 6 0.40 7.50 13.00 8.30 0 (]
SD D32-1.0-R0.2-SP15 31.70 1.00 8.00 8 0.20 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-1.5-R0.2-SP15 31.70 1.50 8.00 8 0.20 8.40 15.00 8.00 0 (]
SD D32-2.0-R0.2-SP11 31.70 2.00 10.00 8 0.20 7.20 11.00 6.75 0 o
SD D32-2.0-R0.2-SP15 31.70 2.00 8.00 8 0.20 8.40 15.00 8.00 0 (]
SD D32-2.5-R0.4-SP15 31.70 2.50 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-3.0-R0.4-SP11 31.70 3.00 10.00 8 0.40 7.20 11.00 6.75 0 o
SD D32-3.0-R0.4-SP15 31.70 3.00 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 .
SD D32-3.5-R0.4-SP15 31.70 3.50 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-4.0-R0.4-SP15 31.70 4.00 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 (]
SD D32-4.0-R1.6-SP15 31.70 4.00 8.00 8 1.60 8.40 156.00 8.00 0 o
SD D32-4.5-R0.4-SP15 31.70 4.50 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-5.0-R0.4-SP15 31.70 5.00 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-5.0-R1.6-SP15 31.70 5.00 8.00 8 1.60 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-5.5-R0.4-SP15 31.70 5.50 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-6.0-R0.4-SP15 31.70 6.00 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-6.0-R1.6-SP15 31.70 6.00 8.00 8 1.60 8.40 15.00 8.00 0 (]
SD D32-6.5-R0.4-SP15 31.70 6.50 8.00 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-7.0-R0.4-SP15 31.25 7.00 7.75 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 (]
SD D32-7.0-R1.6-SP15 31.70 7.00 7.75 8 1.60 8.40 15.00 8.00 0 o
SD D32-7.5-R0.4-SP15 31.25 7.50 7.75 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 .

® Schéfte siehe Seiten 98-101
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) Max. Vorschub: 0,04 mm/Zahn

@ Max. Vorschub: 0,1 mm/Zahn

(3 Max. Schnitttiefe

@) Anzahl der Schneiden

(8) 0 - ohne Kuhimittelzufiinrung, 1 - mit Kiihimittelzufiihrung

ISCAR




Fortsetzung

-SLOT RE. Z

SD-SP elnjs @ LL

Fraskopf zum Nutenfrasen U)

pconvs & @ <E

cw, 4 @ m

+loAl-— LL

Abmessungen Zaher <— Harter E

g —

Bezeichnung DC cw CDX® NOF@ RE D1 DCONMS OAL CSP6) o D
SD D32-8.0-R0.4-SP15 31.25 8.00 7.75 8 0.40 8.40 15.00 8.00 0 o

SD D32-8.0-R1.6-SP15 31.70 8.00 775 8 160 840 16,00 800 0 . Z
SD D32-8.5-R0.4-SP15 31.25 850 7.75 8 040 8.40 15.00 8.00 0 °
SD D40-1.0-R0.2SP11 (1) 39.70 1.00 14.00 10 0.20 7.20 11.00 6.70 0 o
SD D40-1.0-R0.2SP13 39.70 1.00 13.00 10 020 7.50 13.00 7.30 0 °
SD D40-1.5-R0.2SP13 39.70 1.50 13.00 10 0.20 7.50 13.00 7.30 0 o
SD D40-2.0-R0.2SP11 39.70 2.00 14.00 10 020 7.20 11.00 6.80 0 °
SD D40-2.0-R0.2SP13 39.70 2.00 13.00 10 020 7.50 13.00 7.30 0 °
SD D40-2.5-R0.4SP13 39.70 2.50 13.00 10 0.40 7.50 13.00 7.30 0 °
SD D40-3.0-R0.4SP11 39.70 3.00 14,00 10 040 7.20 11.00 6.80 0 °
SD D40-3.0-R0.4SP13 39.70 3.00 13.00 10 0.40 7.50 13.00 7.30 0 o
SD D40-3.5-R0.4SP13 39.70 350 13.00 10 040 7.50 13.00 7.30 0 °
SD D40-4.0-R0.4SP13 (@ 39.70 4.00 13.00 10 0.40 7.50 13.00 7.30 0 o
SD D40-4.0-R0.4SP17 39.70 4,00 11.00 10 040 7.50 17.00 10.00 0 °
SD D40-5.0-R0.4SP13 39.70 5.00 13.00 10 040 7.50 13.00 7.30 0 °
SD D40-5.0-R0.4SP17 39.70 5.00 11.00 10 0.40 9.80 17.00 10.00 0 o
SD D40-6.0-R0.4SP17 39.70 6.00 11.00 10 040 .80 17.00 10.00 0 °
SD D40-7.0-R0.4SP17 39.70 7.00 11.00 10 0.40 9.80 17.00 10.00 0 o
SD D40-8.0-R0.4SP17 39.70 8.00 11.00 10 040 9.80 17.00 10.00 0 °
SD D40-9.0-R0.4SP17 39.70 9.00 11.00 10 0.40 9.80 17.00 10.00 0 o
SD D40-10-R0.4SP17 39.70 10.00 11.00 10 040 9.80 17.00 10.00 0 .
SD D50-2.0-R0.4-SP19 49.70 2.00 15.00 12 0.40 9.80 19.00 14.00 0 o
SD D50-3.0-R0.4-SP19 49.70 3.00 15.00 12 040 9.80 19.00 14.00 0 .
SD D50-4.0-R0.4-SP19 49.70 4,00 15,00 12 040 9.80 19.00 14.00 0 °
SD D50-5.0-R0.4-SP19 49.70 5.00 15.00 12 0.40 9.80 19.00 14.00 0 o
SD D50-6.0-R0.4-SP19 49.70 6.00 15,00 12 040 .80 19.00 14.00 0 °
SD D50-7.0-R0.4-SP19 49.70 7.00 15.00 12 0.40 9.80 19.00 14.00 0 o
SD D50-8.0-R0.4-SP19 49.70 8.00 15.00 12 040 9.80 19.00 14.00 0 °
SD D50-9.0-R0.4-SP19 49.70 9.00 15,00 12 040 9.80 19.00 14.00 0 .
SD D50-10-R0.4-SP19 49.70 10.00 15.00 12 0.40 9.80 19.00 14.00 0 °
SD D50-12-R0.4-SP19 49.70 12.00 15.00 12 0.40 9.80 19.00 14.00 0 o

* Schéfte siehe Seiten 98-101
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() Max. Vorschub: 0,04 mm/Zahn

) Max. Vorschub: 0,1 mm/Zahn

(3 Max. seitliche Schnitttiefe

(@) Anzahl der Schneiden

) 0 - ohne Kuhimittelzufihrung, 1 - mit Kihimittelzufihrung

Schnittwerte fiir SD-SP Fraskopfe

Vorschub | Vorschub | Vorschub | Vorschub | Vorschub
Werkstiickstoff SP11 SP13 SP15 SP17 SP19
ISO ISCAR |Typische Werkstiickstoffe
Werk- AISI/SAE/ fz fz fz fz fz
Beschreibung | stoff- ASTM DIN W.-Nr. | Harte HB mm/Zahn | mm/Zahn | mm/Zahn | mm/Zahn | mm/Zahn
Unlegierter Stahl| 1 1020 10402 | 130-180 |130-200| 0.06-0.12 | 0.06-0.12 | 0.07-0.15 | 0.07-0.15 | 0.07-0.15
N'edrgt;?'e“er 8 4340 16511 | 260-300 |120-170| 0.06-0.12 | 0.06-0.12 | 0.07-0.15 | 0.07-0.15 | 0.07-0.15
N'edrgt;ﬁ"e“er 9 3135 15710  |HRC 35-40* 80-120 | 0.02-0.06 | 0.02-0.06 | 0.03-0.12 | 0.04-0.12 | 0.04-0.13
Hocglzﬂ'le“er 10 H13 12344 | 200-220 |100-140| 0.04-0.07 | 0.04-0.07 | 0.04-0.12 | 0.04-0.12 | 0.05-0.13
VERETSHEED || g 420 1.4021 200  [100-140| 0.03-0.06 | 0.03-0.06 | 0.04-0.12 | 0.04-0.12 | 0.04-0.13
rostbest. Stahl.
B Austenitisch {4, 304L 1.4306 200 | 80-120 | 0.02-0.06 | 0.02-0.06 | 0.03-0.10 | 0.03-0.12 | 0.03-0.12
rostbest. Stahl.
Grauguss 16 | Kiasse 40 (%?22; 250  [160-200| 0.05-0.12 | 0.05-0.12 | 0.05-0.20 | 0.06-0.20 | 0.06-0.20
Klasse 0.7050
| e | Eeosm 200  [140-180| 0.05-0.11 | 0.05-0.11 | 0.05-0.18 | 0.06-0.18 | 0.06-0.20

Member IMC Group




Z -SLOT RE
HE sD-R-sP CDX @
U) Radius-Fraskopf zum
. < Nutenfrésen - DCO*NMS DC @
m cw 1 @
L oAl<—
Z Abmessungen
LL] <
|— Bezeichnung DC cw CDX cICT™ RE D1 DCONMS OAL CSP@ 5
D D D32-03-R1.5-SP15 31.70 3.00 8.00 8 1.50 8.40 15.00 8.00 0 o
D D32-04-R2.0-SP15 31.70 4,00 8.00 8 2.00 8.40 15.00 8.00 0 o
Z D D32-05-R2.5-SP15 31.70 5.00 8.00 8 2.50 8.40 15.00 8.00 0 o
D D32-06-R3.0-SP15 31.70 6.00 8.00 8 3.00 8.40 15.00 8.00 0 o
* Schéafte siehe Seiten 98-101
e User Guide siehe Seite 73
() Anzahl der Schneiden
(2 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
T-GEAR =
SD-M-N-SP T
Fraskopf fur Zahnprofile
nach DIN 3972 D‘f
cwW H‘%
Abmessungen
8
Bezeichnung Modul T-Bereich®  DC PDX cwW CDX CEDC@ DCONMS D1 OAL CSPO 3
SD D32-M0.50-NO3-SP15 0.50 17-20 32.00 1.30 2.60 1.50 8 15.00 8.40 7.80 0 ()
SD D32-M0.50-NO8-SP15 0.50 >134 32.00 1.20 2.40 2.00 8 15.00 8.40 7.70 0 °
SD D32-M1.00-NO1-SP15 1.00 12-13 32.00 2.20 4.40 2.50 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M1.00-NO2-SP15 1.00 14-16 32.00 2.20 4.40 2.50 8 15.00 8.40 7.70 0 [
SD D32-M1.25-NO3-SP15 1.25 17-20 32.00 2.20 4.40 3.00 8 15.00 8.40 7.70 0 [
SD D32-M1.25-NO4-SP15 1.25 21-25 32.00 2.20 4.40 3.00 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M1.50-NO5-SP15 1.50 26-34 32.00 2.20 4.40 3.50 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M1.50-NO6-SP15 1.50 35-54 32.00 2.20 4.40 3.50 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M1.75-NO6-SP15 1.75 35-54 32.00 2.70 5.40 4.25 8 15.00 8.40 7.70 0 ()
SD D32-M1.75-NO7-SP15 1.75 55-134 32.00 2.70 5.40 4.25 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M1.75-NO8-SP15 1.75 >134 32.00 2.70 5.40 4.25 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M2.00-NO4-SP15 2.00 21-25 32.00 3.20 6.40 450 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M2.00-NO5-SP15 2.00 26-34 32.00 3.20 6.40 4.50 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M2.00-NO6-SP15 2.00 35-54 32.00 3.20 6.40 450 8 15.00 8.40 7.70 0 ()
SD D32-M2.25-N06-SP15 225 35-54 32.00 3.20 6.40 5.00 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M2.25-NO7-SP15 2.25 55-134 32.00 3.20 6.40 5.00 8 15.00 8.40 7.70 0 o
SD D32-M2.50-NO6-SP15 2.50 35-54 32.00 3.70 7.40 5.50 8 15.00 8.40 7.70 0 [

® Anzugsdrehmoment 4 Nm

® User Guide siehe Seite 73

® Schéfte siehe Seiten 98-101

() Zahnezahl der Verzahnung

2 Anzahl der Schneiden

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
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SELF-Grir
SGSF/A-MM-JHP

Aufschraubfraser zum
Schlitzfrasen mit JHP Kihlung

CW
v | €
CDX
-
i Yo e

DC CW  CDX CICT® DCONMS THSZMS  LF OAL  DRVS® CSPO Schneideinsatz <

SGSF 32-2-MMTO08-3Z-JHP [krX(l] 2.00 9.00 3 11.70 T08 10.60 18.10 10.0 1 GSFN2..  ESG14-2°
32.00 3.00 9.00 4 11.70 T08 11.60 19.20 10.0 1 GSAN3..  ESG1.4-2°
40.00 2.00 11.30 4 16.30 T10 10.60 21.90 13.0 1 GSFN2..  ESG14-2*
40.00 3.00 11.30 6 15.30 T10 11.40 22.70 13.0 1 GSAN 3.  ESG1.4-2*

e Fur optimale Leistung und Ergebnisse Vollhartmetallschafte verwenden

() Anzahl der Schneiden

@) SchitsselgroBe

©3) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

* Optional, bitte separat bestellen

Schneideinséatze: GSAN ¢ GSFN ¢ GSFU

Halter siehe Seiten: MM CAB (98) ® MM CAB-T-T (97) ® MM CAB-T-T-W (97) * MM GRT (Schéfte) (92) ® MM S-A (abgestufte Schéfte) (90) ® MM S-A (Zylinderschéfte) (93)
MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-N (92) ¢ MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schafte) (94)
e MM S-ER (95) ® MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) « MM TS2-A (90)

TANGSLIT
TGSF-MM-JHP

Aufschraubfraser zum
Schlitzfrasen mit JHP Kihlung

%l

DC CW CDX CICT) DCONMS THSZMS LF  OAL DRVS® RPMX® CSP“ Schneideinsatz /
TGSF 50-2-MMT12 LN 5000 200 14.00 5 19.00 T12 10.70 24.00 16.0 1600 1 TAG 2 ETG 2
TGSF 50-3-MMT12-5Z-JHP [N I rNe) 5 19.00 T12 11.50 24.70 16.0 6300 1 TAG 3 ETG 3-4-SH*

* Fur optimale Leistung und Ergebnisse Vollhartmetallschafte verwenden

* Schnitttiefe variiert geringfligig aufgrund unterschiedlicher Langen der verschiedenen Spanformer
® FUr Prazisionsarbeiten wird empfohlen, den Durchmesserversatz vor der Bearbeitung zu Uberprifen

() Anzahl der Schneiden

@) SchitsselgroBe

() Maximale Drehzahl

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

* Optional, bitte separat bestellen

Einsitze: TAG N-A ¢ TAG N-C/W/M o TAG N-J/JS/JT  TAG N-MF

Halter siehe Seiten: MM CAB-T-T (97) ® MM CAB-T-T-W (97) ® MM S-A (abgestufte Schéfte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschafte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) « MM S-A-BT (97)

o MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) ® MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schafte) (93) ¢ MM S-D (89° konische Schéfte) (94) ® MM S-ER (95) « MM S-ER-H (95)

e MM TS-A (92) ¢ MM TS2-A (90)

MINI-TANGSLOT CWN-CWX
ETS-LNO8-MM DX @ @
Aufschraubfréser zum } '
5 DCONMS  THSZMS {{iif-H——
Nutenfrésen i THSyZMiMI oe g& r
DRVS
l<LF
e— OAL:
DC  CWN® Cwx® CDX® NOFY  ZEFP DCONMS THSZMS  LF OAL  DRVS®  CSP®)

ETS D32/1.26-4-LN08-MMT10 32.00 4000 4.50 @ 8.20 4 2 156.20 T10 13.00 24.30 13.0 1
40.00 4,000 4506 10.40 6 8 18.20 T12 13.00 26.30 16.0 1
() Minimale Schnittbreite
(2 Maximale Schnittbreite
() Max. Schnitttiefe
) Anzahl der Schneiden (halbeffektiv)

(8) SchltisselgroBe

6 0 - ohne Kihimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzufiihrung

(M) | NET 0826..-Wendeschneidplatte mit der Schraube SR 114-018-L3.40 verwenden

8 Verwenden Sie LNET 0828.. Einsétze mit SR 114-018-L3.40 Schrauben

Schneideinsétze: LNET 08

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schfte) (90) » MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ® MM S-A-AV (90) ® MM S-A-BT (97) « MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)

e MM S-A-N (92) ¢ MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ® MM S-D (89° konische Schafte) (94) ¢ MM S-ER (95) ¢ MM S-ER-H (95) « MM TS-A (92)
o MM TS2-A (90)

Ersatzteile
& Y /[
ETS-LNO8-MM SR 114-018-.3.40 T-6/5 T-6/3-L
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C
L
Z
LLI
—
D)
Z

HELISLOT ~OAL
LF -
ETS-XN06-MM @ @ @
Aufschraubfraser = — 1
zum Nutenfrasen mit DC THSZMS DCONMS % Q @
XNMU 0603 WSP —1t '
q JCDX r
l.ow
DC CIcT  ZEFP cw CDX  DCONMS THSZMS LF OAL  DRVS®  CSP®
ETS D032-07-XN06-MMT10 31.70 4 4 7.00 7.70 15.30 T10 16.00 27.30 13.0 1
ETS D040-07-XN06-MMT12 39.80 4 4 7.00 10.00 18.30 T12 16.00 29.30 16.0 1
ETS D050-07-XN06-MMT15 49.80 6 6 7.00 12.50 23.90 T15 19.00 36.00 20.0 1

® User Guide siehe unten

(M Anzahl der Schneiden

(@) SchitisselgroBe

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Einsatze: XNMU 06

Halter siehe Seiten: MM S-A (abgestufte Schafte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschéfte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) © MM S-A-BT (97) ® MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96)

* MM S-A-N (92) ® MM S-A-SK (96) ®* MM S-B (85° konische Schéfte) (93) ® MM S-D (89° konische Schafte) (94) ¢ MM S-ER (95) ¢ MM S-ER-H (95) « MM TS-A (92)
o MM TS2-A (90)

XNMU 0603... Einsatze fiir SLOT Fraskorper

Oben Unten

Beide Symbole miissen Ubereinstimmen

|

r—l
- @
b « t_" cal 5 Symbol auf dem
Werkzeughalter

Symbol auf der
Wendeschneidplatte

Startparameter Vorschub pro Zahn F; fiir HeliSlot 06 Scheibenfriaser mit XNMU
Wendeschneidplatten 06...

Werkstiickstoff Vorschub F; mm/Zahn
ISO ISCAR Gangige Werkstiickstoffe Schneidstoffsorten
ClassDIN/ Material
1SO 513 Beschreibung Group** AISI/SAE/ASTM DIN W.-Nr. Hérte, HB 1C808 1C830
Unlegierter Stahl 1 1020 1.0044 130-180 0.10-0.20 0.10-0.20
Legierter Stahl 8 4340 1.6582 260-300 0.08-0.12 0.08-0.12
Legierter Stahl 9 4340 1.6582 HRC 35-42* 0.08-0.12 0.08-0.12
Hoch legierter Stahl 10 H13 1.2344 200-220 0.08-0.12 0.08-0.12
Martensitisch
rostbest. Stahl. 12 420 1.4021 200 0.08-0.12 0.08-0.12
Austenitisch 14 304L 1.4306 200 0.08-0.12 0.08-0.12
M rostbest. Stahl.
Austenitisch
rostbest. Stahl. 14 316L 1.4404 140 0.08-0.12 0.08-0.12
Ersatzteile
S 7
SR M2.5X6-T7-60 T-7/51

ISCAR



GEWINDEFRASEN
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MULTI-MiASTER
MT-ISO-MM
Fraskopfe flr metrische
Innengewinde DIN13, IS0 68-1,
o 1SO 965 (182)
Anwendungen: allgemein

=z
1]
%)
<
r
0
1]
A
<
=
0]
)

Abmessungen

3
Bezeichnung TP( MGrob M Fein DC NOF®@ APMX LF THSZMS  CSP® / 3
MT10D7.5 0.51SO-MMTO05 0.500 = =>14 10.00 4 7.50 12.75 T05 0 MM KEY 6X4* o
MT 10D6 0.751SO-MMTO05 0.750 = =>12 10.00 4 6.00 12.75 T05 0 MM KEY 6X4* °
MT 10D6 1.0I1SO-MMTO05 1.000 = =>12 10.00 4 6.00 12.75 T05 0 MM KEY 6X4* o
MT 10D5 1.251SO-MMTO05 1.250 = =>14 10.00 4 5.00 12.75 T05 0 MM KEY 6X4* o
MT 10D6 1.51SO-MMTO05 1.500 = =>14 10.00 4 6.00 12.75 T05 0 MM KEY 6X4* °
MT 12D8 0.51SO-MMT06 0.500 ° =>16 12.00 4 8.00 14.30 T06 0 MM KEY 8X5* o
MT 12E8 0.751SO-MMTO06 0.750 = =>16 12.00 & 8.30 14.30 T06 0 MM KEY 8X5* o
MT 12E8 1.0ISO-MMTO06 1.000 - =>16 12.00 5 8.00 14.30 T06 0 MM KEY 8X5* o
MT 12D8 1.251SO-MMTO06 1.250 o =>16 12.00 4 7.50 14.30 T06 0 MM KEY 8X5* o
MT 12D7 1.51SO-MMTO06 1.500 = =>16 12.00 4 7.60 14.30 T06 0 MM KEY 8X5* o
MT 12D7 1.751SO-MMTO06 1.750 = =>16 12.00 4 710 14.30 T06 0 MM KEY 8X5* o
MT12D8 2.01SO-MMTO06 2.000 M16 =>17 12.00 4 8.00 14.30 T06 0 MM KEY 8X5* .
MT 16F12 1.0ISO-MMTO08 1.000 = =>22 16.00 6 12.00 20.00 T08 0 MM KEY 10X7* o
MT 16F12 1.51SO-MMTO08 1.500 = =>20 16.00 6 12.00 20.00 T08 0 MM KEY 10X7* °
MT 16E12 2.01SO-MMTO08 2.000 o =>19 16.00 & 12.00 20.00 T08 0 MM KEY 10X7* o
MT15.4E13 2.51SO-MMTO08 2.500 M20 =>22 15.40 5 12.70 20.00 T08 0 MM KEY 10X7* o
MT 16C12 3.01SO-MMTO08 3.000 M24 =>25 16.00 3 12.10 20.00 T08 0 MM KEY 10X7* (]
MT20F14 2.0ISO-MMTT10 2.000 - =27 20.00 6 12.00 21.00 T10 0 MM KEY 13X8* (]
MT20D12 3.0ISO-MMTT10 3.000 = =27 20.00 4 12.20 21.00 T10 0 MM KEY 13X8* o
MT20D11 3.51SO-MMTT10 3.500 = =>30 20.00 4 10.60 21.00 T10 0 MM KEY 13X8* o

* Hinweis: Beschreibungen und Abmessungen beziehen sich auf die neuen Produkte mit Spannflachen
* Schéfte siehe Seiten 90-98

e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12

* MULTI-MASTER Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

() Gewindesteigung

) Anzahl der Schneiden

©3) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

* Optional, bitte separat bestellen

Bezeichnungssystem

I3 & I @ D

Werkzeugdurchmesser ~ Anzahl Schneidenlange Gewindeprofil SchnittstellengroBe
MULTI-MASTER Schneiden 1SO, UN, G (55°)
Gewindefraser

Steigung

ISCAR




A T i

MULTI-riA

MT-UN-MM
Fraskopfe fur UN Innengewinde

- il i -
%ﬂﬁg

2B
ANSI/ASME B1.1

Anwendungen: allgemein

Abmessungen
S
TPIO UNC UNF UNEF DC NOF®@ APMX LF THSZMS  TP® CSP4) 3
0D V * 0 32.0 - 10.00 4 6.40 12.75 T05 0.794 0 [
0D6 28 *H ;' 5 28.0 1/2 10.00 4 5.50 12.75 T05 0.907 0 °
0D6 24 lw’-'- 240 9/16-5/8 10.00 4 5.30 12.75 T05 1.058 0 .
0D6 20 *Hy’.' 20.0 1/2 10.00 4 5.10 12.75 T05 1.270 0 °
OD5 18 * 05 18.0 9/16-58 11/8-158  10.00 4 5.60 12.75 T05 1.411 0 °
0D7 16 * 0 16.0 3/4 - 10.00 4 6.40 12.75 T05 1.588 0 .
D8 24 * 06 240 5/8-11/16 12.00 4 7.40 14.30 T06 1.058 0 .
D8 20 *H' 5 20.0 - 3/4 -1 12.00 4 7.70 14.30 T06 1.270 0 °
D8 18 ¥"' 6 18.0 5/8 =>111/16 12.00 4 7.10 14.30 T06 1.411 0 °
D8 16 * 06 16.0 3/4 12.00 4 8.00 14.30 T06 1.588 0 °
D8 14 ﬁh 06 14.0 7/8 - 12.00 4 7.30 14.30 T06 1.814 0 .
¥H' 8 18.0 5/8 =>111/16 16.00 5 11.30 20.00 T08 1.411 0 .
6 4 ¥u 8 14.0 7/8 16.00 5) 12.70 20.00 T08 1.814 0 o
5 08 12.0 1-11/2 16.00 5 12.70 20.00 T08 2.117 0 °
» 0 08 10.0 3/4 - 15.30 4 12.70 20.00 T08 2.540 0 .
08 9.0 7/8 16.00 3 11.30 20.00 T08 2.822 0 .
6 S 08 8.0 1.0 16.00 3 12,70 20.00 T08 3.175 0 .
20 0 12.0 - =>1 20.00 6 12.70 21.00 T10 2.117 0 °
20D13 8 ¥ 0 8.0 1 20.00 4 12.70 21.00 T10 3.175 0 °
MT20D MMTT10 7.0 11/8-11/4 20.00 4 10.90 21.00 T10 3.629 0 °

¢ Hinweis: Beschreibungen und Abmessungen beziehen sich auf die neuen Produkte mit Spannflachen e Schafte siehe Seiten 90-98
e Spannschlissel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12 ¢ MULTI-MASTER Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu

halten

) Gewindegénge pro Zoll

(@ Anzahl der Schneiden

(@) Gewindesteigung

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-MASTER

MT-W-MM
Fraskopfe fur 55° BSW
Innen- und AuBengewinde

THSZMS

Anwendungen: Allgemein,
Fittings und Kupplungen

Abmessungen

3
TPIO) TDZ DC NOF@ APMX LF THSZMS TPO CSP¥) 3
19.0 G1/4-3/8 10.00 4 5.30 12.75 T05 1.337 0 [}
14.0 G1/2-7/8 16.00 4 12.70 20.00 T08 1.814 0 [
11.0 G=>1 16.00 4 11.50 20.00 T08 2.309 0 o
14.0 G3/4-7/8 20.00 6 12.70 21.00 T10 1.814 0 o
11.0 G=>1 20.00 6 11.50 21.00 T10 2.309 0 o

¢ Hinweis: Beschreibungen und Abmessungen beziehen sich auf die neuen Produkte mit Spannflachen e Schéfte siehe Seiten 90-98
e SpannschlUssel (bitte separat bestellen), Anzugsdrehmoment und Anweisungen siehe Seiten 11-12
* MULTI-MASTER Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten ¢ B.S.84 Innen- und AuBentoleranz: Medium

() Gewindegénge pro Zoll

) Anzahl der Schneiden

() Gewindesteigung

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Schnittstelle Schiiissel™ Drehmomentschliissel” Einsatz fiir Drehmomentschliissel® Anzugsdrehmoment (Nm)
T05 MM KEY 6x4 TORQUE WRENCH 5-50NM 9X12 MM WRENCH 6-05 7
T06 MM KEY 8x5 TORQUE WRENCH 5-50NM 9X12 MM WRENCH 8-06 10
T08 MM KEY 10x7 TORQUE WRENCH 5-50NM 9X12 MM WRENCH 10-08 15
T10 MM KEY 13X8 TORQUE WRENCH 5-50NM 9X12 MM WRENCH 13-10 28

™ Bitte separat bestellen

Member IMC Group
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MULTI-miASTER

MM TRD-M
Fraskopfe fur 60°
TEILPROFIL Gewinde

&

60

Abmessungen Zéher <— Harter
TPN_ TPX_ TPIN_ TPIX_ § §
Bezeichnung DC NOF( TPN@ TPX® DF24 DF2® TPIN® TPIX(™ DF2® DF2® RE CF PDX THSZMS TDZ(1% CSP(1) o [$]
WL RGP RGEE (RO By 0 Cl 1570 3 0500 2.000 0.400 2.000  13.00 4800 1600 5600 -02 005 140  T06 M20 0 L] (]
LRGDRCECOR B Y DN 1570 3 1500 2.000 1.000 1.500  13.00 16.00 16.00 2800 005 - 140 T06 M22 0 . °
[ (o B o Re o] SRR 0 M 21,70 4 3000 4.500 2.500 4.000 6.00 900 700 1000 020 - 240 708 M36 0 . °
* |SO-Gewinde (ISO 68, DIN13, ANSI B 1.13M-1983)
* Schéfte siehe Seiten 90-98
* Hinweise zum Klemmen siehe Seiten 11-12
* MULTI-MASTER Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
e DIN13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Innentoleranz: 6H, AuBentoleranz: 6g
¢ ANSI/ASME B1.1 - Innentoleranz: 2B, AuBentoleranz: 2A
() Anzahl der Schneiden
2 Minimale Gewindesteigung (mm)-innen
() Maximale Gewindesteigung (mm)-innen
@) Minimale Gewindesteigung (mm)-auBen
6) Maximale Gewindesteigung (mm)-auBen
(6) Minimale Gewindegange pro Zoll-innen
() Maximale Gewindegénge pro Zoll-innen
8 Minimale Gewindegange pro Zoll-auBen
9 Maximale Gewindegénge pro Zoll-auBen
(19) Kleinst magliches Gewinde
(11 0 - ohne innere Kuhimittelzufuhr, 1 - mit innerer Kihimittelzufuhr
(12) Flach
Ersatzteile
%
MM TRD16-M60-05P-3T06 MM EGR 16-18* T-25/3
MM TRD16-M60-15P-3T06 MM EGR 16-18* T-25/3*
MM TRD22-M60-30P-4T08 MM EGR 20-22* T-30/3 L*
* Optional, bitte separat bestellen
MULTI-miASTER
MM TRD-W
Fraskopfe fur 55°
TEILPROFIL Gewinde
Abmessungen Zaher <— Harter
TPIN_  TPIX_ § §
Bezeichnung DC NOF RE PDX TPIN® TPIX® DF24 DF28 THSZMS TDZ® Standard CSPO|  © 5]
270 4 020 20 1100 1400 1150 1600  T08 G3/4 DINISO228,BS.8 0 | e o

* Schéfte siehe Seiten 90-98

* Hinweise zum Klemmen siehe Seiten 11-12

* MULTI-MASTER GewindeanschlUsse sind frei von Schmiermittel zu halten
* B.S.84 Innen- und AuBentoleranz: Medium

() Anzahl der Schneiden

(2 Minimale Gewindegénge pro Zoll - innen

B3 Maximale Gewindegénge pro Zoll - innen

(@) Minimale Gewindegénge pro Zoll-auBen

5) Maximale Gewindegénge pro Zoll - auBen

(6) Kleinstmdgliches Gewinde

(™ 0 - ohne Kuhimittelzufuhr - mit Kihimittelzufuhr

Ersatzteile

%

MM TRD-W T-30/3 L MM EGR 20-22*

* Optional, bitte separat bestellen
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MULTI-miASTER

MM TRF 55°
Fraskopfe fur 55°
TEILPROFIL Gewinde
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Abmessungen
=3
Bezeichnung DC NOF() TPIN® TPIX® RE PDX THSZMS TDZH Q) CSP© S
MM TRF12-W55-P11-5T05 11.94 5 11.00 14.00 0.23 1.15 T05 15.875 7.0 0 .
MM TRF12-W55-P19-5T05 11.94 5 19.00 28.00 0.11 0.75 T05 14.287 10.0 0 .
MM TRF16-W55-P8-5T06 15.94 5 8.00 14.00 0.23 1.55 T06 20.637 15.0 0 .
MM TRF20-W55-P6-6T08 19.94 6 6.00 8.00 0.40 1.95 708 25.4 28.0 0 (]
* |SO-Gewinde (ISO 68, DIN13, ANSI B 1.13M-1983)
® Schéfte siehe Seiten 90-98
* Hinweise zum Klemmen siehe Seiten 11-12
* MULTI-MASTER Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
() Anzahl der Schneiden
(2 Minimale Gewindegénge pro Zoll
@) Maximale Gewindegénge pro Zoll
@ Kleinstmogliches Gewinde
) Anzugsdrehmoment Nm
(6) 0 - ohne Kihimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzufihrung
Schnittstelle Anzugsdrehmoment (Nm)
T05 7
T06 10
T08 15
T10 28

() Bitte separat bestellen

Ersatzteile

s

MM TRF12-W55-P11-5T05 BIT SOCKET T20 3/8" DRIVE*

MM TRF12-W55-P19-5T05 BIT SOCKET T20 3/8" DRIVE*

MM TRF16-W55-P8-5T06 BIT SOCKET T25 3/8" DRIVE*

MM TRF20-W55-P6-6T08 BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE*
* Optional, bitte separat bestellen

Member IMC Group
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MULTI-MASTER
MM TRF 60°

Fraskopfe fur 60°
Teilprofil Gewinde

Bezeichnung

MM TRF12A60-P080-5T05
MM TRF12A60-P175-5T05
MM TRF12A60-P250-5T05

MM TRF16A60-P080-5T06
MM TRF16A60-P175-5T06
MM TRF16A60-P300-5T06
MM TRF20A60-P200-6T08
MM TRF20A60-P300-6T08
MM TRF20A60-P400-6T08
MM TRF28A60-P600-5T10
MM TRF28A60-P500-6T10

Abmessungen

S
DC NOF TPN® TPX® TPN_DF24 TPX_DF26 TPIN® TPIX™ TPIN_DF2® TPIX_DF2® CF PDX THSZMS TDZ0 TQ GCSP!1|S
11.94 5 0500 0800 0400 0800 2800 5600  32.00 6400 005 055  T05 Mi4 7.0 0 |e
1194 5 1.000 1.750 0.800 1.500 14.00 28.00 16.00 32.00 011 096 T05 M4 7.0 0 |e
1194 5 2000 2500  1.750 2000 1000 13.00 11.00 1500 022 1.21 T05 M16 7.0 0 |e
1594 5 0500 0.800 0400 0800 2800 5600  32.00 6400 005 055  T06 Mi8 100 0 |e
1694 5  1.000 1.750 0.800 1.500 14.00 28.00 16.00 32.00 0.10 1.00 T06 Mi18 100 0 |e
1594 5 2000 3000  1.750 2500 800 13.00 10.00 1500 022 141 T06 M20 100 0 |e
19.94 6 1000 2000  0.800 1750 1300 28.00 15.00 3200 011 095  TO08 M24 100 0 |e
1994 6 2000 3.000 1.750 2.500 8.00 13.00 10.00 15.00 022 141 T08 M24  15.0 0 |
19.94 6 3000 4000 2500 3500 600 9.00 7.00 1000 031 186  T08 M5 150 0 |e
2770 5 5000 6000 4500 5000 400 500 5.00 6.00 057 249  T10 M38 280 O |e
2770 6 3000 5000 2500 4500 600 800 6.00 1000 034 217  T10 M33 280 0 |e

Schéafte siehe Seiten 90-98

() Anzahl der Schneiden

) Minimale Gewindesteigung (mm)-innen
() Maximale Gewindesteigung (mm)-innen
) Minimale Gewindesteigung (mm)-auBen
6) Maximale Gewindesteigung (mm)-auBen
6) Minimale Gewindegange pro Zoll-innen
() Maximale Gewindegénge pro Zoll-innen
8 Minimale Gewindegange pro Zoll-auBen
9 Maximale Gewindegénge pro Zoll-auBen
(19) Kleinst magliches Gewinde

Hinweise zum Klemmen siehe Seiten 11-12
MULTI-MASTER Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

ISO-Gewinde (ISO 68, DIN13, ANSI B 1.13M-1983)

(11 0 - ohne innere Kuhimittelzufuhr, 1 - mit innerer Kihimittelzufuhr

Ersatzteile

Bezeichnung

5

MM TRF12A60-P080-5T05
MM TRF12A60-P175-5T05
MM TRF12A60-P250-5T05
MM TRF16A60-P080-5T06
MM TRF16A60-P175-5T06
MM TRF16A60-P300-5T06
MM TRF20A60-P200-6T08
MM TRF20A60-P300-6T08
MM TRF20A60-P400-6T08
MM TRF28A60-P600-5T10
MM TRF28A60-P500-6T10

BIT SOCKET T20 3/8" DRIVE®
BIT SOCKET T20 3/8" DRIVE*
BIT SOCKET T20 3/8" DRIVE®
BIT SOCKET T20 3/8" DRIVE®
BIT SOCKET T25 3/8" DRIVE*
BIT SOCKET T25 3/8" DRIVE®
BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE®
BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE*
BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE®
BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE®
BIT SOCKET T40 3/8" DRIVE*

* Optional, bitte separat bestellen
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SOLIDTHREAD R
SD TRD-M-SP y 4 :
Fraskopfe fur 60° ; /N I
Teilprofil Gewinde ) be BN DCONMS
@\ N
7 R
'® PDX CDX
OAL L¢
Abmessungen
3
Bezeichnung DC DIOUT™  THFT@ TPN® TPX“ TPIN® TPIX® PDX RE DI CDX OAL ZEFP® DCONMS Csp®| &
SD TRD32-M60-6P-SP15 N 36.00 VP60  4.000 6.000 400 600 370 030 840 470 7.70 8 15.00 0 °
SD TRD40-M60-8P-SP17 i) 64.00 VP60  6.000 8000 300 400 450 040 980 620 950 10 17.00 0 (]
* Schéfte siehe Seiten 98-101
e DIN13, ISO 68-1, ISO 965 (1&2) - Innentoleranz: 6H, AuBentoleranz: 6g
e ANSI/ASME B1.1 - Innentoleranz: 2B, AuBentoleranz: 2A
() Mindestdurchmesser fiir die Herstellung von AuBengewinden
(2) VPE0=60° Teilprofiform
() Minimale Gewindesteigung (mm)
@ Maximale Gewindesteigung (mm)
8) Gewindegénge pro Zoll min
(6) Gewindegénge pro Zoll max
M Anzahl der Schneiden
8 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
SOLIDTriREAD RE
. TH
SD TRD-W-SP y 4 :
Fraskopfe fur 55° : /N
Teilprofil Gewinde y ) S §
> v
4 PDX
- OAL]]| 5
Abmessungen
8
Bezeichnung DC DIOUT® THFT@ THFT_2 TPIN® TPIX®  PDX D1 CDX OAL ZEFP® RE DCONMS  CSP® S
SD TRD32-W55-4T-SP15 ] W/ N:!Y0/0 BRY oot R 1 < eI N0/0} 6.00 3.70 8.40 4.70 7.70 8 0.50 15.00 0 (]
CDORGDEVRNCLEI e b M 3970 5700 VP55 WHS5  3.00 4.00 450 9.80 6.20 9.50 10 0.80 17.00 0 °
e Schéfte siehe Seiten 98-101
¢ B.S.84 Innen- und AuBentoleranz: Medium
() Mindestdurchmesser fiir die Herstellung von AuBengewinden
) VP55=55° Teilprofiformen
() Minimale Gewindegénge pro Zoll
4 Maximale Gewindgénge pro Zoll
) Anzahl der Schneiden
6 0 - ohne Kihimittelzufiihrung, 1 - mit Kihimittelzufiihrung
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Mkl MTAEAL DRVS THSZMS
(A

MTE-MM [ o i .y
Aufschraubfraser zum r

p—
§
f B
) N : DC = DCONMS
Gewindefrasen mit WSP L N l %

(<« APMX!
le— LF —»l
le—— OAL

Q
oo ww com it s ocows ou  owst 10 owo b
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MTE D9.9-1-MMTO05-12 9.90 12.00 1 16.20 T05 7.70 32.30 5.5 1.2 0 0.01
MTE D13.7-1-MMTO06-14 13.70 14.00 1 17.00 T06 9.60 23.30 8.0 1.2 1 0.03
MTE D15.8-1-MMT08-14 15.80 14.00 1 17.00 T08 11.70 2450 10.0 1.2 1 0.02
MTE D20/D0.79-2-MMT10-14 20.00 14.00 2 18.00 T10 15.30 29.30 13.0 1.2 1 0.03
MTE D20/D0.79-3-MMT10-14 20.00 14.00 3 24.00 T10 16.30 36.30 13.0 1.2 1 0.02
MTE D21/D0.82-1-MMT10-21 21.00 21.00 1 25.00 T10 16.30 36.30 13.0 4.8 1 0.12
MTE D30.4/D1.2-2-MMT15-21 30.40 21.00 2 25.00 T15 2390 42.00 20.0 48 1 0.13
MTE D30.4/D1.2-3-MMT15-21 30.40 21.00 3 34.00 T15 23.90 51.00 20.0 4.8 1 0.10
MTE D27-1-MMT12-30 27.00 30.00 1 38.20 T12 18.30 52.00 16.0 9.0 1 0.06

¢ Der Mindestbohrungsdurchmesser sollte 1/3 gréBer sein als das Werkzeug

() Anzahl der Schneiden

@) SchlitisselgroBe

() Empfohlenes Anzugsdrehmoment fir WSP in Nm

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Einsatze: MT LNH#-ACME (Internal) ® MT LNH#-ISO (Internal) ® MT LNH#-NPS e MT LNH#-NPSF © MT LNH#-UN (Internal) ® MT LNH#-W ¢ MT LNHT-ABUT

o MT LNHT-BSPT ® MT LNHT-NPT  MT LNHT-NPTF ¢ MT LNHU-ISO (External) ® MT LNHU-NPSM (Int.&Ext.) ¢ MT LNHU-PG ¢ MT LNHU-UN (External)

o MT LNHU-UNJ (External) ® MT LNHU-UNJ (Internal)

Schafthalter siehe Seiten: MM CAB (98) ¢ MM GRT (Schafte) (92) ® MM S-A (abgestufte Schéfte) (90) ¢ MM S-A (Zylinderschafte) (93) ¢ MM S-A-AV (90) ¢ MM S-A-BT (97)
o MM S-A-C# (96) ® MM S-A-HSK (96) MM S-A-N (92) ¢ MM S-A-SK (96) ® MM S-B (85° konische Schafte) (93) MM S-D (89° konische Schifte) (94) ¢ MM S-ER (95)
¢ MM S-ER-H (95) ® MM TS-A (92) « MM TS2-A (90)

Ersatzteile

$ / / S

MTE D9.9-1-MMTO05-12 SR M2.5-T8-MT BLD T08/M7 SW4-SD MM KEY 6X4*
MTE D13.7-1-MMTO06-14 SR M2.6-L6.7-S11 BLD T08/M7 SW4-SD MM KEY 8X5*
MTE D15.8-1-MMT08-14 SR M2.6-16.7-S11 BLD TO8/M7 SW4-SD MM KEY 10X7*
MTE D20/D0.79-2-MMT10-14 SR M2.6-L6.7-S11 BLD T08/M7 SW4-SD MM KEY 13X8*
MTE D20/D0.79-3-MMT10-14 SR M2.6-L6.7-S11 BLD T08/M7 SW4-SD MM KEY 13X8*
MTE D21/D0.82-1-MMT10-21 SR M4-IP15-MT BLD IP15/S7 SW6-SD MM KEY 13X8*
MTE D30.4/D1.2-2-MMT15-21 SR M4-IP15-MT BLD IP15/87 SW6-SD MM KEY 20*

MTE D30.4/D1.2-3-MMT15-21 SR M4-IP15-MT BLD IP15/87 SW6-SD MM KEY 20*

MTE D27-1-MMT12-30 SR M5-IP25-MT-S BLD IP25/57 SW6-T MM KEY 16X9°

* Optional, bitte separat bestellen
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MULTI-MASTER ROHLINGE

Member IMC Group
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R MULTI-mMiASTER

@F Mm Tc-G

Z Rohlinge fur Fraskopfe

—J

L

m Abmessungen

C

LIJ [=°]

|_ Bezeichnung DC cw LF OAL DCONMS DRVS( THSZMS §

CD MM TC138N-19-G-T05 13.80 1.90 2.50 9.60 7.60 20.0 T05 [

< MM TC138N-23-G-T05 13.80 2.30 2.90 10.00 7.60 20.0 T05 °

2 MM TC138N-28-G-T05 13.80 2.80 3.40 10.50 7.60 20.0 T05 o
MM TC138N-35-G-T05 13.80 3.50 410 11.20 7.60 20.0 05 °

1 MM TC138N-43-G-T05 13.80 4.30 4.90 12,00 7.60 20.0 T05 .

|— MM TC171N-19-G-T06 17.10 1.90 2.75 9.40 9.25 25.0 T06 o

_] MM TC171N-23-G-T06 17.10 2.30 3.15 9.80 9.25 25.0 T06 °

D MM TC171N-33-G-T06 17.10 3.30 4.15 10.80 9.25 25.0 T06 .
MM TC171N-43-G-T06 17.10 4.30 515 11.80 9.25 25.0 T06 [

E MM TC171N-50-G-T06 17.10 5.00 5.85 12.50 9.25 25.0 T06 o
MM TC234N-27-G-T08 2340 2.70 3.30 11.25 12,00 40.0 T08 )
MM TC234N-42-G-T08 23.40 4.20 4.80 12.75 12.00 40.0 T08 .
MM TC234N-53-G-T08 2340 5.30 5.90 13.85 12,00 400 T08 °
MM TC234N-66-G-T08 23.40 6.60 7.20 15.75 12,00 40.0 T08 )
MM TC234N-82-G-T08 23.40 8.20 8.80 17.35 12.00 40.0 T08 [
MM TC234N-99-G-T08 2340 9.90 10.50 18.45 12.00 400 T08 °
MM TC286N-28-G-T10 28.60 2.80 3.65 15.40 15.30 40.0 T0 )
MM TC286N-36-G-T10 28.60 3.60 4.45 16.20 15.30 40.0 T10 o
MM TC286N-46-G-T10 28.60 4.60 5.45 17.20 15.30 400 T10 °
MM TC286N-56-G-T10 28.60 5.60 6.45 18.20 15.30 40.0 T10 )
MM TC286N-66-G-T10 28.60 6.60 7.45 19.20 15.30 40.0 T10 o
MM TC286N-83-G-T10 28.60 8.30 9.15 20.90 15.30 40.0 T10 °
MM TC286N-93-G-T10 28.60 9.30 10.15 21.90 15.30 40.0 Ti0 )
MM TC286N-103-G-T10 28.60 10.30 11.16 22.90 15.30 40.0 T10 o
MM TC356N-60-G-T12 35.60 6.00 6.55 2035 18.30 50.0 T12 °
MM TC356N-100-G-T12 35.60 10.00 10.55 24,35 18.30 50.0 Ti2 °
MM TC356N-120-G-T12 35.60 12.00 12.55 26.35 18.30 50.0 T12 °
MM TC356N-160-G-T12 35.60 16.00 16.55 30.35 18.30 50.0 T12 °

* Schéfte siehe Seiten 90-98

* Anzugsdrehmomente und Anweisungen siehe Seiten 11-12

* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
() SchitisselgroBe
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MULTI-mMASTER i ] LLI
Fig. 1 THSZMS Fig. 2 THSZMS
MM ESR BLANKS - (_'j
Rohlinge fur Frasképfe } L m f Z
DC — [ DC -—-—{—- DN <
' I ' ]
e LH |
Lﬁ L 4" f«e— LF —»] %
Abmessungen Zaher «<— Harter m
s
[==] [sr) LIJ
Bezeichnung DC LF THSZMS LH DN Abb. 3 3 —
MM ESR-G 080-10 T05 8.00 1035 T05 - : 1 . . @)
MM ESR-G 080-15 T05 8.00 16.40 05 1 ° <
MM ESR-G.375-.56T06 953 1335 06 1 .
MM ESR-G.375-.75T06 9.53 19.40 08 1 . 2
MM ESR-G 100-13 T05 10.00 13.35 T05 1 3 1
MM ESR-G 100-13 T06 10,00 13.35 06 1 . . —
MM ESR-G 100-19 T06 10.00 19.45 T06 1 . 1
MM ESR-G 120-17 T06 12.00 17.05 08 1 . )
MM ESR-G 120-17 T08 12.00 17.05 T08 1 °
MM ESR-G 120-23 T08 12.00 23.40 T08 1 . 2
MM ESR-G.500-.67T06 12.70 17.09 08 1 .
MM ESR-G.500-.67T08 12.70 17.09 T08 1 . .
MM ESR-G.500-.91T08 12.70 23.45 T08 1 .
MM ESR-G.625-.83 T10 15.88 20.90 T10 1 °
MM ESR-G 160-21 T08 16.00 20.90 T08 1 .
MM ESR-G 160-21 T10 16.00 20.90 T10 1 . .
MM ESR-G 160-28 T08 16.00 28.45 T08 1 .
MM ESR-G 160-28 T10 16.00 28.45 T10 5 - 1 .
MM ESR-G.750-1.02T12 19.06 26.05 T12 17.0 18.45 2 .
MM ESR-G 200-26 T12 20.00 28.10 T12 16.6 18.45 2 . .
MM ESR-G 200-34 T12 20.00 3450 T12 - - 1 .
MM ESR-G 222-295 T12 22.00 2950 T12 17.9 18.45 2 .
MM ESR-G 222-295 T10 2222 2950 T10 17.9 18.45 2 .
MM ESR-G 250-25 T15 25.00 25.60 T15 - - 1 . .
MM ESR-G 250-37 T12 25.00 37.60 T12 1 °
MM ESR-G 250-37 T15 25.00 37.60 15 5 - 1 .
MM ESR-G 320-55-T21 NECK 32.00 55.80 21 395 30.00 2 .

Member IMC Group
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MULTI-ASTER

MM ESR-1.5D BLANKS
Rohlinge fur Fraskopfe

Bezeichnung

MM ESR-G 080-18.0 TO5 08
MM ESR-G.375-.87T06

MM ESR-G 100-22.0 T06
MM ESR-G 120-27.0 T08 08
MM ESR-G.500-1.06T08
MM ESR-G 160-33.5 T10
MM ESR-G.750-1.61T12
MM ESR-G 200-41.0 T12
MM ESR-G 250-52.5 T15
MM ESR-G1.00-2.07T15

ISCAR

THSZMS

Abmessungen

=

DC LF THSZMS =]

8.00 18.40 T05 [}
9.53 22.40 T06 .
10.00 22.40 T06 °
12.00 27.45 T08 .
12.70 27.45 T08 .
16.00 34.00 T10 o
19.05 4150 T12 .
20.00 4150 T12 .
25.00 53.00 T15 o
25.40 53.00 T15 °
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L\ | MULTI-ASTER i~
|_I__ MM S-A-AV LBX
Zylindrische Antivibrationsschafte LB
:<E fur Fraskopfe I I
DCONMS vn,,"v“ BD
L ! }
O THSZWS
D THSZWS OAL LBX LB DCONMS BD CSPM)
m M S-A-L175/120-C20-T12AV T12 175.00 120.00 118.80 20.00 19.70 0
S-A-L200/145-C20-T12AV T12 200.00 145,00 143.80 20.00 19.70 0
I—IJ M S-A-L210/150-C25-T15AV T15 210.00 150.00 148.60 25.00 24.60 0
|— S-A-L250/190-C25-T15AV T15 250.00 190.00 188.60 25.00 24.60 0
CD e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten
< () 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
E, MULTI-mASTER
e MM TS2-A Detail B THSZWS DCONMS LISZWE r
I: Doppelseitige, zylindrische BD . .
:) Schafte fur Bohr- und Fraskopfe L N
2 503 OAL |
mews  ocows B> n s e A
MM TS2-A-L050-C06-T04-CH T04 6.00 5.80 50.00 S 1 0.03
MM TS2-A-L050-C08-T05-CH T05 8.00 7.60 50.00 S 1 0.02
MM TS2-A-L060-C10-T06-CH T06 10.00 9.60 60.00 S 1 0.04
MM TS2-A-L070-C12-T08-CH T08 12.00 11.60 70.00 S 1 0.06
MM TS2-A-L080-C16-T10-CH T10 16.00 156.30 80.00 S 1 0.00
MM TS2-A-L090-C20-T12-CH T12 20.00 18.30 90.00 S 1 0.18
* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten
() 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-mASTER () MMS-AL.H

MM S-A (abgestufte Schifte)
Abgestufte zylindrische Schafte /
flr Bohr-/und Fraskopfe

/:I C-Cylindrical
] @ MM S-A-L...-CH m SL-Safe-Lock®
~—LB — L

SAFE-ADCK®
byHAIMER.

THSZWS DCONMS  BD B LBX  OAL Schat® Schatm® CSP9  Abb. RPMX® [

MM S-A-L050-C08-T04 T04 8.00 5.80 9.90 14.0 50.00 C S 0 = 60000 0.03
MM S-A-L060/20-C08-T04-C T04 8.00 5.80 16.90 20.0 60.00 C C 0 - 60000 0.03
MM S-A-L060-C08-T05 T05 8.00 7.60 12.50 156.0 60.00 C S 0 = 60000 0.05
MM S-A-L065/24-SL08T05C T05 8.00 7.60 24.00 25.6 65.00 SL C 0 = 60000 0.04
MM S-A-L070-C08-T05-C T05 8.00 7.60 18.60 20.0 70.00 C C 0 = 60000 0.04
MM S-A-L070-C08-T05-W T05 8.00 7.60 18.90 20.0 70.00 C W 0 = 60000 0.06
MM S-A-L090-C08-T05-C T05 8.00 7.60 38.60 40.0 90.00 C C 0 = 50160 0.06
MM S-A-L090-C08-T05-W T05 8.00 7.60 38.60 40.0 90.00 C W 0 = 36090 0.07
MM S-A-L110-C08-T05-C T05 8.00 7.60 57.90 60.0 110.00 C C 0 = 30600 0.07
MM S-A-L110-C08-T05-W T05 8.00 7.60 58.90 60.0 110.00 C W 0 = 21060 0.09
MM S-A-L070-C10-T06-C T06 10.00 9.60 18.50 20.0 70.00 C C 0 = 54900 0.08
MM S-A-L070-C10-T06-W-H T06 10.00 9.60 18.90 20.0 70.00 C w 1 1 60000 0.08
MM S-A-L075-C10-T06 T06 10.00 9.60 17.70 20.0 75.00 C S 0 = 60000 0.05
MM S-A-L075-C10-T06-H T06 10.00 9.60 19.40 20.0 75.00 C S 1 1 53940 0.04
MM S-A-L075/12-C10-T06-CH T06 10.00 9.60 10.60 12.0 75.00 C S 1 2 53940 0.04
MM S-A-L075/30-SL10T06C T06 10.00 9.60 30.00 31.7 75.00 SL C 0 = 53940 0.00
MM S-A-L090-C10-T06-C T06 10.00 9.60 38.60 40.0 90.00 C C 0 = 55170 0.06
MM S-A-L090/040C10T06C-H T06 10.00 9.60 38.60 40.0 90.00 C C 1 1 60000 0.08
MM S-A-L090-C10-T06-W T06 10.00 9.60 17.20 20.0 90.00 C w 0 = 41670 0.12
MM S-A-L090-C10-T06-W-H T06 10.00 9.60 39.00 40.0 90.00 C W 1 1 40860 0.10
MM S-A-L110-C10-T06-C T06 10.00 9.60 57.90 60.0 110.00 C C 0 - 34530 0.1
MM S-A-L110-C10-T06-W-H T06 10.00 9.60 59.00 60.0 110.00 C W 1 1 24840 0.12
MM S-A-L150-C10-T06-C T06 10.00 9.60 98.50 100.0 150.00 C C 0 = 16620 0.16
MM S-A-L070-C12-T08-C T08 12.00 11.60 17.90 20.0 70.00 C C 0 = 60000 0.10
MM S-A-L070-C12-T08-W-H T08 12.00 11.60 18.70 20.0 70.00 C w 1 1 60000 0.1
MM S-A-L085/36-C12T08C T08 12.00 11.60 36.00 37.7 85.00 C C 0 = 60000 0.13
MM S-A-L090/14-C12-T08-CH T08 12.00 11.60 13.00 14.0 90.00 C S 1 2 43000 0.08
MM S-A-L090-C12-T08 T08 12.00 11.60 13.30 16.0 90.00 C S 0 43000 0.10

e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

) Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten

(2) C-Zylinderschaft, SL-Safe-Lock® by Haimer, wendelférmige Nuten, die ein Zuriickziehen vermeiden (auf Anfrage erhaltlich)

() S-Stahl, C-Hartmetall, W-Schwermetall

() 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

5) Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zahne am Fraskopf

ISCAR




Fortsetzung
MULTI-mASTER (1) MM S-A-L.. LLJ
MM S-A (abgestufte Schafte [HSZWS -
Abgestuﬂé zyﬁ’ndrisohe Schifte ) . ! /:| Crovindriat |_|__
fiir Bohr-/und Fraskdpfe P ol ] *%} ***** U :<L
“ ' @ m SL-Safe-Lock® =
> «—LB — [ I
DA S O
P
Bezeichnung THSZWS DCONMS  BD LB LBX OAL  Schaft@ Schaftm.) CSP4 Abb.  RPMX® & I
MM S-A-L070/020C12T08C-CH T08 12.00 11.60 18.00 20.0 70.00 C C 1 2 43050 0.08
MM S-A-L090-C12-T08-C T08 12.00 11.60 39.00 40.0 90.00 C C 0 - 43050 0.12 LI_I
MM S-A-L090-C12-T08-H T08 12.00 11.60 38.70 40.0 90.00 C S 1 1 41040 0.08 I—
MM S-A-L090-C12-T08-W-H T08 12.00 11.60 38.70 40.0 90.00 C w 1 1 49800 0.15 CD
MM S-A-L090/040C12T08C-CH T08 12.00 11.60 38.00 40.0 90.00 C C 1 2 49800 0.11 <
MM S-A-L090/42-C12-T08-CH T08 12.00 11.60 41.00 42.0 90.00 C S 1 2 41010 0.07
MM S-A-L110-C12-T08-W T08 12.00 11.60 17.00 20.0 110.00 C w 0 - 31350 0.20 2
MM S-A-L110-C12-T08-C T08 12.00 11.60 57.00 60.0 110.00 C C 0 - 41040 0.16 1
MM S-A-L110-C12-T08-W-H T08 12.00 11.60 58.70 60.0 110.00 C w 1 1 30210 0.18 "
MM S-A-L110/060C12T08C-CH T08 12.00 11.60 58.00 60.0 110.00 C C 1 2 30210 0.12 I:
MM S-A-L130-C12-T08-C T08 12.00 11.60 78.60 80.0 130.00 C C 0 - 27960 0.19
MM S-A-L130-C12-T08-W-H T08 12.00 11.60 78.70 80.0 130.00 C w 1 1 20100 0.21 :)
MM S-A-L130/080C12T08C-CH T08 12.00 11.60 78.00 80.0 130.00 C C 1 2 20100 0.17 E
MM S-A-L070-C16-T10-W-H T10 16.00 15.30 18.20 20.0 70.00 C w 1 1 60000 0.00
MM S-A-L090-C16-T10-C T10 16.00 16.30 38.00 40.0 90.00 C C 0 - 60000 0.21
MM S-A-L090-C16-T10-W-H T10 16.00 15.30 38.20 40.0 90.00 C w 1 1 57510 0.27
MM S-A-L090/040C16T10C-CH T10 16.00 16.30 38.00 40.0 90.00 C C 1 2 57510 0.17
MM S-A-L100-C16-T10 T10 16.00 15.30 17.10 20.0 100.00 C S 0 - 39000 0.15
MM S-A-L100-C16-T10-H T10 16.00 15.30 48.00 50.0 100.00 C S 1 1 37140 0.13
MM S-A-L100/20-C16-T10-CH T10 16.00 15.30 18.00 20.0 100.00 C S 1 2 37140 0.12
MM S-A-L100/42-C16-T10-CH T10 16.00 15.30 40.20 42.0 100.00 C S 1 2 38040 0.14
MM S-A-L100/48-C16T10C () T10 16.00 16.30 48.00 50.3 100.00 C C 0 - 38040 0.06
MM S-A-L110-C16-T10-C T10 16.00 15.30 58.20 60.0 110.00 C C 0 - 47010 0.27
MM S-A-L110-C16-T10-W-H T10 16.00 16.30 58.20 60.0 110.00 C w 1 1 36030 0.33
MM S-A-L110/060C16T10C-H T10 16.00 15.30 58.10 60.0 110.00 C C 1 1 60000 0.24
MM S-A-L110/060C16T10C-CH T10 16.00 16.30 58.00 60.0 110.00 C C 1 2 36030 0.28
MM S-A-L130-C16-T10-C T10 16.00 15.30 77.40 80.0 130.00 C C 0 - 33510 0.32
MM S-A-L130-C16-T10-W-H T10 16.00 15.30 78.20 80.0 130.00 C w 1 1 24450 0.41
MM S-A-L130/080C16T10C-CH T10 16.00 15.30 78.00 80.0 130.00 C C 1 2 24450 0.32
MM S-A-L150-C16-T10-C T10 16.00 15.30 97.40 100.0 150.00 C C 0 - 24660 0.37
MM S-A-L150-C16-T10-W-H T10 16.00 156.30 98.20 100.0 150.00 C w 1 1 17610 0.45
MM S-A-L090-C20-T12-C T12 20.00 18.30 37.20 40.0 90.00 C C 0 - 60000 0.27
MM S-A-L090-C20-T12-W-H T12 20.00 18.30 36.90 40.0 90.00 C w 1 1 60000 0.41
MM S-A-L090/040C20T12C-CH T12 20.00 18.30 37.20 40.0 90.00 C C 1 2 60000 0.30
MM S-A-L110/50-SL20T12C T12 20.00 18.30 50.00 53.3 110.00 SL C 0 - 60000 0.41
MM S-A-L120-C20-T12 T12 20.00 18.30 20.30 25.0 120.00 C S 0 - 36000 0.27
MM S-A-L120-C20-T12-H T12 20.00 18.30 66.70 700 120.00 C S 1 1 32160 0.25
MM S-A-L120/25-C20-T12-CH T12 20.00 18.30 22.20 25.0 120.00 C S 1 2 32160 0.12
MM S-A-L120/48-C20-T12-CH T12 20.00 18.30 45.20 48.0 120.00 C S 1 2 32160 0.20
MM S-A-L130-C20-T12-C T12 20.00 18.30 77.20 80.0 130.00 C C 0 - 42360 0.47
MM S-A-L130-C20-T12-W-H T12 20.00 18.30 76.90 80.0 130.00 C W 1 1 31650 0.59
MM S-A-L130/080C20T12C-CH T12 20.00 18.30 77.20 80.0 130.00 C C 1 2 42360 0.44
MM S-A-L170-C20-T12-C T12 20.00 18.30 97.20 100.0 170.00 C C 0 - 25170 0.63
MM S-A-L200-C20-T12-C T12 20.00 18.30 116.50 120.0 200.00 C C 0 - 17790 0.76
MM S-A-L200-C20-T12-W-H T12 20.00 18.30 116.90 120.0 200.00 C w 1 1 12540 0.92
MM S-A-L200/120C20T12C-CH T12 20.00 18.30 117.20 120.0 200.00 C C 1 2 17790 0.74
MM S-A-L120-C25-T15-C T15 25.00 23.90 57.50 60.0 120.00 C C 0 - 49400 0.64
MM S-A-L120-C25-T15-W-H T15 25.00 23.90 58.00 60.0 120.00 C w 1 1 41700 0.89
MM S-A-L125/63-C25T15C (1) T15 26.00 24,00 63.00 65.8 125.00 C 0 0 - 41700 0.75
MM S-A-L135-C25-T15 T15 25.00 23.90 33.00 35.0 135.00 C S 0 - 28290 0.47
MM S-A-L135/35-C25-T15-CH T15 25.00 23.90 33.00 35.0 135.00 C S 1 2 28230 0.42
MM S-A-L135/50-C25-T15-CH T15 25.00 23.90 47.70 50.0 135.00 C S 1 2 28230 0.40
MM S-A-L170-C25-T15-C T15 25.00 23.90 98.00 100.0 170.00 C C 0 - 27360 0.96
MM S-A-L175-C25-T15 T15 25.00 23.90 62.70 65.0 175.00 C S 0 - 16890 0.10
MM S-A-L250-C25-T15-C T15 25.00 23.90 148.00 150.0 250.00 C C 0 - 12690 1.45
MM S-A-L100-W32-T21-CH T21 32.00 30.00 5 - 100.00 W S 1 2 12690 051
MM S-A-L100/32-C32-T21 T21 32.00 30.00 32.00 35.3 100.00 C S 0 - 12690 0.56
MM S-A-L130/60-C32-T21-C T21 32.00 30.00 60.00 63.3 130.00 C C 0 - 12690 1.22
MM S-A-L135/64-C32T21C T21 32.00 30.00 64.00 67.5 135.00 C C 0 - 12690 1.02
MM S-A-L150/50-C32-T21 T21 32.00 30.00 50.00 53.5 150.00 C S 0 - 12690 0.86
MM S-A-L150/50-C32-T21-CH T21 32.00 30.00 50.00 53.3 150.00 C S 1 2 12690 0.80
MM S-A-L170/100-C32-T21-C T21 32.00 30.00 100.00 103.5 170.00 C C 0 12690 1.22
MM S-A-L170/100C32T21C-CH T21 32.00 30.00 100.00 103.5 170.00 C C 1 2 12690 0.00
MM S-A-L250/150-C32-T21-C T21 32.00 30.00 150.00 153.5 250.00 C C 0 - 12690 2.50
MM S-A-L300/200-C32-T21-C T21 32.00 30.00 200.00 203.5 300.00 C C 0 - 12690 3.00
* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten
() Mit Safe-Lock® (von Haimer) Auszugssicherung durch spezielle Nuten
(2) C-Zylinderschaft, SL-Safe-Lock® by Haimer, wendelférmige Nuten, die ein Zuriickziehen vermeiden (auf Anfrage erhaltlich)
@) S-Stahl, C-Hartmetall, W-Schwermetall
4 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
5) Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zahne am Fraskopf
r r |




LLI
I
<
L
@,
@p)
s
I
@p)
<
=
~
D)
=

MULTI-MASTER
MM S-A-N &—i

Abgestufte Zylinderschafte
mit parallel ausgerichteter
KihlmittelzufUhrung flr Fraskopfe

DCONMS

OAL

THSZWS DCONMS BD LB LBX OAL Schaft m.(" CSP@ &
MM S-A-L075-C10-T06-N T06 10.00 9.60 18.00 28.0 75.00 § 1 0.04
MM S-A-L090-C12-T08-N T08 12.00 11.60 18.00 30.0 90.00 8 1 0.07
MM S-A-L100-C16-T10-N T10 16.00 15.30 23.00 35.0 100.00 S 1 0.04

* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

() S-Stahl

@ 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-iviASTER ® MMTSALH

MM TS-A Detail B ILISZVS

Zylindrische Schaéfte fur Fraskopfe - S T I M@

LH Y BDWV———V——%V—— DCONMS -
LA v (2) MMTS-AL.-CH
yo BJHJ OAL M@ ___________________________

THSZWS DCONMS BD OAL Schaft m.() RPMX®@ CSP® Abb. &
MM TS-A-L070-C08-T04 T04 8.00 5.80 70.00 S - 0 0.03
MM TS-A-L070-C08-T05 T05 8.00 7.60 70.00 S 60000 0 0.03
MM TS-A-L080-C10-T06 T06 10.00 9.60 80.00 6 47400 0 - 0.05
MM TS-A-L080-C10-T06-H T06 10.00 9.60 80.00 S 46920 1 1 0.04
MM TS-A-L090-C12-T08 T08 12.00 11.60 90.00 S 43110 0 - 0.07
MM TS-A-L090-C12-T08-H T08 12.00 11.60 90.00 S) 42780 1 1 0.12
MM TS-A-L070-C16-T10-CH T10 16.00 15.30 70.00 S 39420 1 2 0.00
MM TS-A-L100-C16-T10 T10 16.00 15.30 100.00 S 39420 0 - 0.16
MM TS-A-L100-C16-T10-H T10 16.00 16.30 100.00 6 39210 1 1 0.14
MM TS-A-L090-C20-T12-CH Ti2 20.00 18.30 90.00 S - 1 2 0.20
MM TS-A-L100-C25-T15-CH T15 25.00 23.90 100.00 S 1 2 0.34

¢ Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

() S-Stahl

(2 Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zahne am Fréaskopf
©3) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-miASTER

MM GRT (Schifte)

MM GRT-...C-T08

Zylindrische Schafte mit

Y-Innenkuhlung fiir Bohr-/und I?
Fraskopfe (O

MM GRT-095-T06

MM GRT-100-T06
MM GRT-120C-T08
MM GRT-127C-T08

THSZWS DCONMS OAL Schaft m.() CSP®@
T06 9.52 80.00 C 0 0.07
T06 10.00 100.00 C 0 0.10
T08 12.00 100.00 C 1 0.12
T08 12.70 120.00 C 1 0.17

¢ MM GRT... Schéfte dienen hauptséchlich MM GRIT... Fraskopfen. Bei der Montage anderer Fraskdpfe darf die flr den jeweiligen Fraskopf angegebene maximale Schnitttiefe
nicht Uberschritten werden. Da der Schaftdurchmesser nicht entlastet wird, kann er die Wand des zu bearbeitenden Werkstlicks berihrern.
e Verwenden Sie Hartmetallschafte flr Nutfraskdpfe und fir Anwendungen, die eine hohe Festigkeit und Prozesse erfordern.

M) C - Hartmetall

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

ISCAR




MULTI-miASTER

MM S-A (gerade Schiifte)

Zylindrische Schiifte fir L — 3 [ conme
Bohr-/und Fréskdpfe B0 iy S 77 i Ml e e .
} THszws OAL/LF 1 : ’

THSZWS  DCONMS BD OAL Schaft ®  Schaftm®  RPMX® CSPo) &

LLI
I
<
L
@,
@p)
o
i
@p)
<
=
-
D)
=

MM S-A-L055-W12-T05 T05 12.00 7.60 55.00 w S 60000 0 0.05
MM S-A-L070-C20T05 T05 20.00 7.60 70.00 C S 60000 0 0.24
MM S-A-L150-C12-T05-B (1) T05 12.00 7.60 150.00 c 8 18270 0 0.13
MM S-A-L065-W16-T06 T06 16.00 9.60 65.00 W S 60000 0 0.09
MM S-A-L080-C25T06 T06 25.00 9.60 80.00 C S 60000 0 0.29
MM S-A-L200-C16-T06-B () T06 16.00 9.60 200.00 C S 11970 0 0.33
MM S-A-L065-W16-T08 T08 16.00 11.60 65.00 W S 60000 0 0.10
MM S-A-L080-C25T08 T08 25.00 11.60 80.00 C S 60000 0 0.40
MM S-A-L250-C20-T08-B (1) T08 20.00 11.60 250.00 C S 9330 0 0.60
MM S-A-L070-W20-T10 T10 20.00 15.30 70.00 W S 60000 0 017
MM S-A-L080-C32T10 T10 32.00 16.30 80.00 C S 60000 0 0.65
MM S-A-L250-C25-T10-B (1 T10 25.00 16.30 250.00 C S 11130 0 0.94
MM S-A-L075-W25-T12 T12 25.00 18.30 75.00 W S 60000 0 0.28
MM S-A-L080-C32T12 T12 32.00 18.30 80.00 C S 60000 0 0.65
MM S-A-L100-W32-T15 T15 32.00 23.90 100.00 w S 60000 0 0.30
MM S-A-L100-C40T15 T15 40.00 23.90 100.00 C S 60000 0 0.94
MM S-A-L100-C40T21 T21 40.00 30.00 100.00 C S 60000 0 1.56

* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

(M Endung “-B” - zylindrischer Schaft, der gekurzt werden kann

(2 C-Zylindrisch, W-Weldon

() S-Stahl

) Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zahne am Fraskopf

) 0 - ohne Kihimittelzufihrung, 1 - mit Kihimittelzufiihrung

MULTI-miASTER

MM S-B ESZWS Sl — /:l C-Cylindrical

(85° konische Schifte) LN I - dods

Konische Schéfte flr [ 1 E:) O

Bohr-/und Fraskdpfe B ‘7 !

—LBX
OAL

[ sosoimng____| L)
Bezeichnung THSZWS DCONMS BD BHTA U} LB LBX OAL  Schaftm.® RPMX®  CSP¥
MM S-B-L080/24-C08-T04 T04 8.00 5.80 26 C = 24.0 80.00 S 60000 0 0.04
MM S-B-L080-C12-T05 T05 12.00 7.60 5.0 C - 25.0 80.00 S 60000 0 0.06
MM S-B-L085/32-C16T05 T05 16.00 7.60 5.0 C 27.00 32.0 85.00 S 41280 0 0.11
MM S-B-L125-C16-T06 T06 16.00 9.60 5.0 C 31.50 31.7 125.00 S 41280 0 0.19
MM S-B-L095/40-C20T06 T06 20.00 9.60 5.0 C 34.00 40.0 95.00 S 41280 0 0.19
MM S-B-L140-C20-T06-W T06 20.00 9.65 50 C = 60.3 140.50 w 51180 0 0.62
MM S-B-L140-C16-T08 T08 16.00 11.60 5.0 C 19.30 22.0 140.00 S 25590 0 0.22
MM S-B-L100/48-C20T08 T08 20.00 11.60 5.0 C - 48.0 100.00 S 25590 0 0.32
MM S-B-L140-C20-T10 T10 20.00 15.30 5.0 C = 27.0 140.00 S 31020 0 0.34
MM S-B-L170-C25-T10 T10 25.00 15.30 5.0 C - 56.0 170.00 S 29490 0 0.16
MM S-B-L120/55-C25T10 T10 25.00 15.30 5.0 C = 55.4 120.00 S 29490 0 0.40
MM S-B-L160-C25-T12 T12 25.00 18.30 50 C = 40.0 160.00 S 28680 0 0.08
MM S-B-L190-C32-T12 T12 32.00 18.30 5.0 C = 80.0 190.00 S 34890 0 0.56
MM S-B-L150/78-C32T12 T2 32.00 18.30 5.0 C - 78.3 150.00 S 34890 0 0.78
MM S-B-L200-C32-T15 T15 32.00 23.90 5.0 C = 50.0 200.00 S 14160 0 1.19
MM S-B-L180/92-C40T15 T15 40.00 23.90 5.0 C - 92.0 180.00 S 14160 0 0.28
MM S-B-L250-W40-T15 T15 40.00 23.90 5.0 W = 100.0 250.00 S 21840 0 212
MM S-B-L150/57-C40T21 T21 40.00 30.00 5.0 C 57.0 150.00 S 21840 0 0.62

e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten

() C-zylindrisch, W-Weldon

() S-Stahl, W-Schwermetall

@ Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zahne am Fraskopf

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

-Hb W Group




LD MULTI-miASTER
|_I__ MM S-D i
(89° konische Schifte) B
T Konische Schate fir g PCopMS

I Bohr-/und Fraskopfe B ‘

O THSZWS LBX OALLF

0p]

o0 THSZWS DCONMS  BD LB Schat LBX  OAL  BHTA Schaft. CSP® RPMX® &
MM S-D-L100-C12-T05 105 12.00 7.60 29.60 © 350 100.00 10 S 0 52000 008

LLI MM S-D-L110-C12-T05-C 105 12.00 7.60 56.90 © 60.0 110.00 10 © 0 53430 013

— MM S-D-L110-C12-T05-W-H 705 12.00 7.60 56.70 © 60.0 110.00 10 w 1 38460 0.14

@)D) MM S-D-L130-C12-T05-C 105 12.00 7.60 77.30 © 80.0 130.00 10 © 0 36420 015

< MM S-D-L130-C12-T05-W-H 705 12.00 7.60 76.40 © 80.0 130.00 10 w 1 26160 0.16
MM S-D-L150-C16-T05-C 105 16.00 7.60 9150 @ 1000 150.00 10 @ 0 29700 0.26

2 MM S-D-L110-C12-T06-W-H T06 12,00 9.60 58.80 © 60.0 110.00 10 w 1 36990 017

I MM S-D-L130-C16-T06-W-H T06 16.00 9,60 7340 © 80.0 130.00 10 w 1 29490 028

I: MM S-D-L150-C16-T06-C T06 16.00 9.60 95.40 © 1000 15000 10 © 0 30150 0.27

" MM S-D-L150-C16-T06-W-H T06 16.00 9,60 93.80 © 1000 15000 10 w 1 21660 0.33

) MM S-D-L160-C16-T06 T06 16.00 9.60 46.80 © 55.0 160.00 10 S 0 23370 012
MM S-D-L170-C16-T06-C T06 16.00 9,60 116.90 @ 1200 170.00 10 @ 0 23400 0.11

E MM S-D-L170-C16-T06-W T06 16.00 9.60 46.30 © 55.0 170.00 10 w 0 21210 048
MM S-D-L130-C16-T08-C 708 16.00 160 7720 © 80.0 130.00 10 © 0 39870 028
MM S-D-L130-C16-T08-W-H T08 16.00 160 7640 © 80.0 130.00 10 w 1 29040 032
MM S-D-L150-C16-T08-C T08 16.00 160  97.80 © 1000 15000 10 © 0 29970 033
MM S-D-L150-C16-T08-W-H 708 16.00 160 9830 © 1000 15000 10 w 1 21540 038
MM S-D-L170-C20-T08 T08 20.00 160 6970 @ 80.0 170.00 10 S 0 22680 030
MM S-D-L170-C20-T08-C T08 20.00 160 11200 © 1200 17000 10 © 0 26250 047
MM S-D-L170-C20-T08-W 708 20.00 160 6970 © 80.0 170.00 10 w 0 24900 065
MM S-D-L170-C20-T08-W-H T08 20.00 160 11310 © 1200 17000 10 w 1 18750 053
MM S-D-L150-C20-T10-C T10 20.00 1530 97.50 © 1000 15000 10 © 0 35610 010
MM S-D-L150-C20-T10-W-H T10 20,00 1530 9680 © 1000 15000 10 w 1 25800 0.60
MM S-D-L170-C20-T10-C T10 20.00 1530 11830 € 1200 17000 10 G 0 28140 061
MM S-D-L170-C20-T10-W-H T10 20.00 1530 11800 © 1200 17000 10 w 1 20100 073
MM S-D-L190-C20-T10 T10 20.00 1530 7370 © 80.0 190.00 10 S 0 15780 042
MM S-D-L190-C20-T10-C T10 20.00 15.30 - © 1400 19000 10 © 0 22830 068
MM S-D-L190-C20-T10-W-H T10 20.00 15.30 - © 1400 19000 10 w 1 16170 083
MM S-D-L210-C20-T10-C T10 20.00 15.30 - © 1600 21000 10 © 0 18270 0.75
MM S-D-L210-C20-T10-W-H T10 20.00 15.30 - © 1600 210,00 10 w 1 12870 093
MM S-D-L180-C25-T12-C T2 25.00 1830 11570 © 1200 18000 10 © 0 20460 091
MM S-D-L180-C25-T12-W-H T12 25.00 1830 11460 © 1200 180.00 10 w 1 20940 1.15
MM S-D-L200-C25-T12-W-H T12 25.00 1830 14660 © 1500 20000 10 w 1 16560 121
MM S-D-L210-C25-T12 T12 25.00 1830 94460 © 1000 21000 10 S 0 15540 0.66
MM S-D-L250-C25-T12-C T2 25.00 1830 13560 © 1400 25000 10 © 0 16170 140
MM S-D-L250-C25-160T12W-H RI¥ 25.00 1830 157.20 © 1600 250.00 10 w 1 11310 176
MM S-D-L250-C25-T12-W-H T12 25.00 1830 13560 © 1400 25000 10 w 1 11300 1.80
MM S-D-L250-C32-T15 T15 32.00 2390  90.10 @ 1000 250.00 10 S 0 14160 1.00
MM S-D-L250-C32-T15-C T15 32.00 2390 14330 © 1500 25000 10 © 0 20370 1.88
MM S-D-L300-C32-T15-C T15 32.00 2390 19570 © 2000 300.00 10 © 0 16000 2,62

o Werkstlckstoff (Schaft m.): S-Stahl, C-Hartmetall, W-tungsten

* Multi-Master Gewindeanschllsse sind frei von Schmiermittel zu halten

M0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

(2 Die maximale Drehzahl muss berechnet werden. Angegebene maximale Drehzahl geteilt durch die Anzahl der Zahne am Fraskopf

ISCAR




rryv.t J/_ /.
MULTI-MASTER Fig 1 oL Fig 2 LL
MM S-ER - BHTA |_|__
ER-Schaft fir Bohr- | IR Sl S
und Fraskopfe I‘ R ‘TH.?SZWS BE Bi)_z - <E
<~ B+
LBX—] 1
OAL l ch))
SS THSZWS BHTA  BD  BD2 LB LBX LF OAL b cspn
MM S-A-H004-ER11-To4 JEE T04 - 5.80 - - 40 960 2200 1 1 001 o
MM S-A-H004-ER11-To5 [N T05 - 7.60 - - 40 960 2200 1 0 001 LL
MM S-A-H10.5-ER11-T05 =N 705 - 7.60 - - 105 1610 2850 1 0 001 —
MM S-A-H10.5-ER16-T05 (IS 705 - 7.60 - - 105 1810 3800 1 0 003 @))
MM S-A-H10.5-ER16-T06 [T 706 - 9.5 - - 105 1810 3800 1 0 004 <
MM S-A-H004-ER16-T08 (IS T08 - 11.60 - - 40 1160 3150 1 1 003
MM S-A-H013-ER16-T08 [R=:iT 708 - 11.60 - - 140 20600 4050 1 1 002 >
MM S-A-H10.5-ER20-T06 2 706 - 9.5 - - 105 1910 4200 1 0 005 ]
MM S-A-H004-ER20-T10 [0 T10 - 15.30 - - 40 1260 3550 1 1 005 |:
MM S-A-H016-ER20-T10 (S T10 - 15.30 - - 160 2460 4750 1 1 006 |
MM S-A-H004-ER25-T12 [=:7 T12 - 18.30 - - 40 1310 3800 1 1 008
MM S-A-H10.5-ER25-T12 (=S T12 - 18.30 - - 105 1960 4450 1 1 006 D)
MM S-A-H025-ER32-T06 [N=:<7) 706 - 9.5 1000 1800 250 310 6500 2 0 015 >
MM S-B-H025-ER32-T06 |2 706 50 9,60 1850 2230 250 3510 6500 2 0 016
MM S-B-H050-ER32-T06 [=:<7) 706 50 960 790 4730 500 6010 9000 2 0 020
MM S-D-H050-ER32-T06 [lz:< 706 10 9.60 120 4500 500 6010 9000 2 0 0.7
MM S-B-H075-ER32-T06 [z;<) 706 50 960 2260 7410 750 8510 11500 2 0 025

¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

e Anschliisse siehe Seite 9  Wenn eine starre ER-Spannzange in einen ER-Halter montiert wird, verringert sich die tatsachliche Uberstandslénge des Halters um 2,0 mm bei
ER20 und um 3,0 mm fir ER25/ER32

M0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-miASTER Fig. 1 Fig. 2

MM S-ER-H = THszws r

ER-Schaft mit Kihimittelzufuhr [

fUr Bohr- und Fraskdpfe BD

.
\
LBX
LF
OAL

sS THSZWS BD LBX LF OAL Abb. CSP) ﬁ
MM S-A-H004-ER16-T05-H ER16 T05 7.60 40 11.60 31.50 1 1 0.03
MM S-A-H004-ER16-T06-H ER16 T06 9.25 4.0 11.60 31.50 1 1 0.03
MM S-A-H004-ER20-T05-H ER20 T05 7.60 40 12.60 35.50 1 1 0.06
MM S-A-H10.5-ER20-T05-H ER20 T05 7.60 10.5 19.10 42.00 1 1 0.04
MM S-A-H004-ER20-T06-H ER20 T06 9.25 4.0 12.60 35.50 1 1 0.06
MM S-A-H004-ER20-T08-H ER20 T08 11.60 4.0 12.60 35.50 1 1 0.04
MM S-A-H013-ER20-T08-H ER20 T08 11.60 13.0 21.60 44.50 1 1 0.07
MM S-A-H004-ER25-T05-H ER25 T05 7.60 40 13.10 38.00 1 1 0.08
MM S-A-H10.5-ER25-T05-H ER25 T05 7.60 105 19.60 44.50 1 1 0.08
MM S-A-H004-ER25-T06-H ER25 T06 9.25 4.0 13.10 38.00 1 1 0.07
MM S-A-H10.5-ER25-T06-H ER25 T06 9.25 10.5 19.60 44.50 1 1 0.12
MM S-A-H004-ER25-T08-H ER25 T08 11.60 40 13.10 38.00 1 1 0.11
MM S-A-H10.5-ER25-T08-H ER25 T08 11.60 105 19.60 44.50 1 1 0.06
MM S-A-H004-ER25-T10-H ER25 T10 16.30 4.0 13.10 38.00 1 1 0.10
MM S-A-H10.5-ER25-T10-H ER25 T10 16.30 105 19.60 44.50 1 1 0.10
MM S-A-H004-ER32-T05-H ER32 T05 7.60 4.0 14.10 44.00 1 1 0.14
MM S-A-H025-ER32-T05-H ER32 T05 7.60 25.0 35.10 65.00 1 1 0.14
MM S-A-H040-ER32-T05-H ER32 T05 7.60 40.0 50.10 80.00 1 1 0.15
MM S-A-H004-ER32-T06-H ER32 T06 9.60 40 14.10 44.00 1 1 0.14
MM S-A-H025-ER32-T06-H ER32 T06 9.25 25.0 35.10 65.00 1 1 0.14
MM S-A-H040-ER32-T06-H ER32 T06 9.25 40.0 50.10 80.00 1 1 0.22
MM S-A-H004-ER32-T08-H ER32 T08 11.60 4.0 14.10 44.00 1 1 0.16
MM S-A-H025-ER32-T08-H ER32 T08 11.60 25.0 35.10 65.00 1 1 0.16
MM S-A-H050-ER32-T08-H ER32 T08 11.60 50.0 60.10 90.00 2 1 0.23
MM S-A-H004-ER32-T10-H ER32 T10 16.30 4.0 14.10 44.00 1 1 0.14
MM S-A-H025-ER32-T10-H ER32 T10 156.30 25.0 35.10 65.00 1 1 0.20
MM S-A-H050-ER32-T10-H ER32 T10 16.20 50.0 60.10 90.00 2 1 0.25
MM S-A-H004-ER32-T12-H ER32 T12 18.30 4.0 14.10 44.00 1 1 0.14
MM S-A-H025-ER32-T12-H ER32 T12 18.30 25.0 36.10 65.00 1 1 017
MM S-A-H050-ER32-T12-H ER32 T12 18.30 50.0 60.10 90.00 2 1 0.22
MM S-A-H004-ER32-T15-H ER32 T15 23.90 4.0 14.10 44.00 1 1 0.16
MM S-A-H025-ER32-T15-H ER32 T15 23.90 25.0 35.10 65.00 2 1 0.21
MM S-A-H050-ER32-T15-H ER32 T15 23.90 50.0 60.10 90.00 2 1 0.25

¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

¢ Anschlisse siehe Seite 9

™) 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
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L0} | HSK MULTI-miASTER ~ (PR
|_I__ MM S-A-HSK e mszws r
HSK-A Aufnahme mit Schaft — 7

:<E fur Bohr- und Frasképfe DCONMS . B+D

L L

O I« LBX—»!

N

m DCONMS  THSZWS BD LPR LBX LU RE DCP() CSP®@ &

LIJ MM S-A-H035-HSK A40-T05 40.00 T05 7.60 35.00 15.0 10.00 5.0 1 0 0.20
MM S-A-H040-HSK A40-T06 40.00 T06 9.25 40.00 20.0 15.00 5.0 1 0 0.28

|— MM S-A-H045-HSK A40-T08 40.00 T08 11.60 45.00 25,0 20.00 50 1 0 0.24

(D MM S-A-H050-HSK A40-T10 40.00 T10 15.30 50.00 300 25,00 5.0 1 0 0.23
MM S-A-H050-HSK A40-T12 40.00 T12 18.30 50.00 30.0 25.00 5.0 1 0 0.27

< MM S-A-H050-HSK A63-T06 63.00 T06 9.25 50.00 24,0 18.00 6.0 1 0 0.70

E MM S-A-H050-HSK A63-T08 63.00 T08 11.60 50.00 24.0 18.00 6.0 1 0 072
MM S-A-H055-HSK A63-T10 63.00 T10 15.30 55.00 29.0 23.00 6.0 1 0 0.73

1 MM S-A-H055-HSK A63-T12 63.00 T2 18.30 55.00 29.0 23.00 6.0 1 0 0.40

|_ MM S-A-H055-HSK A63-T21 63.00 T21 30.00 55.00 29.0 19.00 10.0 1 0 0.83

1 MM S-A-H060-HSK A63-T15 63.00 T15 23.90 62.00 34.0 28.00 6.0 1 0 0.76
MM S-A-H080-HSK A63-T21 63.00 T21 30.00 80.00 54.0 44.00 10.0 1 0 0.94

:) ¢ Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten ® Sonderradien auf Anfrage erhaltlich

E () 1 - Mit Datenchip, O - Ohne Datenchip

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

DIN69871

MULTI-MASTER

MM S-A-SK
SK Aufnahme mit Schaft
flr Bohr- und Fraskdpfe

ss CRKS  THSZWS BD LPR LBX L RE cspt) ﬁ

MM S-A-H040-SK 40-T06 40 M16 T06 9.25 40.00 21.0 16.00 6.0 1 0.86
MM S-A-H045-SK 40-T08 40 M16 T08 11.60 45.00 26.0 20.00 6.0 1 0.87
MM S-A-H050-SK 40-T10 40 M16 T10 15.30 50.00 31.0 25.00 6.0 1 0.83
MM S-A-H050-SK 40-T12 40 M16 T2 18.30 50.00 31.0 25.00 6.0 1 0.90
MM S-A-H050-SK 40-T15 40 M16 T15 23.90 50.00 31.0 25.00 6.0 1 0.09

* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
¢ Anschlisse siehe Seite 9
M0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

CAMFIX

MULTI-iviASTER | ﬁf
DCONMS THSZWS BD

MM S-A-C# Iy W |

CAMFIX Aufnahme mit Schaft

flr Bohr- und Fraskdpfee

e LBX

le—— PR —

DCONMS  THSZWS BD LPR LBX Ly DCP) 5] csPe

M S-A-H035-C3-T05 32.00 T05 7.60 35.00 20.0 16.00 0 0.12 0
S-A-H035-C3-T06 32.00 T06 9.25 35.00 20.0 15.00 1 0.12 0
M S-A-H040-C3-T08 32.00 T08 11.60 40.00 25.0 20.00 1 0.13 0
S-A-H040-C3-T10 32.00 T10 15.30 40.00 25.0 20.00 1 0.15 0
M S-A-H045-C3-T12 32.00 T2 18.30 45.00 30.0 25.00 1 0.16 0
S-A-H045-C4-T06 40.00 T06 9.25 45.00 25.0 20.00 1 0.25 0
M S-A-H045-C4-T08 40.00 T08 11.60 45.00 25.0 20.00 1 0.25 0
S-A-H050-C4-T10 40.00 T10 16.30 50.00 30.0 25.00 1 0.28 0
M S-A-H055-C4-T12 40.00 T2 18.30 55.00 36.0 30.00 1 022 0
S-A-H055-C4-T15 40.00 T15 23.90 55.00 35.0 30.00 1 0.35 0
M S-A-H060-C5-T10 50.00 T10 16.30 60.00 40.0 35.00 1 0.22 0
S-A-H060-C5-T12 50.00 T12 18.30 60.00 40.0 35.00 1 0.48 0
M S-A-H060-C5-T15 50.00 T15 23.90 60.00 40.0 35.00 1 0.58 0
S-A-H065-C6-T12 63.00 T12 18.30 65.00 43.0 38.00 1 0.80 0
M S-A-H065-C6-T15 63.00 T15 23.90 65.00 43.0 38.00 1 0.84 0
S-A-H070-C8-T15 80.00 T15 23.90 70.00 40.0 35.00 1 1.83 0

¢ Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten ® Sonderradien auf Anfrage erhaltlich
(M) 1 - Mit Datenchip, O - Ohne Datenchip
@ 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
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BT MAS

THSZWS
MULTI-MIASTER === ’F
MM S-A-BT

LL
I
<
L
@,
@p)
o
I
@p)
<
=
~
D)
=

BT Aufnahme mit Schaft
flr Bohr- und Frasképfe

SRKS

SS CRKS THSZWS BD LPR LBX RE CSP

MM S-A-H040-BT30-T06-H 30 M12 T06 9.60 40.00 18.0 6.0
MM S-A-H045-BT30-T08-H 30 M12 T08 11.60 45.00 23.0 6.0
MM S-A-H050-BT30-T10-H 30 Mi12 T10 16.30 50.00 28.0 6.0
MM S-A-H050-BT30-T12-H 30 M12 T12 18.30 50.00 28.0 6.0
MM S-A-H050-BT30-T15-H 30 M12 T15 23.90 50.00 28.0 3.0

¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* Anschlusse siehe Seite 9

() 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-MASTER
THSZMS DRVS
MM CAB-T-T

Schaftverlangerung
- - L BD

le—— LF —— \THSZWS

BD THSZWS THSZMS LF DRVS!!) csP@ o]

MM CAB T04T04-20/.78-C 5.80 T04 T04 20.00 4.0 0 0.01
MM CAB T05T05-25/1.0-C 7.60 T05 T05 25.40 6.0 0 0.02
MM CAB T06T06-25/1.0-C 9.30 T06 T06 25.40 8.0 0 0.02
MM CAB T08T08-25/1.0-C 11.50 T08 T08 25.40 10.0 0 0.02
MM CAB T10T10-38/1.5-C 16.20 T10 T10 38.10 13.0 0 0.08
MM CAB T12T12-38/1.5-C 18.45 T12 T12 38.10 16.0 0 0.11
MM CAB T15T15-45/1.77-C 23.90 T15 T15 45.00 20.0 0 0.21

e SpannschlUssel bitte separat bestellen

* AnschlUsse siehe Seite 9

() SchltsselgroBe

2 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULTI-MASTER LPR —q

MM CAB-T-T-W > -

Schaftreduzierungen [m’m "—“ ?

DCONMS g ‘H‘ jD
THSZMS | prvs THSZWS

DCONMS THSZMS THSZWS BD LB LPR DRvVS( CSP@ ﬁ
MM CAB T05T04-14.0/.55-W 7.60 T05 T04 5.80 8.20 14.00 53 0 0.00
MM CAB T06T05-15.0/.59-W 9.60 T06 T05 7.60 9.00 15.00 8.0 0 0.03
MM CAB T08T06-16.0/.63-W 11.60 T08 T06 9.60 9.00 16.00 10.0 0 0.04
MM CAB T10T08-19.0/.75-W 15.30 T10 T08 11.60 10.00 19.00 13.0 0 0.07
MM CAB T12T10-24.0/.94-W 18.30 T12 T10 16.30 16.00 24.00 16.0 0 0.12
MM CAB T15T12-30.0/1.18-W 23.90 T15 T12 18.30 17.50 30.00 20.0 0 0.24

e SpannschlUssel bitte separat bestellen

* Anschlusse siehe Seite 9

() SchitisselgroBe

) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Member IMC Group
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MULTI-miASTER

MM CAB
FLEX-FIT Adapter

DCONMS  THSZMS

| )
~—LU —

le— LSCMS —#l=—— PR —

THSZWS THSZMS  LPR L BD DCONMS LSCMS DRVS® BHTA  TQ 3?2  CSP® &

MM CAB TO6MO06-16/.63 T06 M06 16.00 11.60 9.30 9.70 14.50 8.0 1.5 15 0 0.01
MM CAB TO6MO08-16/.63 T06 M08 16.00 13.70 9.60 13.00 17.50 11.0 6.0 20 0 0.02
MM CAB TO6M08-25/1.0 T06 M08 25.00 11.30 9.30 13.00 17.50 11.0 1.5 20 0 0.02
MM CAB TO6M10-25/1.0 T06 M10 25.00 16.60 9.60 18.00 20.00 11.0 5.0 29 0 0.04
MM CAB TO8MO08-16/.63 T08 M08 16.00 5.40 11.70 13.00 17.50 1.0 1.4 20 0 0.02
MM CAB T08M08-25/1.0 T08 M08 25.00 19.50 11.70 13.00 17.50 11.0 1.5 20 0 0.02
MM CAB T08M10-20/.75 T08 M10 20.00 11.30 11.70 18.00 20.00 13.0 7.0 29 0 0.04
MM CAB T0O8M10-25/1.0 T08 M10 25.00 14.20 11.70 18.00 20.00 11.0 1.5 29 0 0.03
MM CAB T08M12-20/.75 T08 M12 20.00 9.30 11.70 21.00 22.00 13.0 7.0 33 0 0.05
MM CAB T08M12-25/1.0 T08 M12 25.00 12.50 11.70 21.00 22.00 13.0 1.5 33 0 0.04

¢ Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten

* Bei der Montage von Teilen mit FLEX-FIT-Gewindeanschlissen an ihre Halterungen mussen die Passflachen und Gewindebereiche griindlich gereinigt werden. Wenden Sie
das entsprechende Anzugsmoment an, um einen Spalt zwischen den Passfldchen zu vermeiden.

() SchitsselgroBe

(2 Geschatztes Anzugsdrehmoment Nm fiir FLEX-FIT Anschluss

@) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

=
\‘,

-SLOT oAL

SD S-A-C-H-SP DS L ,ﬂ

VHM Zylinderschaft LDRED j Brazed Joint

THSZWS | | " £
DCONWS 1 DCONMSh6
¥ A Z ‘

DCONMS DCONWS THSZWS  LDRED LB LF OAL Schaft. csp &
SD S-A-L110-C16-C-H-SP11 16.00 11.00 M4x0.5 10.5 14.80 110.00 113.80 C 1 0.30
SD S-A-L130-C16-C-H-SP13 16.00 13.00 M4x0.5 13.0 16.60 130.00 134.30 C 1 0.35
SD S-A-L130-C16-C-H-SP15 16.00 15.00 M5x0.5 16.0 18.20 130.00 134.90 C 1 0.35
SD S-A-L140-C20-C-H-SP17 20.00 17.00 M6x0.5 20.2 23.80 140.00 146.00 C 1 0.60
SD S-A-L160-C25-C-H-SP19 25.00 19.00 M6x0.5 20.0 24.60 160.00 168.50 C 1 1.08

* Schmiermittel auf die Klemmschraube auftragen

() 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Ersatzteile

& / z
SD S-A-L110-C16-C-H-SP11 SR M4X0.5-SP11 HG BLD T15/S7 SW6-T-SH
SD S-A-L130-C16-C-H-SP13 SR M4X0.5-SP13-IP15-HG BLD IP15/S7 SW6-T-SH
SD S-A-L130-C16-C-H-SP15 SR M5X0.5-SP15-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD S-A-L140-C20-C-H-SP17 SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG BLD IP25/S7 SWe-T
SD S-A-L160-C25-C-H-SP19 SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG BLD IP25/S7 SW6-T

ISCAR



7-SLOT " LLI
SD S-A-SP T LF |_I__
Abgestufte, zylindrische Schafte LDRED
mit SD Kerbverzahnung (SP) § v [ - <E
DCONWS THSZWS+ DCONMShe
— - O
N
DCONMS DCONWS  THSZWS LDRED LB LF OAL Schaft m.(" CSP@ & m
SD S-A-L90-C12-SP11 12.00 11.00 M4x0.5 10.50 127 90.00 94.00 S 0 0.08 LI_I
SD S-A-L100-C16 SP13 16.00 13.00 M4x0.5 13.00 16.6 100.00 104.00 S 0 0.15
SD S-A-L100-C16-SP15 16.00 15.00 M5x0.5 16.00 18.2 100.00 105.00 S 0 0.16 I_
SD S-A-L130-C16-SP15 16.00 15.00 M5x0.5 16.00 18.2 130.00 135.00 S 0 0.20 CD
SD S-A-L130-C16-SP15-C 16.00 15.00 M5x0.5 16.00 182 130.00 135.00 C 0 0.36 <
SD S-A-L150-C16-SP15-C 16.00 15.00 M5x0.5 16.00 18.2 150.00 15656.00 C 0 0.41
SD S-A-L140-C20 SP17 20.00 17.00 M6x0.5 20.20 238 140.00 146.00 S 0 0.33 2
SD S-A-L150-C25-SP19 25.00 19.00 M6x0.5 20.00 27.9 150.00 158.50 S 0 0.55 _I
e Schmiermittel auf die Klemmschraube auftragen I—
™ S-Stahl C-Vollhartmetall |
0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr :)
Ersatzteile E
S / 7
SD S-A-L90-C12-SP11 SR M4X0.5-SP11 HG BLD T15/S7 SW6-T-SH
SD S-A-L100-C16 SP13 SR M4X0.5-SP13-IP15-HG BLD IP15/S7 SW6-T-SH
SD S-A-L100-C16-SP15 SR M5X0.5-SP15-1P20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD S-A-L130-C16-SP15 SR M5X0.5-SP15-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD S-A-L130-C16-SP15-C SR M5X0.5-SP15-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD S-A-L150-C16-SP15-C SR M5X0.5-SP15-1P20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD S-A-L140-C20 SP17 SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG BLD IP25/S7 SW6-T
SD S-A-L150-C25-SP19 SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG BLD IP25/S7 SW6-T
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NEOCOLLET

SD-S-A-ER-SP
Stabiler ER-Schaft mit SD
Kerbverzahnung (SP)

Section view A-A

!

SD-S-A-H05-ER16-SP11-C
SD-S-A-H20-ER16-SP11-C
SD-S-A-H05-ER20-SP11-C
SD-S-A-H05-ER20-SP13-C
SD-S-A-H05-ER20-SP15-C
SD-S-A-H20-ER20-SP11-C
SD-S-A-H20-ER20-SP13-C
SD-S-A-H20-ER20-SP15-C
SD-S-A-H05-ER25-SP11-C
SD-S-A-H05-ER25-SP13-C
SD-S-A-H05-ER25-SP15-C
SD-S-A-H05-ER25-SP17-C
SD-S-A-H05-ER25-SP19-C
SD-S-A-H20-ER25-SP11-C
SD-S-A-H20-ER25-SP13-C
SD-S-A-H20-ER25-SP15-C
SD-S-A-H20-ER25-SP17-C
SD-S-A-H20-ER25-SP19-C
SD-S-A-H05-ER32-SP13-C
SD-S-A-H05-ER32-SP15-C
SD-S-A-H05-ER32-SP17-C
SD-S-A-H05-ER32-SP19-C
SD-S-A-H20-ER32-SP13-C
SD-S-A-H20-ER32-SP15-C
SD-S-A-H20-ER32-SP17-C
SD-S-A-H20-ER32-SP19-C
SD-S-A-H05-ER40-SP17-C
SD-S-A-H05-ER40-SP19-C
SD-S-A-H20-ER40-SP17-C
SD-S-A-H20-ER40-SP19-C

- ' pconws
‘ = THSZWS |
e LBx_.| |.Lscws
-~ LF—
oAL
SS LBX( LF DCONWS THSZWS LSCWS OAL CSpP@ &
ER16 5.00 12.60 11.00 M4x0.5 385 36.35 1 0.03
ER16 20.00 27.60 11.00 M4x0.5 385 5135 1 0.04
ER20 5.00 13,60 11.00 M4x0.5 3.85 30.85 1 0.05
ER20 5.00 13.60 13.00 M4x0.5 4.35 40.35 1 0.05
ER20 5.00 13.60 15.00 M5x0.5 490 40.90 1 0.05
ER20 20,00 28.60 11.00 M4x0.5 3.85 54.85 1 0.08
ER20 20.00 28.60 13.00 M4x0.5 4.35 556.35 1 0.07
ER20 20.00 28,60 15.00 MBx0.5 4.90 55.90 1 0.08
ER25 5,00 14.10 11.00 M4x0.5 385 42.85 1 0.09
ER25 5.00 14.10 13.00 M4x0.5 435 4335 1 0.09
ER25 5.00 14.10 15.00 M5x0.5 490 43.90 1 0.09
ER25 5.00 14.10 17.00 M6x0.5 6.00 45.00 1 0.09
ER25 5.00 14.10 19.00 M6x0.5 8.50 47.50 1 0.09
ER25 20.00 29.10 11.00 M4x0.5 385 57.85 1 0.10
ER25 20,00 29.10 18.00 M4x0.5 435 58.35 1 0.10
ER25 20.00 2910 15.00 M5x0.5 490 58.90 1 0.11
ER25 20.00 29.10 17.00 M6x0.5 6.00 60.00 1 0.12
ER25 20,00 29.10 19.00 M6x0.5 8.50 62.50 1 0.13
ER32 5.00 15,10 13.00 M4x0.5 435 4935 1 0.14
ER32 5.00 15.10 15.00 MBx0.5 4.90 4990 1 0.15
ER32 5.00 16.10 17.00 M6x0.5 6.00 51.00 1 0.15
ER32 5.00 156.10 19.00 M6x0.5 8.50 53.50 1 0.10
ER32 20.00 30.10 13.00 M4x0.5 4.35 64.35 1 0.16
ER32 20,00 30.10 16.00 M5x0.5 4.90 64.90 1 0.16
ER32 20.00 30.10 17.00 M6x0.5 6.00 66.00 1 0.17
ER32 20.00 30.10 19.00 M6x0.5 8.50 68.50 1 0.18
ER40 5,00 17.20 17.00 M6x0.5 6.00 57.00 1 0.26
ER40 5.00 17.20 19.00 M6x0.5 8.50 59.20 1 0.27
ER40 20.00 32.20 17.00 M6x0.5 6.00 72.00 1 0.29
ER40 20.00 32.20 19.00 MBx0.5 8.50 74.50 1 0.30

¢ Verwenden Sie Schmiermittel auf dem Fraskopf und der Klemmschraube

() Auskraglénge nach Montage in der ER-Aufnahme
@ 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

Ersatzteile

SD-S-A-H05-ER16-SP11-C
SD-S-A-H20-ER16-SP11-C
SD-S-A-H05-ER20-SP11-C
SD-S-A-H05-ER20-SP13-C
SD-S-A-H05-ER20-SP15-C
SD-S-A-H20-ER20-SP11-C
SD-S-A-H20-ER20-SP13-C
SD-S-A-H20-ER20-SP15-C
SD-S-A-H05-ER25-SP11-C
SD-S-A-H05-ER25-SP13-C
SD-S-A-H05-ER25-SP15-C
SD-S-A-H05-ER25-SP17-C
SD-S-A-H05-ER25-SP19-C
SD-S-A-H20-ER25-SP11-C
SD-S-A-H20-ER25-SP13-C
SD-S-A-H20-ER25-SP15-C
SD-S-A-H20-ER25-SP17-C
SD-S-A-H20-ER25-SP19-C
SD-S-A-H05-ER32-SP13-C
SD-S-A-H05-ER32-SP15-C
SD-S-A-H05-ER32-SP17-C
SD-S-A-H05-ER32-SP19-C
SD-S-A-H20-ER32-SP13-C
SD-S-A-H20-ER32-SP15-C
SD-S-A-H20-ER32-SP17-C
SD-S-A-H20-ER32-SP19-C
SD-S-A-H05-ER40-SP17-C
SD-S-A-H05-ER40-SP19-C
SD-S-A-H20-ER40-SP17-C
SD-S-A-H20-ER40-SP19-C

ISCAR
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SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-IP20-HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-IP20-HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-IP20-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M4X0.5-SP11 HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-IP20-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-IP20-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M4X0.5-SP13-IP15-HG
SR M5X0.5-SP15-IP20-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG
SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG

SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T
SW6-T
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T
SWE-T
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T
SW6-T
SW6-T-SH
SW6-T-SH
SW6-T
SW6-T
SW6-T
SW6-T
SW6-T
SW6-T

BLD T15/57
BLD T15/57
BLD T15/87
BLD IP15/87
BLD IP20/S7
BLD T15/87
BLD IP15/87
BLD IP20/S7
BLD T15/87
BLD IP15/S7
BLD IP20/S7
BLD IP25/57
BLD IP25/87
BLD T15/57
BLD IP15/57
BLD IP20/S7
BLD IP25/S7
BLD IP25/S7
BLD IP15/87
BLD IP20/S7
BLD IP25/87
BLD IP25/87
BLD IP15/87
BLD IP20/S7
BLD IP25/87
BLD IP25/S7
BLD IP25/87
BLD IP25/S7
BLD IP25/87
BLD IP25/S7




MULTI-ZASTER
SD CAB
Adapter von MULTI-MASTER DCONMS DCONWS t H=t —- THSZMS DRVS
auf SD Kerbverzahnung (SP) : || l c
7‘ T
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OAL——

THSZWS ~ THSZMS LF LDRED OAL  DCONWS DCONMS  DRVS!  CSP® &
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SD CAB T10-14/0.55-SP11 M4x0.5 T10 14.00 39 29.15 11.00 16.20 13.0 0 0.02
SD CAB T12-14/0.55-SP13 M4x0.5 T12 14.00 43 31.65 13.00 18.30 16.0 0 0.04
SD CAB T12-14/0.55-SP15 M5x0.5 T12 14.00 49 32.70 15.00 18.30 16.0 0 0.04
SD CAB T15-14/0.55-SP17 M6x0.5 T15 14.00 6.0 37.00 17.00 23.90 20.0 0 0.11
SD CAB T15-14/0.55-SP19 M6x0.5 T15 14.00 8.5 39.50 19.00 23.90 20.0 0 0.07
e Verwenden Sie Schmiermittel fUr den Fraskopf und das Gewinde
* Multi-Master Gewindeanschlisse sind frei von Schmiermittel zu halten
() SchisselgroBe
@ 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr
Ersatzteile
S / Y Vs
SD CAB T10-14/0.55-SP11 SR M4X0.5-SP11 HG BLD T15/S7 SW6-T-SH MM KEY 13X8*
SD CAB T12-14/0.55-SP13 SR M4X0.5-SP13-IP15-HG BLD IP15/S7 SW6-T-SH
SD CAB T12-14/0.55-SP15 SR M5X0.5-SP15-IP20-HG BLD IP20/S7 SW6-T-SH
SD CAB T15-14/0.55-SP17 SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG BLD IP25/S7 SWe-T
SD CAB T15-14/0.55-SP19 SR M6X0.5-SP1719-IP25-HG BLD IP25/S7 SWe-T
* Optional, bitte separat bestellen
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Israel

Stammbhaus

Tel +972 (0)4 997 0311
Fax +972 (0)4 987 3741
headquarter@iscar.co.il

Argentinien

ISCAR TOOLS ARGENTINA SA
Tel +54 114 912 2200

Fax +54 114 912 4411
admin@iscararg.com.ar

Australien

ISCAR AUSTRALIA PTY. LTD
Tel +61 (0) 2 8848 3500

Fax +61 (0) 2 8848 3511
iscaraus@iscar.com.au

Osterreich

ISCAR AUSTRIA GmbH
Tel +43 7252 71200-0
Fax +43 7252 71200-999
office@iscar.at

Weissrussland

JV ALC “TWING-M"
Tel/Fax: +375 17 511 82 91
Tel/Fax: +375 17 511 82 93
Tel/Fax: +375 17 511 82 95
info@twing.by
www.twing.by

Belgien

n.v. ISCAR Benelux s.a.
Tel +32 (0) 2 464 2020
Fax +32 (0) 2 522 5121
info@iscar.be

Bosnien
(Vertretungsbdiiro)

Tel +387 32 201 100
Fax +387 32 201 101
info@iscar.ba

Brasilien

Iscar do Brasil Coml. Ltda.
Tel +55 19 3826-7100
Fax +55 19 3826-7171
DDG 0800 701 8877
iscar@iscarbrasil.com.br

Bulgarien

ISCAR BULGARIA
Tel/Fax +359 431 62557
aa_iscar@infotel.bg

Kanada

ISCAR TOOLS INC.
Tel +1 905 829 9000
Fax +1 905 829 9100
admin@iscar.ca

Chile

J&A INTERNATIONAL
Tel +56 2 2232 5838
amedina@jya.cl
www.jya.cl

China

ISCAR CHINA

Tel +86 21 8024 8888
iscar@iscar.com.cn

Kolumbien

ISCAR Andina

Tel +57 310 380 9932
Tel/Fax +57 1 896 65 78
iscar@iscar.com.co

Kroatien

ISCAR ALATI d.o.o.

Tel +385 (0) 1 33 23 301
Fax +385 (0) 1 33 76 145
podrska@iscar.hr

Zypern

WAMET (Demetriades) Ltd.
Tel +357 (0) 2 336660/5498
Fax +357 (0) 2 333386
wamet@cytanet.com.cy

Tschechische Republik
ISCAR CR s.r.o.

Tel +420 377 420 625

Fax +420 377 420 630
iscar@iscar.cz

Danemark

KJ VAERKTOEJ AS/ISCAR DENMARK

Tel +45 70 11 22 44
Fax +45 46 98 67 10
ki@kj.dk

Ecuador

ISCAR Andina

Tel/Fax +57 1 821 93 38
iscar@iscar.com.co
atencioncliente@iscar.com.co

Estland
KATOMSK AS

Tel +372 6775 671
Fax +372 6720 266
aleksei@katomsk.ee

Finnland

ISCAR FINLAND OY
Tel +358-(0)9-439 1420
Fax +358-(0)9-466 328
info@iscar.fi

Frankreich

ISCAR FRANCE SAS

Tel +33 (0)1 30 12 92 92
info@iscar.fr

Deutschland
ISCAR Germany GmbH

gmbh@iscar.de
www.iscar.de

Griechenland

INTERNATIONAL TOOLS

K.-X. GEORGOPOULOS & SIA O.E
Tel +30 210 346 0133

Fax +30 210 342 5621
info@internationaltools.gr

VIMA

V. Mazloumian & Sons

Tel +30 2310 517-117 / 544-521
Fax +30 2310 529-107
vimaco@otenet.gr
http://www.vimaco.gr

Hong Kong

MTC TOOLING SYSTEMS LTD
Tel +85-2-23054838

Fax +85-2-27988789
yoongkamsing@hotmail.com

Ungarn

ISCAR HUNGARY KFT.
Tel +36 28 887 700
Fax +36 28 887 710
iscar@iscar.hu

Indien

ISCAR India Ltd.

Tel +91 77009 63707
sales@iscar.in

Indonesien

CV MULTI TEKNIK

Tel +62-21-29206242/44/45/59
Fax +62-21-29206243
contact@multi-teknik.co.id

Irland

HARD METAL MACHINE TOOLS
Tel +353 (0) 1 286 2466

Fax +353 (0) 1 286 1514
phannigan@hardmetal.ie
www.hardmetal.ie

Italien

ISCAR ITALIA srl

Tel +39 02 93 528 1
Fax +39 02 93 528 213
marketing@iscaritalia.it

Japan

ISCAR JAPAN LTD.
Tel +81 6 6835 5471
Fax +81 6 6835 5472
iscar@iscar.co.jp

Kazakhstan

ISCAR Kazakhstan Ltd.
Tel: +7 717 299 9835,
Tel: +7 700 021 9835
Tel: +7 707 850 1027
info@iscar.kz

Lettland

MECHA, UAB

Tel +370 37 407 230
Fax +370 37 407 231
info@mecha.lt

Litauen

MECHA, UAB

Tel +370 37 407 230
Fax +370 37 407 231
sigitas@mecha.lt

Mexiko 3

ISCAR DE MEXICO

Tel +52 (442) 214 5505
Fax +52 (442) 214 5510
iscarmex@iscar.com.mx

Morocco

2 rue des

Fauvettes Oasis

20103 Casablanca

Tel +212 (0) 7 62 23 48 56
hachem@iscar.ma

Niederlande

ISCAR NEDERLAND B.V.
Tel +31 (0) 182 535523
Fax +31 (0) 182 572777
info@iscar.nl

Neuseeland

ISCAR PACIFIC LTD.
Tel +64 (0) 9 573 1280
Fax +64 (0) 9 573 0781
iscar@iscarpac.co.nz

Nordmazedonien
(Vertretungsbiiro)

Tel +389 2 309 02 52
Fax +389 2 309 02 54
info@iscar.com.mk

Norwegen

SVEA MASKINER AS

Tel +47 32277750

Fax +47 32277751
per.martin.bakken@svea.no

Peru

HARTMETALL SAC

Tel: (511) 6612699
otorres@hartmetallgroup.com

Philippinen

MESCO

Tel +63 2631 1775

Fax +63 2635 0276
mesco@mesco.com.ph

Polen

ISCAR POLAND Sp. z 0.0.
Tel +48 32 735 7700

Fax +48 32 735 7701
iscar@iscar.pl

Portugal

ISCAR Portugal, SA
Tel +351 256 579950
Fax +351 256 586764
info@iscarportugal.pt

Ruménien

ISCAR Tools SRL

Tel +40 (0)312 286 614
Fax +40 (0)312 286 615
iscar-romania@iscar.com

Serbien

ISCAR TOOLS d.o.o.
Tel +381 11 314 90 38
Fax +381 11 314 91 47
info@iscartools.rs

Singapur

SINO TOOLING SYSTEM
Tel +65 6566 7668

Fax +65 6567 7336
sinotool@singnet.com.sg

Slowakei

ISCAR SR, s.r.o.

Tel +421 (0) 41 5074301
Fax +421 (0) 41 5074311
info@iscar.sk

Slowenien

ISCAR SLOVENIJA d.o.0.
Tel +386 1 580 92 30
Fax +386 1 562 21 84
info@iscar.si

Siudafrika

ISCAR SOUTH AFRICA (PTY) LTD.
ShareCall 08600-47227

Tel +27 11 997 2700

Fax +27 11 388 9750
iscar@iscarsa.co.za

Siidkorea

ISCAR KOREA

Tel +82 53 760 7594
Fax +82 53 760 7500
leeyj@taegutec.co.kr

Spanien

ISCAR IBERICA SA
Tel +34 93 594 6484
Fax +34 93 582 4458
iscar@iscarib.es

Schweden

ISCAR SVERIGE AB
Tel +46 (0) 18 66 90 60
Fax +46 (0) 18 122 920
info@iscar.se

Schweiz

ISCAR HARTMETALL AG
Tel +41 (0) 52 728 0850

Fax +41 (0) 52 728 0855
office@iscar.ch

Taiwan

ISCAR Taiwan Ltd.

Tel +886 (0)4-24731573
Fax +886 (0)4-24731530
iscar.taiwan@msa.hinet.net

Thailand

ISCAR Thailand Ltd.

Tel +66 (2) 7136633-8
Fax +66 (2) 7136632
iscar@iscarthailand.com

Turkei

ISCAR Kesici Takim

TIC. VE. IML. LTD

Tel +90 (262) 751 04 84 (Pbx)
Fax +90 (262) 751 04 85
iscar@iscar.com.tr

Ukraine

ISCAR UKRAINE LLC
Tel +38 (050) 440 23 91
info@iscar.com.ua

United Arab Emirates
ISCAR GULF TRADING LLC
Tel +971 4 886 4547
WWW.SVIS-mena.com

GroBbritannien

ISCAR TOOLS LTD.

Tel +44 (0) 121 422 8585
Fax +44 (0) 121 423 2789
sales@iscar.co.uk

USA

ISCAR USA

Arlington

USA Headquarters

300 Westway Place
Arlington, TX 76018

Tel +1 817-258-3200
usmarketing@iscarusa.com

Charlotte

Productivity Center

3020 Whitehall Park Drive
Charlotte, NC 28273

Tel +1 817 258-3202
usmarketing@iscarusa.com

Venezuela

FERREINDUSTRIAL ISO-DIN C.A.
Tel +58 2 632 8211/633 4657
Fax +58 2 632 5277
iso-din@cantv.net

Vietham

ISCAR VIETNAM
(Vertretungsburo)

Tel +84 8 38 123 519/20
Fax +84 8 38 123 521
iscarvn@hcm.fpt.vn

05/2026

Die aktuellsten technischen Informationen zu unseren Produkten finden Sie im Online-Katalog von ISCAR.

“© 2013 Iscar Ltd. Dieses Dokument sowie alle darin enthaltenen oder sich daraus ableitenden Informationen und Daten, einschlieBlich, jedoch nicht begrenzt auf, alle/r verwendeten Marken, Logos,
Handelsnamen, Konzepte, Bilder, Designs und/oder Ausriistung sowie jegliche Werke, von denen Eigentums- und Nutzungsrechte ausgehen (“Informationen”), sind das exklusive Eigentum von Iscar Ltd.
bzw. daran hat Iscar Ltd. ein ausschlieBliches Nutzungsrecht und sind durch das Urhebergesetz sowie weitere anwendbare Gesetze geschiitzt. Soweit gesetzlich zuldssig, dirfen diese Informationen nicht
verwendet oder anderweitig weiter verbreitet werden, fur welchen Zweck auch immer, ohne die ausdriickliche vorherige Zustimmung durch Iscar Ltd.”.
Die in diesem Katalog ausgefiihrten Artikel kénnen ohne vorherige Anklindigung verbessert, gedndert oder vom Markt genommen werden
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