ROTIERENDE WERKZEUGE

WSP FRASWERKZEUGE
PLANEN UND SCHULTERFRASEN
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KAPITEL WENDESCHNEIDPLATTEN
FUR ROTIERENDE WERKZEUGE

®Wie ist eine Seite dieses Kapitels aufgebaut ®Wie sind die Standard-Fraswendeschneidplatten sortiert

@DsSortiert nach Fraserbezeichnung. DSortiert nach Fras-WSP, Wiper-WSP und Bohr-WSP.
(@Friaser sind in alphabetischer Reihenfolge aufgelistet. @Auflistung in alphabetischer Reihenfolge nach
Bestell-Nr.

== SORTENEMPFEHLUNG
FUR JEDEN WERKSTUCKSTOFF.
(Nach ISO Kilassifizierung)
@: Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung @ : Instabile Bearbeitung
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ROTIERENDE WERKZEUGE

WSP ROTIERENDE WERKZEUGE
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WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE
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WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

IDENTIFIKATION

Symbol WSP-Form Symbol | Standard-Freiwinkel AN
o] Achtkant O c 7° W
S Vierkant O D 15° 57
T Dreikant A E 20° N/
(o Rhombus 80° [T F 25° S;
M Rhombus 86° [T G 30° . Q
A Parallelogramm 85° | [7 N 0°
R Rund O P 11° \W
X Spezielles Design - o Andere
w Vollprofil - X Andere
®OWSP-Form @Standard-Freiwinkel
@ )]
€)
@Toleranzklasse @Befestigungs- und/oder Spanbrechersymbol
s Symbol | Loch Konfli_ggpation Spanbrecher |  Abbildung
N Zylindrisch
%/ W | mittoch | eon | nen [T T/
N Einseti
Ic T Mit Loch (ég;;%‘:ig: Einseiig | [T 1] L1/
(mm) ZyIinLdrishches
OCl
Symbol D.I.C IC M S . )
y B Mit Loch Eins;itige Nein m m
c 8'225 +0.025 | +£0.013 | +0.025 (Gonkuna,
12.70 N Ohne Loch - Nein
E 15.875 | ¥0.025 | +0.025 | +0.025 :l D
635 | +0.05 | +0.013 | +0.025 S| C"me Loch - Enseig | [] 7
K* 9.525 | +0.05 | +0.013 | +0.025 X _ _ _ Spezielles
12.70 +0.08 | +0.013 | +0.025 Design
15.875 +0.08 +0.013 | +0.025
6.35 +0.05 +0.08 +0.13
M* 9.525 +0.05 +0.08 +0.13
12.70 +0.08 +0.13 +0.13
15.875 +0.1 +0.15 +0.13
Die Oberflache der mit * markierten WSP ist prazisionsgesintert.




Symbol Verfasung
F :
Scharf
Symbol E :
Innenkreis- Verrundet
@ @ E’ durc(hme)sser
/ A \ mm j
I~ ] -~ — T
06 06 1 6.35 Abgeschragt
08 07 13 7.94 o
1 s [
09 09 16 9.525 Abgeschragt+Verrundet
10 10.00 WSP-Stérke
Symbol
12 12.00 y (mm) X 7 .
12 12 22 12.70 03 3.18 verrundet (Kleine)
16 15 27 15.875 T3 3.97 z j .
Abgeschragt
20 20.00 04 4.76 (Stabile Schneidkante)
®WSP-GroRe ®WSP-Starke ®Schneidkantenausfiihrung
® ® | ©)

12

03

E

(0]

I @ ) @ ®
@Anstellwinkel ®Freiwinkel der Wiper WSP ®@Drehrichtung @Spanbrecher
L Links Symbol Name
@KRINS LAS Neutral JS | JS Spanbrecher
R Rechts JH | JH Spanbrecher
Symbol Anstellwinkel Symbol Freiflachenwinkel JL | JL Spanbrecher
A 45° D 15° JM | JM Spanbrecher
E 75° E 20° | FT | FT Spanbrecher
P 90° F 25° @Breite der Breitschlichtplanfase JP | JP Spanbrecher
V4 Andere Winkel G 30°
P 0° 3
N 11° (mm)
Symbol BS
1 14
(1.94 nur fir TEKN)
2 24

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE
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WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

SORTEN ZUM FRASEN

WENDESCHNEIDPLATTEN - SORTEN ZUM FRASEN
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ANWENDUNGSBEREICH FRASEN

Schnittgeschw (m/min)

Schnittgeschw (m/min)

400

300

200

100

400

300

200

100

STAHL

=

F7O010 T

CVD Besch. Sorten

I
PVD Besch. Hartmetall

FH7020
F7D30J \

MP6120 \
VPISTF

[ Inx2525

MP6130
VP20ORT

VP30RT

[ ] NX454J|5LET)

Hértmetall

Cermet

0.2

Vorschub (mm/Zahn)

0.4 0.

6

0.8

Vorschub (mm/Zahn)

n Guss
MBZ710 — Gesintertes CBN
MB730
_
]
MPBDID\ PVD I?esch. Hartmetall
MCs020 CVD Besch. Sorten
[ | VPISTF ]
— VP20ORT
NX2525 \
HTIi10
uTi2oT
Cermet Hartmetall
0.2 0.4 0.6 0.8

Schnittgeschw (m/min)

Schnittgeschw (m/min)

300

200

100

800

600

400

200

ROSTFREIER STAHL

F7010

F7030J |

VPISTF

NX2525

NX4545

CVD Besch. Sorten

\
PVD Besch. Hartmetall
I
\

mMP7130 ——
VP20RT

mMpPz7 140}
VP30ORT

]l uUTi2or '

— Cern"1et

‘ Hartmet‘all

0.1

0.2 0.3 0.4

Vorschub (mm/Zahn)

L] NICHT-EISEN METALLE

mMD220 Gesinteter Diamant
N _J
Hartmetall
HTIi10
TF15
0.1 0.2 0.3 0.4

Vorschub (mm/Zahn)

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE
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WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ANWENDUNGSBEREICH FRASEN

@ Empfehlung der einzusetzenden Sorten, basierend auf Schnittgeschwindigkeit und Werkstiickstoff.

W STAHL (Mittlere-Schruppzerspanung) M ROSTFREIER STAHL

400 300
T0f e = 1
3 1 IS !
= ; E 200 mMP7130 ]
z MPG120 | E |
2 200 MP6130 | 2 . MP7140
o S :
£ VP30RT £ !
8 8 100 |- R A
100 |- s
0 0
Schnittbedingungen Schnittbedingungen
500 ‘ ‘ 1500
. 400 oo IRREEEEEEEEEES — MB730
LW W £ ! | <
oo E MPBO10 | £
i € 1 ! £ 1000
£0 5 S o] :
(=4 S \ | 5
om g { I $
5; o o
® T 200 =
2 5 mMcs020 VPISTF £ 500 W
w w
00— I
0 0
Schnittbedingungen Schnittbedingungen
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Schnittgeschw. (m/min)

Schnittgeschw. (m/min)

400

300

100

100

75

50

25

) NICHT-EISEN METALLE

Schnittbedingungen

E HITZEBESTANDIGE LEGIERUNGEN, TITANLEGIERUNGEN

- mP9120 |,

Schnittbedingungen

SCHNITTBEDINGUNGEN

Kontinuierlicher Schnitt
Konstante Schnitttiefe

Stabile Bearbeitung yorsearbeitet

Sichere und stabile Aufspannung und Schnittbedingungen
Allgemeine Bearbeitung

Schwerzerspanung, unterbr. Schnitt

Instabile Bearbeitung Wechseinde Schnitttiefen
I

nstabile Spann- und Schnittverhaltnisse

I NICHT-EISEN METALLE (PKD)

1500

00 ) SRR

Schnittgeschw. (m/min)

s0f L

Schnittbedingungen

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE
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WERKZEUGE
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WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

BESCHICHTETES HARTMETALL (CVD&PVD)

<CVD>
@ Besonders zéhe Lamellenstruktur erhoht die Verschlei- und Bruchfestigkeit.
@ Deckt einen grolRen Anwendungsbereich ab und reduziert die Anzahl der benétigten Werkzeuge.

<PVD>
@ Bietet eine extrem langere Standzeit im Vergleich zu unbeschichteten Schneidstoffen. Ideal fiir eine Vielzahl von Werkstoffen.
@ Das Beschichten von Werkzeugen mit scharfen Schneidkanten ist ohne Beeintrachtigung des Substrates moglich.

STANDARDAUSWAHL
FRASEN
Werkstoff Empfohlene Sorte Empfohle?rtra]/sr;m)ittgeschw. ISO Anwendungsbereich
[<]
F7030 200 (150 —250) || P10 ﬁf 5 /g /
MP6120 150 (100 — 200) || P20 (8¢ E R S E
Stahl R\ & \& & -
MP6130 150 (100 —200) || P30 = g g E E
VP15TF 150 (100 —200) || P40 g
M F7030 200 (150 — 250) M10 5 o
MP7030 150 (100 —200) |10 R RN WE
Rostfreier Stahl MP7130 150 (100 — 200) N & E* E* N- E —
MP7140 150 (100 — 200) || 1130 =\ \S\S /3 /8
VP15TF 150 (100 —200) || M40 g\¢
KO1 -
MC5020 180 (100 — 250) S/5
Kio| [d/( & -
Guss N & ~
n\s R ~
K20 | | ¥ @ &
VP15TF 150 (100 — 200) S ) R
K30 S
N10
Aluminium Leg. LC15TF 1000 (200 — 3000) || N20 E
N30 S
MP9120 30 (20 — 40) S01
Hitzebestandiger VP15TF 30 (20 — 40) $10 8 /8 /s -
Stahl s ({ul /8 R
_ [ o s Q
e MP9130 40 (25 — 60) S20 £\8 09 3
MP9030 40 (25— 60) S30 s S
HO1 s
MP8010 80 (50 — 120) 3 m
Gehartete H10 s 'G
Materialien H20 2
VP15TF 80 (50 — 120) =
H30




SORTENEIGENSCHAFTEN

Substrat Schicht Substrat Schicht
Sorte Harte TR.S , Sorte Harte TR.S .
(HRA) (GPa) Zusammensetzung Dicke (HRA) (GPa) Zusammensetzung Dicke
MC5020 91.0 2.2 TiCN-AI203-Ti Verbund Dick MP8010 93.5 2.3 (AL Ti,Si)N Diinn
FH7020 88.8 28 TiCN-AI203-Ti Verbund Dick MP9120 91.5 2.5 (AL Ti,Cr)N Diinn
F7030 88.8 2.8 TiCN-Al203-TiN Diinn MP9030 90.5 25 (AL Ti)N-Ti Verbund Diinn
MP6120 91.5 25 (ALTi,Cr)N Diinn MP9130 90.5 2.7 (ALTi,Cr)N Diinn
MP6130 90.5 2.5 (ALTi,Cr)N Dinn VP15TF 91.5 25 (ALTIN Dinn
MP7030 90.5 25 (AL Ti)N-Ti Verbund Diinn VP20RT 90.5 2.5 (ALTI)N Diinn
MP7130 90.5 2.5 (AL Ti,Cr)N Diinn VP30RT 88.8 2.8 (ALTIN Dinn
MP7140 88.8 2.8 (ALTi,CrN Dinn UP20M 90.5 2.0 TiN Diinn
*1GPa=102kg/mm?
ANWENDUNGSBEISPIELE
Werkzeug AXD4000R252SA25SA Werkzeug AHX640WR16016F
WSP (Sorte) XDGX175008PDER-GM (MP9120) WSP (Sorte) NNMU200608ZEN-MK (MC5020)
JIS AC4A: Si-Gehalt 8-10% DIN GG25 (mit Kruste)
N O O O O
Materialklasse Materialklasse
% Drehlzahl (min'T) Bauteil Motorblock
é’ SLigERdie i, 8| Schnittgeschw. (m/min) 155
Ej gorhscf:tl:b ]E)ro A et ) 2| Vorschub pro Zahn (mm/U.) 0.32
=] mm 3
e (mm) £ | Schnitttiefe (mm) 3—5
& | Schnittbreite (mm) & kanl Trockenbearbeit
Kahlung Externe Kihlung < | A9 rockenbearberung
Maschinentyp Vertikal MC5020 liefert eine dreimal
Da Aluminiumlegierungen mit hohem Siliziumgehalt Ergebnis langere Werkzeugstandzeit als
Ergebnis das Werkzeug beschadigen kénnen, erzielte 9 Wettbewerbsprodukte, ohne
die beschichtete WSP MP9120 im Vergleich zu i 0]
unbeschichteten Produkten eine doppelte Standzeit. Schneidenausbriche.
Fraser ASX445R12508E Fraser ASX400-050A04R
WSP (Sorte) SEMT13T3AGSN-JM (MP6120) WSP (Sorte) SOMT12T308PEER-JM (MP7130)
DIN 42CrMo4 DIN X5CrNiMo1810
Materialklasse Materialklasse
ﬁg”lﬁfﬁﬁf Bauteil Maschinenbauteil
Bauteil Maschinenteile i.g Schnittgeschw.  (m/min) 88
2 | Schnittgeschw. (m/min) 250 2| Vorschub (mm/Zahn) 0.1
E | Vorschub  (mm/Zahn) 0.1-0.2 £ | Axiale Schnitttiefe (mm) <2
&3 | Schnitttiefe  (mm) 2.0-5.0 S | Radiale Schnitttiefe (mm) -
Kuihlung Trockenbearbeitung Kuihlung NaRbearbeitung
Die neue Sorte MP6120 zeigt ein Die neue Sorte MP7130 zeigt eine
Eraebni deutliches Plus an Standzeit (+50%) Ergebni hohe VerschleiRfestigkeit und
rgebnis im Vergleich zu konventionellen LOCRIS gewahrleistet eine prozesssichere
Frassorten. Bearbeitung.

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE
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WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

CERMET

@ NX2525 fiir Hochgeschwindigkeitsfrisen.NX4545 fiir die allg.

@ Frasbearbeitung.
STANDARDAUSWAHL
Frasen
Werkstoff Empfohlene Sorte Empfohlerz?nlsnfrnr;ittgeschw. ISO Anwendungsbereich
250 P10 R
M10 i
aes2p (150 — 350) N
P20 2
Stahl M20 .
150 Sy
NX4543 (120 — 180) P30 X
M M30
K01
Guss NX2525 AL K10 0
(150 — 300) "
N
3
K20

(Bemerkung) Fur NalRzerspanung von Stahl verwenden Sie bitte die Sorte F7030. Fir NaRzerspanung von Gusswerkstoffen verwenden Sie bitte die Sorte MC5020.

1 2 3
Abspanweg pro Zahn (m)

W w
oo
g
ZN SCHNITTLEISTUNG
[y
ouw . e
s s fn Schnittgeschw. : vc Schnitttiefe : ap
chnittleistun X ;
& 9 Vorschub pro Zahn : fz Schnittbreite : ae
=
£ Wettberb A Cermet ~_ Wettberb B Cermet Stahl f. Hochgeschwindigkeitsfrdsen € 0.10 Wettberb A Cermet Stahl Schulterfrasen
£ Ausbruch A~ Ausbruch . ) E Ausbruch NX4545 N )
2 03 / N <Schnittbedingungen> > 4 <Schnittbedingungen>
B SAre Materialklasse : DIN 41CMo4 (97Wx400L) @ | X\{fs‘mgﬁ Cenpét Materialklasse : DIN 41CrMo4 (220HB)
E 5 Ausbrug Fraser : SE445R0506E El | % Fraser : NSE400R503532
§ 0.2 NX2525 WSP : SEEN1203AFTN1 § 0.05 WSP : TEEN2204PETR1
S ve=350m/min S vc=200m/min
f(é 0.1 ap=2.5mm flé < fz=0.35mm/Z.
% fz=0.2mm/Z. % g ae=25mm
T Trockenbearbeitung T T n ) ap=3.0mm
1 2 3 i i
Abspanweg pro Zahn (m) Schnittzeit (min) Gleichlauf Trockenbearbeitung
g : GuR Frasen
> /7 K10 Hartmetall <Schnittbedingungen>
3 03 / Materialklasse : DIN GG30 (95Wx400L)
§ / Fraser : SE445R0506E
§ 0.2 / WSP : SEEN1203AFTN1
£ / vc=180m/min
[
S o1 v ACSES ap=2.5mm
< / f2=0.2mm/Z.
T Trockenbearbeitung

SORTENEIGENSCHAFTEN

Substrat
Sorte Harte (HRA) TR.S. (GPa) Therwwlﬁitééjir.}cigkeit Thern(w).(/%\gic;}%?nung
NX2525 92.2 2.0 33 7.8
NX4545 90.0 2.2 33 7.8

J010

*1GPa=102kg/mm?, 1W/m + K=2.39x10-3cal/cm * sec * °C



HARTMETALL

@ Lieferbar sind 2 unbeschichtete Hartmetallsorten UTi20T fiir Stahl und Gusseisen, sowie HTi10 fiir

Gusseisen und NE-Werkstoffe.

STANDARDAUSWAHL
FRASEN
Werkstoff Empfohlene Sorte Empfohlerzﬁq/sncqt?nr;ittgeschw. ISO Anwendungsbereich
P10
. 120 ~
Stahl UTi20T (50 — 180) P20 E
P30 '5
M M10
Rostfreier Stahl UTi20T 120 M20 ~
: (50 — 180) S
M30 '5
. 100 K10 <]
AR (50 — 150) S
Guss K20 I ~
UTi20T 120 v
! (50 — 180) K30 S
NO1
Q
. N10 =
Nichteisenmetalle Uy N 'E
TF15 (300 — 500)
N20 )
&
N30 =
HAUPTBESTANDTEILE UND ANWENDUNGSBEREICH
P fur Stahlbearbeitung, K fur GuRbearbeitung, M fir rostfreie und Exotenmaterialien.
Haupt- ;
1ISO b est:ﬁgt = Eigenschaften Werkstoff
P M | wc-Tic-Tac-Co| Widerstand gegen plast. Deformation. C-Stahl, Leg. Stahl, rostfreier Stahl und Guss
K N WC-Co Hohe Stabilitdt und Verschleilfestigkeit. Guss, Nichteisenmetalle und Nichtmetalle

SORTENEIGENSCHAFTEN

S I e v M W
P M UTi20T 90.5 38 5.5 520 2.0
N HTi05T 92.5 79 4.5 600 1.5
K HTi10 92.0 79 4.6 630 2.0
N TF15 91.5 71 53 580 2.5

*1GPa=102kg/mm?, 1W/m « K=2.39x103cal/cm * sec « °C

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE
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WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE
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WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

CBN (GESINTERTES CBN)

@ MB710 und MB730 fiir die Zerspanung von Gusseisen.

@ BC5030 fiir die Zerspanung von Gusseisen mit hoher Schnittgeschwindigkeit.

@ Neue Voll-CBN WSP fiir den AOX-Fraser ermdglicht die Verwendung von
16 Schneiden fiir eine hocheffiziente Zerspanung.

STANDARDAUSWAHL / SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

SCHLICHTEN
Schnittgeschw. (m/min) Vorschub |Schnitttiefe
Werkstoff Aufb Kinhl
ersto uibau 250 500 750 1000 1250 |(mmiZan)| (mm) |"4HN9
DIN GG25| Ferritisch + Perlitisch ‘
Graugu® mMB710 MB730 —0.3 | —0.5 [Trocken
DIN GG30 Perlitisch
SCHRUPPEN
Schnittgeschw. (m/min) Vorschub |Schnittiefe
Werkstoff Aufb Kunhl
ersto uibad 250 500 1000 1500 2000 |(mmiZahn)| (mm) |"UTHUN9
GrauguR | DIN GG25 Perlitisch BC5030 —0.15 | —3.0 |Trocken

MERKMALE UND GRUNDLAGEN

Sorte Anwendung Eigenschaften Hauptbestandteile| Schicht
Fiir allgemeine . . . . CBN _
MB710 Bearbeitungen Hauptsorte mit guter Balance zwischen Verschlei- und Bruchfestigkeit. A1|—583
MB730 Far Hoher CBN-Anteil, daraus resultierend sehr gute thermische Leitfahigkeit. | CBN (Hoher Gehalt) _
HSC-Bearbeitungen | Geeignet fir hohe Temperaturen, die bei HSC-Bearbeitungen entstehen Co-Legierung
Fir HSC-Bearbeitungen| Hoher CBN-Gehalt und hohe thermische Leitfahigkeit.
BC5030 mit groRen Schnitttiefen | Ideal fur HSC-Bearbeitungen mit groRen Schnitttiefen oder auch mit starken CBN TiN
oder starken Schnittunterbrechungen. Die beschichtete WSP ermdglicht die schnelle AIN
Schnittunterbrechungen | Erkennung gebrauchter oder verschlissener Schneiden.
ANWENDUNGSBEISPIELE
Werkzeug AOX445R10008D Werkzeug NF10000R0408D (MB730)
WSP SL-ONEN120404ASN (BC5030)
(o) [}
Maschine Bearbeitungszentrum _ @C@ g g
Materialklasse o o= c
) FC250
Materialklasse
Bauteil Hydraulisches Bauteil
g Schnittgeschw. (m/min) 1800
& | Schnittgeschw. (m/min) [ Vorschub(mm/Zahn) 0.1
2 — g | Tischvorschub (mm/min) 4584
5 SRAHIES () 28 £ Schnitttiefe (mm) 0.05
3 Schnittbreite (mm) 70 3 Schnittbreite (mm) 20
o
£ | Tischvorschub (mm/min) 3057 Kihlung Trocken (vorher mit Kihimittel)
e
& |Vorschub pro Zahn (mm/Zahn) 0.1 Axialer Rundlauf (mm) unter 0,005 mm

Ergebnis

10-mal langere Werkzeugstandzeit und
4-mal hohere Effizienz als Keramik.
Hohe Oberflachengiite (Ra <1.6 um).

Ergebnis

Deutliche Steigerung der Produktivitat
bei konstant hoher Oberflachengute.




PKD (GESINTETER DIAMANT

@ Geeignet fiir Materialien wie Aluminium-Leg. und NE-Werkstoffe.

@ Geeignet fiir hohe Schnittgeschw.

SORTEN MERKMALE

Sorte

Eigenschaften

MD220

Exzellente Abstimmung zwischen Verschleif3- und Bruchwiderstand.
Breite Anwendungsbereiche.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

Materialklasse Schnittgeschw. (m/min) Sorte Vorschub pro Zahn (mm/Zahn)| Schnitttiefe (mm)
Aluminium Leg.
(Si<12%) 1000—6000
MD220 —0.3 —0.5
Aluminium Leg.
(Si >13%) 200—800
SCHNITTLEISTUNG
g 2.0 - <Schnittbedingungen>
ot r Drehzahl : 6000min Materialklasse : Aluminium Leg.
% 1.6 : ° A ‘ Rz=1.05um WSP : NP-GDCW1240PDFR2
g Sorte : MD220
8 12] Werkzeug : V10000R0406D
3 r B Vorschub  : 0.2mm/Zahn
5 o8l Schnitttiefe : 0.5mm
S T Drehzahl : 20000min” Schnittbreite : 80mm
S 04[] Trockenbearbeitung
© L 4 Rz=1.42um
S 1 | | |
O 0y 5000 10000 15000 20000

Drehzahl (min')
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Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite
AHX440SEPNNMU130508ZER-L AJX JOMWO06T215ZZSR-FT AQX QOGT0830R-G1
PMC 080320ZZSR-FT 1035R-G1
Jo24 JDMWO09T320ZDSR-FT | J022 1342R-G1
é 120420ZDSR-FT 1651R-G1 Jo25
140520ZDSR-FT 1856R-G1
EPNNMU130508ZEN-M JOMTO06T216ZZER-JL 2062R-G1
€ 130532ZEN-M N 080322ZZER-JL 2576R-G1
J024 ‘@ JDMT09T323ZDER-JL | J022 QOMTO0830R-M2
g N — 120423ZDER-JL 1035R-M2
140523ZDER-JL 1342R-M2
&PNNMU130532ZEN-R JDMT120420ZDSR-ST @ 1651R-M2 Jo25
. 140520ZDSR-ST 1856R-M2
g J024 @ Jo23 2062R-M2
2576R-M2
ARP5/6 &PRPHT1040MOE4-L
AHX640S | NNMU200608ZEN-MK APX3000 | AOGT123602PEFR-GM & 1248MOE4-L
AHXed0W 123604PEFR-GM e D 1040MOE4-M
Jo24 - 123608PEFR-GM | J020 (ﬂ 124smoEa-m | °°%
S 4
= 1040MOE4-R
@ 1248MOE4-R
NNMU200608ZEN-HK AOMT123602PEER-M @PRPMT1040MOE4-L
123604PEER-M = 1248MOE4-L
Jo24 123608PEER-M (wh 1040MOE4-M |
123610PEER-M @y © 1248MOE4-M
v 123612PEER-M - 1040MOE4-R
NNMU200708ZEN-MP W 123616PEER-M 1020 g 1248MOE4-R
123620PEER-M ASX400 | SOGT12T308PEFR-JP
e J025 123624PEER-M
123630PEER-M '@i J031
123632PEER-M
WNEU2006ZEN7C-WK AOMT123604PEER-H
123608PEER-H SOET12T308PEER-JL
Joa1 ’ J020 —
123616PEER-H
'@‘ Jo31
NNMU200712ZER-MM APX4000 | AOMT184804PEER-M
@ 025 184808PEER-M ? SOMT12T308PEER-JM
A 184810PEERM | @ 12T308PEEL-IM |
a 184812PEER-M
WNEU2007ZEN7C-WP 184816PEER-M
q Jo41 184820PEER-M SOMT12T308PEER-JH
AOMT184804PEER-H i@"
184808PEER-H 4/ J01
AJX JOMTO06T215ZZSR-JM 184816PEER-H
PMC 080320ZZSR-JM u 184832PEER-H | J020 SOMT12T320PEER-FT
. | JDMT09T320ZDSR-JM | J022 184840PEER-H E
g 120420ZDSR-JM 184850PEER-H Hv 1031
140520ZDSR-JM 184864PEER-H




Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite
ASX400 | WOEW12T308PEERSC AXD4000 | XDGX175004PDER-GM BAP400 | APGT1604PDFR-G2
12T308PETRSC 175008PDER-GM SRM2 021
! g Jo42 175012PDER-GM Ty
- 175016PDER-GM
’ 175020PDER-GM APMT1604PDER-M2
ey Jo39
ASX445 | SEGT13T3AGFN-JP o — 175024PDER-GM ——
= Jo21
175030PDER-GM a—
' Jo29 175032PDER-GM
iy 175040PDER-GM APMT1604PDER-H1
175050PDER-GM 1604PDER-H2
SEET13T3AGEN-JL XDGX175004PDFR-GM £ 1604PDER-H4 | J021
p— 175008PDFR-GM 1604PDER-H6
e Jo3o 175012PDFR-GM 1604PDER-H8
e 175016PDFR-GM BF407 SFAN1203ZFFR2
. 175020PDFR-GM 1203ZFFL2
Y Jo39
SEMT13T3AGSN-JM — 175024PDFR-GM SFCN1203ZFFR2 Jo30
175030PDFR-GM ~e— 1203ZFFL2
6 J030 175032PDFR-GM
175040PDFR-GM SFCN1203ZFFR2
175050PDFR-GM 043
SEMT13T3AGSN-JH AXD7000 | XDGX227008PDFR-GL <
227016PDFR-GL
J030 227020PDFR-GL NP-WFC42ZFER2
227030PDFR-GL | J039 W
ima _ Jo4s 28
— 227032PDFR-GL e’ o
SEMT13T3AGSN-FT 227040PDFR-GL w %
w
~ 227050PDFR-GL WFC42ZFER2 22
‘ 1030 BAE AEMW150304ER [ ' &
~— Jo44 =
150308ER
=y Jo21
WEEW13T3AGFR3C 19T304ER
s 13T3AGTR3C 19T308ER BN425 SNMF43B2G
. J044
& BAP300 | APGT1135PDFR-G2 —_—
SRM2 J031
P J021
WEEW13T3AGERSC = B
_ ]
13T3AGTR8C BRP RPMTO08T2MOE-JS
-~ Jo41
= APMT1135PDER-M0 . 10T3MOE-JS
AT,
s 1135PDER-M1 - 3 1204MOE-JS | J027
. Jo21 *!!r
AXD4000 | XDGX175004PDFR-GL t— 1135PDER-M2 | S 1606MOE-JS
175008PDFR-GL
175012PDFR-GL APMT1135PDER-H1 RPMWO08T2MOE
175016PDFR-GL . 1135PDER-H2 08T2MOT
- 175020PDFRGL | ﬁ 1135PDER-H3 | J021 10T3MOE
¢
s 175024PDFR-GL 1135PDER-H4 =5 10T3MOT
175030PDFR-GL 1135PDER-H6 -’ 1204MOE Jo28
175032PDFR-GL BAP300 | ZRMO0603R-M3 1204M0T
Lange Ausfiihrung
175040PDFR-GL 0603R-M4 1606MOE
— J040
175050PDFR-GL IK_J 0603R-M5 1606MOT

JO15
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Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite
BSP SPMB1204APT DCcC ZCMX083508ER-A LSE445 | SEER1203AFEN-JS
09T308ER-A B
o Jo3z | gy 1' Joao L 1028
'a — e
SECN1203AFFR1
BXD4000 | XDGT1550PDER-G04 ZCMX09T308ER-B | o043
1550PDER-G08 _ |
1550PDER-G12 X J040
1550PDER-G16 v— WEC42AFTR5C
@ 1550PDER-G20 | J038 < J041
1550PDER-G30 FBE2 UDC16F =
1550PDER-G32 32F
1550PDER-G40 “ 1038 NSE300 | TECN1603PEFR1W
1550PDER-G50 1603PEER1W
XDGT1550PDFR-G04 FBP415 | SPEN1203EEER1 1603PETR1W | J036
1550PDFR-G08 1203EEEL1 e
1550PDFR-G12 l SPNN1203EEER1 J032
I
1550PDFR-G16 1203EEEL1 TEEN1603PEFR1
5™ ’ 1550PDFR-G20 | J038 SPER1203EEER-JS 1603PEER1
1550PDFR-G30 s 1603PETR1 J036
1550PDFR-G32 _-_-—_-\_ Josz 1603PESR1
1550PDFR-G40 1603PEZR1
1550PDFR-G50 SPEN1203EETR1 TEER1603PEER-JS
XDGT1550PDFR-GL04 . )
LA 1ssoPDFRGLO8 | WL 1038
WPC42EEER10C TECN1603PEFR1
CBJP JPMT060204-E
CBMP Jo42 J043
TABI. _ J023 | S
JE FMAX @@ GOER1408PXFR2 NSE400 | TECN2204PEFR1
MPMT070308 S 2204PEER1
| =Y 090308 023 f Jo43 2204PETR1
— 120408 TEEN2204PEFR1
2204PEER1
CESP SPMW090304 FP490 SPEN424A 2204PETR1
CFSP J036
CGSP 090308 033 —_ 2204PESR1
= 120304 J032 2204PEZR1
e 120308 ——— TEKN2204PEER1
DCccC CCMX083508EN-A 2204PETR1
_ 09T308EN-A LSE445 | SECN1203AFTN1 2204PESR1
;f 1022 SEEN1203AFFN1 2204PETR
1203AFEN1 TEER2204PEER-JS
CCMX09T308EN-B 1203AFTN1 J028
;“.—"‘. 1022 ' — 1203AFTN3 re J036
Ty 1203AFSN1
1203AFSN3




Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite
NSE400 | TECN2204PEFR1 SE415 SEER1203EFER-JS SPX JPMX140412-JM
190412-JM
Joa3 [ 2 J029 023
OCTACUT| OEMX12T3ETR1 SECN1203EFFR1
12T3ESR1 JPMX140412-WH
S 1705ETR1 J025 Jo43 190412-WH
N’ 1705ESR1 -
- Jo23
OEMX12T3EER1-JS WEC42EFTR5C
- 1705EER1-JS
_\'E,L 1705ETR1-JS | J025 |_ Joa1 MPMX120412-JM
E Jo23
REMX1705SN SE515 SECN1504EFTR1
SEEN1504EFER1
N Jo27 1504EFTR1 MPMX120412-WH
hd L 1504EFTLA 1029
1504EFSR1 : Jo24
REMX12T3EN-JS
J— 1705EN-JS WEC53EFTR5C
(- J027 SPMX120408-JM
- |. ' Joa1
— fg Jo33
PMF TPEW1303ZPER2
SE545 SEEN1504AFEN1
- Jo37 1504AFTN1 SPMX120408-WH
 — 1504AFTN3
. 1504aFsNt | 7028 a Jo33
.
TPEW1303ZPTR2 1504AFZN1
= Jo44 SEER1504AFEN-JS SRB SRBT10
e 12
SIEE Jo029 16
PMR CPMT1205ZPEN-M2 — ‘ 20 Jo34
1205ZPEN-M3 25
1906ZPEN-M2 WEC53AFTR5C 30
@ 1906zPEN-M3 | "2 32
) SRF SRFT10
- Joa1
= 12
SE415 SEEN1203EFFR1 16
1203EFER1 20
1203EFTR1 $G20 RGEN2004MOEN B 25 J034
1203EFTR3 | J029 2004MOSN 30
: 1203EFSR1 ¢ Joz27 32
S
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Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite
SRM2 SRG16C SRM2 ¢40 | APMT1135PDER-H2 VFX5 XNMU160708R-MS
20C 950 1604PDER-H2 160712R-MS
0 25C Jo34 160716R-MS
' 30C g 1021 160724R-MS 1039
32C 160732R-MS
SRG16E 160740R-MS
20E SUF SUFT10R05 XNMU160708R-HS
o 25E J034 10R10 ;
30E 10R20 /ﬂ‘ Jo39
32E 12R05
SRM16C-M 12R10
20C-M 12R20 XNMU160708R-LS
@ 25C-M J035 12R30
30C-M 16R05 Jo3g
32C-M 16R10
SRM16E-M 16R15
20E-M 16R20 VFX6 XNMU190912R-MS
@ 25E-M Jo35 16R30 190916R-MS
30E-M 20R05 190924R-MS
32E-M 20R10 190932rR-Ms | **°
APMT1135PDER-M2 20R15 Jo3s 190940R-MS
_ 1604PDER-M2 . : 20R20 190950R-MS
e Jo21 20R30 XNMU190912R-HS
== ——
25R05 [
25R10 ' J040
APMT1135PDER-H2 25R20
- 1604PDER-H2 25R30
5 J021 30R05 XNMU190912R-LS
30R10
30R20 Jo4o
SRM2 $40 | SRG40C 30R30
$50
50C 32R05
b Jo3a 32R10 VOX400 | SONX1206PER
M 32R20 = 1206PEL
Jo32
SRG40E TBE1 SPMT120408-A
50E
& 034 Hi 1033 WOEX1206PER5C
i
Jo42
APMT1135PDER-M2 TSMP MPMW070308
1604PDER-M2 090308 VIPER TPNX1605N
e J021 - 120408 J023
e — o Jo37
™




Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite Frasertyp Bestellbezeichnung Seite
WSX445 cePSNGU140812ANFR-L Eckenradius 45°| SEMN1204AZTN RRD RDHX12T3MOE
G911 11140812ANER-L 20° Positiv 12T3M0S
&Y 140812ANER-M . 1604MOE J026
EPSNMU140812ANER-M J030 1029 — 1604M0S
& 140812ANER-R —
&0 140812ANER-H RDMX07T1MOE
©PWNGU1406ANENSC-M Negativ SNMN120408 07T1MOT
120412 0702MOE
g J042 0702MOT
1031 1003MOE
i—]
1003M0S
Eckenradius 0°| TPEN1603PPR “ / 1003MOT J026
11° Positiv 1603PPN 11° Positiv | SPGN120304 Ad 12T3MOE
2204PDR J037 120308 12T3M0S
=== 2204PDL 120312 12T3MOT
1603PPL 150404 1604MOE
TPNN2204PDR 150408 1604M0S
SPMN120304 1604MOT
J037 120304T RDZX0501MOE
o 120308 J032 07T1MOE
— 120312 0702MOE
Eckenradius 15°| SPEN1203EDR 120408 1003MOE
11° Positiv 1203EDL 120412 ° 1003M0S J026
SPKN1203EDR J032 150408 12T3MOE
{ | | SPEN1504EDR 150412 12T3M0S
1504EDL 1604MOE
SPNN1203EDR 11° Positiv | TPGX080204 1604M0S
110304 RPMM120400G
| . J033 == J037
— — @ Jo27
Eckenradius 45°| SDEN1203AEN 11° Positiv | TPMN160304
15° Positiv 160308
J028 160312
\ 220404
— J037
= 220408
Eckenradiu§ 4_5° SEER1204AFEN-JS 220408T
20° Positiv 220412
-:-\_'"":.-; J028
‘&, RRD RDHX0501MOE
0501M0S
SEEW1204AFTN 07T1MOE
. 07T1MO0S 1026
1029 = 0702MOE
0702M0S
1003MOE
1003M0S
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Stahl - M Schnittbedingungen (Hinweis):
N Zzztsfreler Siahl ¢ . ii @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Nicht-Eisen Metalle 8 ¢
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen c s €€ V::f\?::;%;t E:Scharf
Gehartete Materialien
Beschichtet Hartmetal Abmessungen (mm)
Nl 2
. s| 3 .
Form Bestellbezeichnung % & § § § § § § :||_; E LIelwil s |Bs!|RE Geometrie
Fl 2 I8eeER s ST
SE=S===55|F
APX3000 | AOGT123602PEFR-GM |G [ ] 12|10 |66 |3.6|1.8|0.2
K040 123604PEFR-GM |G| F ® |12]10|66|36 16 04
_ 123608PEFR-GM |G| F [ ] 12110 |6.6|3.6|1.2|0.8
& el
APX3000 | AOMT123604PEER-H(M| E |0|/® © ®© ®© ®© @ © 12110 1663616 (04
K040 123608PEERH|M| E (00 @ @0 0 @ 0 ® 1210 | 6636|1208
123616PEER-H|M| E (0/®© ®© ® ® ® © © 12|10 |66 3.6 0.4 |1.6
e«
s| /"
APX3000 | AOMT123602PEER-M (M| E 000000 12|10 |66 |36 |1.8|0.2
K040 123604PEERM|M| E | @00 @ 0 @ 12110 | 6.6 36|16 |04
123608PEER-M |M| E 000000 1210 (6.636|1.2|0.8
123610PEER-M |M| E 000000 1210 (6.636|1.0|1.0
123612PEER-M |M| E 000000 12 110 |66 |3.6|0.8 1.2
w 123616PEERM|M| E | [0 @ @ @ @ 0 @ 12|10 |66 36|04 16 | AN
123620PEER-M |M| E 000000 12|10 |66 |36|04 |20 S
123624PEER-M |M| E 000000 12|10 |66 |36 |04 |24
123630PEER-M |M| E 000000 12|10 |66 |36 0.4 |3.0
123632PEER-M (M| E 000000 12 110 | 66| 36|04 |3.2
APX4000 | AOMT184804PEER-H(M| E |©0|/® © ®© © ®© @ © 18159 |48[1.8|04
K046 184808PEER-H|M| E (0o/l® ® ® ® ® @ © 18159 4811.4|0.8
184816PEER-H|M| E (0o/l® ® ® ® ® © © 18159 [48|/04|1.6
W 184832PEER-H |M| E e 0 (] 18159 48|04 |32 —/\AN
184840PEER-H M| E () ° 18 |15 |9 |4.8|0.4 (4.0 s /17
184850PEER-H |M| E [ N ) (] 18159 48| — |50
184864PEER-H |M| E o0 (] 18159 |48 | — |6.35
APX4000 |AOMT184804PEER-M |M| E 000000 18 |15 |9 4811.8|0.4
K046 184808PEERM|M| E | 0@ 00 @ 0 @ 18|15 |9 |48]1.408
184810PEER-M |M| E ° 00 18159 |48|1.0(1.0
A 184812PEER-M|M| E | |® oo o 1815|9 |4.8/0.8[1.2
184816PEER-M |M| E 000000 18(15|9 (48|04 |16
184820PEER-M |M| E ° 00 18[(15|9 [48/04|2.0

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



Stahl ¢ccCcCcCloc|C Schnittbedi (Hi is)
- chnittbedingungen (Hinweis):
Resticleiooh M M M @: Stabile Bearbeitung @:Allgemeine Bearbeitung #:Instabile Bearbeitung
Guss ® [ J E 2N <
Werkstoff - -
Nicht-Eisen Metalle €
— — Verfasung:
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen [ 2 E:Verrundet E:Scharf
Gehartete Materialien
Beschichtet | Cermet [Hartmetall Abmessungen (mm)
N| 2
s| 2
Form Bestellbezeichnung | g| © L S| 0l Geometrie
of 5 |elE 2} I|ee| L LE w1 S BS | RE
Fl 2|22 RIS 2|8 =
~0 (X X|F= -
w>>ZzZ|Dx
BAE | AEMW150304ER |M| E *|® ([ ] 156875 15 | 9525/3.18 | — | 04
150308ER |M| E * [ % ([ ] 15.875| 15 | 9525/3.18| — | 0.8 -—L _RE
19T304ER (M| E *|® 19.05 | 18 [127 |3.97 | — |04 ,[4§§fjg AN
el 19T308ER |M| E * | 19.05 | 18 [127 [397| — |08 | [~ s 7
BAP300 [APGT1135PDFR-G2 (G| F |11 9 | 635 |35 12 | 0.8
L RE
=B SSRIEE %gw
e \[ LE J S|
5°
BAP400 | APGT1604PDFR-G2 |G| F ®(16.5 14 | 9525|4.76 | 14 | 0.8
L RE
=B S a3
T N lE_| s r
5°
BAP300 | APMT1135PDER-H1 (M| E (@|® ( 3N ) ® (11 9 | 635 |35 15 | 04
SRM2 1135PDER-H2 [M| E @@ |0 @] e]11 9 | 635 |35 | 12| 08
1135PDER-H3 (M| E |® 1 9 | 635 |35 08 | 1.2 h
E 1135PDER-H4 |IM| E (@ 1 9 | 635 |35 04 | 1.6 < f’.l*‘lo
1135PDER-H6 (M| E (@ 1 9 | 635 |35 04 | 24
BAP400 | APMT1604PDER-H1 (M| E |@® ( 16.5 14 | 9525|4.76 | 1.7 | 0.4
SRM2 1604PDER-H2 M| E |@|®@ |@ ®| |65 | 14 | 9525476 14 | 08 L e
1604PDER-H4 M| E (@ 16.5 14 | 9525|476 | 04 | 1.6 g@:" P
\ 2
— 1604PDER-H6 [M| E |® 165 | 14 | 9525|476 | 0.4 | 2.4 J"’; i
é L
1604PDER-H8 |IM| E (@ 16.5 14 | 9525|4.76 | 04 | 3.2 5°
BAP300 | APMT1135PDER-MO0 (M * 1 9 | 635 |35 1.8 | 0.2
SRM2
K116 1135PDER-M1 (M * 1 9 | 635 |35 15 | 04 L _RE
1135PDER-M2 (M| E |@®| @ (] 11 9 | 635 |35 12 | 0.8 A% - b;

) A\ ‘:’n’; AN
o JLE s| '™
=y 5
BAP400 | APMT1604PDER-M2 (M| E (@|® (] 16.5 14 | 9525|476 | 14 | 0.8

SRM2
K116 Lt RE
"™ \a0 hy B
— =23 E%W
= J_LE s
== 55

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J021



WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J022

WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROTI

WEND

ESCHNEIDPLATTEN

Stah ¢ d M Schnittbedingungen (Hinweis)
. | 1 u inwels).
- |ResiEEr S @ d M @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
Guss [} £.2 *
Werkstoff - -
Nicht-Eisen Metalle ¥
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen c T C Verfasung:
! (e _egerungen, Tlaregerng E:Verrundet S:Abgeschragt + Verrundet
Gehartete Materialien
Beschichtet Harmetal| Abmessungen (mm)
N
. sl 32 :
Form Bestellbezeichnung % 8 o S § § 5 g § § L 'n_: g E Ic s |Bs|rRelas Geometrie
Sl IBEEEEERREEEE
FTEfssss=s=s%%55
DCCC | CCMX083508EN-A |M [ ] * [ % 794 |35 | —10.8 —
K100 09T308EN-A|M o o x 0525397 — 0.8 — | Re £
—
?F( I
. / N | VAN
E— epsgl1c | [s[ V7
80°
DCCC |CCMX09T308EN-B (M| E (@ * 9.525|3.97| — |0.8| —
K100
RE RE
N s/ =
j™ © ..
= epsl LI s| 17
80°
PMR |CPMT1205ZPEN-M2 (M| E [ ] 12.7 15.56|1.4/0.8| —
K132 1205ZPEN-M3 (M| E * 12.7 |5.56(1.4|1.2| — RE
. 1906ZPEN-M2 |M| E . 19.05 |6.35/1.4/0.8) — "%) 2
Q‘ 1906ZPEN-M3 (M| E * 19.05 [6.35|1.41.2| — 2
EPSR IC .S,
80°
AJX | JOMWO06T215ZZSR-FT |[M| S 000000000 6.35 [2.78|1.2|1.5113°
Kore | 010803202ZSRFT[M| S | el@e @@ @@ @ 0@ 8 |3t8142 |13° ~
K134 | JDMWO09T320ZDSR-FT (M| S e00000000 9.525(3.97|1.82 [15° ( H}
120420ZDSR-FT (M| S 00000000 12 4.76(2.52 |15° BS X )/YAS
RE
@ 140520ZDSR-FT (M| S 00000000 14 5.56|2.8]2 |15° Ic | S
AJX@JOMTOGTMGZZER-JL M| E 000 6.35 [2.78|1.2|1.6/13°
KO?G@ 080322ZZER-JL (M| E o000 8 3.18|1.4|2.2/13°
£ @JDMT09T323ZDER-JL M| E o000 9.525|3.97|1.8|2.3|15°
@4@ 120423ZDERJL M| E XX 12 [476/2523)15°
= 01 140523ZDERL (M| E eeee 14 |5.56(2.8/2.3/15°
AJX | JOMT06T215ZZSR-JM |[M| S 00000000 6.35 [2.78|1.2|1.5113°
e | /0 0803202ZSRM[M| S | ele @@ e @0 0@ 8 [3.18142 [13°
K134 | JDMT09T320ZDSR-JM [M| S e0e0000000 9.525(3.97|1.8)2 [15°
- 120420ZDSR-JM |M| S 00000000 12 4.76|2.5|12 [15°
g 140520ZDSR-JM |[M| S 00000000 14 5.56|2.8|2 |15°

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



il Stahl ‘N* MM Schnittbedingungen (Hinweis)
q ) 1 u inweis):
- IRestEEr S MMM @: Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
Guss E 2 ®
Werkstoff - -
Nicht-Eisen Metalle
—— — Verfasung:
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen [ Z E :Verrundet
Gehartete Materialien
Beschichtet Hartmetall Abmessungen (mm)
N D
g| S
H ha (2] n
Form Bestellbezeichnung % % § § § § ?_r t 'n_: E s [ LItelwil 1c | s BsRe Geometrie
Fl 2 [Reonnr~2838R|S
raeaadaspnaole
L=E===3>3> 335>
AJX (JDMT120420ZDSR-STIM| S (e ® ® ® ® @ ( — | =] =2 4.76|2.5| 2
fone |71 1140520208R5T[M| s [0 @ @@ @@ @ — == 4 556282 ~
K134 1 ﬂﬁ
4 ' BS RE 7
L Ic S
CBJP (JPMT060204-E M| E * ( B J 6.26) 6|7.94 — [2.38/—|04
K126 RE .. L _RE
TAB N
AN
s i 111°
(]
. LE | gpsg—Sh
86°
Abb. zeigt Innere WSP (C).
SPX [JPMX140412-dM (M| E [ 2N J 143 |13 127 | — (483 —[1.2
103 190412-M |M| E oo 19.05 17 127 | — |479]— |12 L _ re
= m
-~ 1 =
LA
— e [s %
4
SPX [JPMX140412-WH (M| E ( 2N 143 |13 127 | — |476/—[1.2
K103 190412-WH |M| E oo 19.08 17 127 | — 14.76| — |12 L _ RE
AN
b [ 11°
4
CBMP  MPMT070308 M| E * @ — | —| — | 794 3.18/—|0.8
o 090308  |M| E * %@ | —|—| - |ossp318—|os| ®e RE
TAB 120408 M| E *(® | — | —| — 127 |476 —|08 i N
Al
* EPSR Ic |S|
i 86
TSMP | MPMWO070308 M| E (] — | =] — |7.94 318/ — (0.8
K125 _ 1= _ RE RE
090308 M| E (] 9.5625(3.18 0.8 VT/ —
120408 M| E ® | — | —| —[127 |478/— |08 78\ —1AN
5 N7t
/
=a EPSR Ic S
86°
SPX [MPMX120412-JM (M| E [ N — | = | — 27 479 —
K103
f"'.".-:-

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J023



WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROTI

ERENDE W

ENDESCHNEIDPLATTEN

Stahl N Schnittbedingungen (Hinweis)
- inweis):
M Zoztsfreler Sl ¢ €3 i i @: Stabile Bearbeitung @:Allgemeine Bearbeitung #:Instabile Bearbeitung
u
UElL el Nicht-Eisen Metalle Verfasung: )
" - ) T E:Verrundet S:Abgeschragt + Verrundet
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen [ 2 T:Ab «
:Abgeschragt
Gehartete Materialien
Beschichtet Abmessungen (mm)
N| 2
S| 3
Form Bestellbezeichnung % é § § § § g E "‘;‘ Ic s BS RE Geometrie
H = [Rloo s~
[ - V- Ty Hy - . T
=S====E> >
SPX [MPMX120412-WH |M| E ® 0 127 4.76 - 1.2
K103
AHX440Ss=PNNMU130508ZER-L(M| E |®/® @ @ ® * 134 5.77 1 0.8
K023
AHX440Ss=PNNMU130508ZEN-M|M| E |0/ ® @ ® ® * 134 5.77 1 0.8
K023 &111111305322ENM|M| E [@/@ @ @ @ x | 134 | 577 — 3.2
oo
g
a3
':E AHX440Ss=>NNMU130532ZEN-R(M| E |®(® ® ® ® * 134 5.77 - 3.2
£2
o
7]
=
NNMU200608ZEN-HK |M| E (@ *x *x| 20 6.55 1 0.8
o
-
BS|| RE
ic_ | /S|
AHX640W [NNMU200608ZEN-MK|M| E |@ *x x| 20 6.55 1 0.8
K025
AHX640S
K027

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.

J024



il Stahl °s € =e Schnittbedingungen (Hinweis)
3 inwels):
M Zoztsfreler SEl e¢ce i *le ¢ @: Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung #: Instabile Bearbeitung
u
Werkstoff Nicht-Eisen Metalle € V*Eff\jsun%t ot S:Abcesenrint s Verrundet
o o 2 3 3 :Verrunde :Scha : geschnrag + Verrunde
H\tzebes.t.anmge Legierungen, Tﬁtan\.eg|erungen [ 2 T: Abgeschréigt
Gehartete Materialien
Beschichtet | Cermet |Hartmetal Abmessungen (mm)
N[ 2
F Bestellbezeich § 2 w = G tri
o
orm estellbezeichnung % % colBEEL E o Lielwilic!| s |es|re eometrie
"> |eeEE RS |E
it o = > >|2 I
AHX640S |NNMU200708ZEN-MP M [ ] — | -] — (20 |8 1 0.8
K027
G
&
g BS || RE
L_1c | L
AHX640S |NNMU200712ZER-MM|M| E [ - | -] =120 |8 1 1.2
K027
A
qrii"ﬁ:; 7
- BS|| RE
=T Ic | _1s|
OCTACUT ([OEMX12T3ETR1 (M| T |® * - | = | — [12.7]3.97| 1 -
K085 12T3ESR1 M| s | o = = T2rjzer1 | = a
1705ETR1 (M| T |® * |® — | = | =17 |5 |14 — 1H
AN
. 1705ESR1 M| S ° - = | =117 |5 |14]| — >jzo°
\-f IC S LU L
: ! [=)C)
am
E
OCTACUT |OEMX12T3EER1-JS |M| E [ ] — | — | — [12.7]3.97| 1 - gﬁ
K085 1705EER1-JS (M| E | @ — =T =7 s |14] = 2=
_ ] _ o
l'.'l 1705ETR1-JS (M| T * 17 |5 14 %1 =
i £
N f
AQX (QOGTO0830R-G1 |G|F *' ° ° 84| 74| 55| — |3 — |04
K068 1035R-G1 |G |F *' o o (10692 7 | — |35 | — |04 L ke
1342R-G1 |G|F*! ° ® (131|115 87 — |42 | — |04 —
1651R-G1 |G|F *! ° ® (16514511 | — |51 | — |04 B ES
@ 1856R-G1 |G |[F *' ° ® |18 |16 (12 | — |56 | — |04 T
2062R-G1 |G|F*! ° ® [204/|18 |136| — (6.2 | — |04
2576R-G1 G|F *1 [ ] [ ] 258|123 (172 — |76 | — |04
AQX |QOMTO0830R-M2 |M| E ( N 84| 74 55| — |3 — 108
Koes 1035R-M2 |M| E oo 106] 92| 7 | — |35 | — |08 -
1342R-M2 (M| E ( N 13.1|115| 87| — |42 | — | 0.8
1651R-M2 |M| E oo 16.5/145/11 | — |51 | — |08 @ T
@ 1856R-M2 (M| E [ Y ) 18 |16 |12 — |56 | — |08 ——
LE | Re |-S
2062R-M2 (M| E ( N 204|118 |136| — |6.2 | — | 0.8
2576R-M2 |M| E ( N 25823 (172 — |76 | — | 0.8
*1 Verfasung fur Sorte VP15TF ist "E". = P liroars

J025



WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROTIERENDE WENDESCHNEIDPLATTEN

Stahl M M b ¢ Schnittbedingungen (Hinweis)
q inwels):
L c=ticicitah M - @: Stabile Bearbeitung @ :Allgemeine Bearbeitung & :Instabile Bearbeitung
Guss T8 Co ®
Werkstoff - 5
Nicht-Eisen Metalle
—— — ° Verfasung:
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen ( 2 E:Verrundet §:Abgeschragt + Verrundet
Gehartete Materialien
Beschichtet Hartmetall Abmessungen (mm)
Nl 2
3
Form Bestellbezeichnung % é 2 E E I % = Ic s Geometrie
Fl S [ N+ © o
5555 5
RRD | RDHX0501MOE (H| E |®|® ( N ] 5 1.5
K090 0501M0S |H| s |e|@ 5 15
07TIMOE |H| E (@|® ( 2N 7 1.98
07T1IMOS |H| S (e|® ( 3N 7 1.98
0702MOE (H| E |@®|® ( 2N 7 2.38 —
. 0702M0S (H| S |eo|® (] 7 2.38 H
- 1003MOE (H| E |®|® ( N ] 10 3.18 /‘VANO
1003M0S [H| s [e|@ e @ 10 3.18 A N
12T3MOE |(H| E |®|® ( N ] 12 3.97
12T3M0S |H| S |@|@® [ ] 12 3.97
1604MOE (H| E |®@|® [ 3N 16 4.76
1604M0S (H| S |®|® (] 16 4.76
RRD | RDMXO07T1MOE (M| E [ ] 7 1.98
K090 07TIMOT M| T |@] e @ 0 7 1.98
0702MOE |M| E (] 7 2.38
0702MO0T (M| T |@ ( I O 7 2.38
a6 1003MOE (M| E ° 10 3.18
Gz 1003M0s |M| s | [@ 10 3.18 ~
iTf a)
EE / 1003MOT |M| T |@ (N (] 10 3.18 H
x= - 12T3MOE |M| E ° 12 3.97 4‘*1‘5"0
g 12T3M0S (M| S | @ @ 12 3.97 i S
12T3MOT M| T |@ (N (] 12 3.97
1604MOE |M| E [ ] 16 4.76
1604M0S |M| S (] (] 16 4.76
1604MOT (M| T |@ (3N ) (] 16 4.76
RRD | RDZX0501MOE (z| E [ ] 5 1.50
K090 07TIMOE |z| E | |e 7 1.98
0702MOE (Z]| E [ ] 7 2.38
T~
1003MOE |zZ| E ( 10 3.18
g 1003M0S (Z| S |e@|® 10 3.18 H AN
12T3MOE |Z| E ° 12 3.97 c s s
12T3MOS |Z| S (@ |® 12 3.97 ‘ ‘
1604MOE |Z| E ( 16 4.76
1604M0S (Z| S |@®|® 16 4.76

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
J026 [J: Nichtstandard, Herstellung nur auf Anfrage.



Stahl [ 2
- Schnittbedingungen (Hinweis):
M Zoztsfreler Sl ic @: Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
u
Werkstoff Nicht-Eisen Metalle ¢
—— — Verfasung:
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen E:Verrundet §:Abgeschriigt + Verrundet
Gehartete Materialien
Abmessungen (mm)
Nl 2
. c| 3 o ,
Form Bestellbezeichnung | @ oo g =B t s sle o Ic s Geometrie
L 2 1585 E E 2R|e=
TEs=ss%%55k
OCTACUT |REMX1705SN M * 17.25 52
K085
N~
HIH N AN
=} 507
N’ ic_ | s| !
OCTACUT |REMX12T3EN-JS (M| E 12.95 417
K085 1705EN-JS |M| E 17.25 5.2 ~
(o )}%1
e’ s
SG20 (RGEN2004MOEN |E| E 20 4.76
K031 2004MOSN |E| S 20 476 ~
777)§AN
30°
f
~— ic s
ARP5/6@RPHT1040MOE4-L H|l E o0 0 10 3.97
K108 1248M0E4-L |H| E oo e 12 4.76 -
. 1 1040MOE4-M|H| E oje e 10 3.97
© Vo 12a8moEam|H| E oo e 12 4.76 );4\1"
S & 10aomoEaR [H| E 00 10 397 e | s
4591 T1248MOE4-R |H| E oo e 12 476
RPMM120400G M| E 12.7 4.76
@ @ Eﬁ\
_1c |s| 1"
ARP5/6@RPMT1040MOE4-L M| E 00 10 3.97
K130 1 1248M0E4-L M| E OO 12 4.76 _
- “4@ 1040MOE4-M|M| E oo e 10 3.97
‘; ) @501 1248MOE4-M M| E O 12 476 L AN
=4 = 1040MOE4-R [M| E oo o 10 3.97 e s|f
4501111 1248MOE4-R [M| E oo 12 476
BRP |RPMT08T2MOE-JS (M| E () 8 2.78
K088 10T3MOE-JS|M| E ° o 10 3.97
1204MOE-JS [M| E o0 12 4.76 %
: ; PYPS ] AN
@ 1606MOE-JS [M| E 16 6.35 v . //\11,,

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE



WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J028

WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROTI

WENDESCHNEIDPLATTEN

Stahl ocC
- Schnittbedingungen (Hinweis):
M Zoztsfreler SEl = ¢ i @ <.> S i ¢ @: Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung #: Instabile Bearbeitung
u
Werkstoff Nicht-Eisen Metalle ¢| Verfasung: ;
PRI — E:Verrundet F:Scharf S:Abgeschragt+ Verrundet
Hitzebestandige Legierungen, Ttanlegierungen [ Z T:Abgeschragt Z: Stabil
Gehartete Materialien
Beschichtet Cermet [Hartmetall Abmessungen (mm)
N[
: |3 :
Form Bestellbezeichnung % 8 -8 § E g § E E o Ic s Bs |BcH | RE Geometrie
FlISe 88l [EEIRE
CLE>5< |Z2Z5x
BRP | RPMWO08T2MOE |M|E [ ] 8 278 | — - -
K083 08T2MOT |M|T o 8 |278| — | — | -
10T3MOE |M|E ( J *|@® 10 397 | — - — ~
10T3MOT (M|T ° 10 397 | — | — | — H
] 1204M0E  [M|E| @ o |eeole |12 476 | — | — | = AN
- 120aM0T  |M|T ° ° 12 |476| — | — | — ic s|/
1606 MOE M| E ( (] (] (] 16 6.35 | — - -
1606MOT M| T (] 16 6.35 | — - -
E%l&enradius SDEN1203AEN E|T ) 127 318 | 1.2 | — — BS
7<>K\RINS§
~4% ]
| I
Ic S
LSE445| SECN1203AFTN1 (C|T * 12.7 318 | 14 - 1.0
SE445 I SEEN1203AFFN1 |E|F o127 [318| 14| — | 10 S
1203AFEN1 |E [E ( 12.7 318 | 14 - 1.0 /’/\Y%q
1203AFTN1 |E(T|® [ N J 12.7 318 | 14 - 1.0 sl !
* 1203AFTN3 |[E|T|® [ J 12.7 318 | 1.4 | 0.77 | —
. 1203AFSN1 [E[s| e]e 127 [318] 14| — | 10 @
eSS
* 1203AFSN3 |E|S ( J 12.7 318 | 1.4 | 0.77 | — *
% SEEN1203AFTN3
SEEN1203AFSN3
LSE445 | SEER1203AFEN-JS |E(E|® @@ | @ 12.7 318 | 14 - 1.0
SE445
2 < B )TAN
a = —
| 3 20°
— Ic s !
E%lg’enradius SEER1204AFEN-JS |E|E|® 127 |476| 14 | — | 1.0
it
= (O AN
Ea——— 120
SE545 SEEN1504AFEN1 (E |E * 15.875(4.76 | 1.4 - 1.0 RE BS
1504AFTN1 [E|T|® o0 15875476 | 14 | — | 1.0 \7 @mh
* 1504AFTN3 [(E|T|® [ ] 15.875|4.76 | 14 | 0.77 | — > TT van
—1 o
1504AFSN1 |E[S| e]e 15.875|4.76 | 1.4 | — | 1.0 B S
| 1504AFZN1 |E(Z (] 15.875|4.76 | 14 - 1.0
= e
&
% SEEN1504AFTN3

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



Stahl [ J [ 2 7 o Cc|¢C Schnittbedi (Hinweis)
; chnittbedingungen (Hinweis):
zoztsfreler Szl @ ¢ i . C.) @ i ¢ @:Stabile Bearbeitung @ :Allgemeine Bearbeitung #: Instabile Bearbeitung
u
Werkstoff Nicht-Eisen Metalle ¢| Verfasung: )
- o T E:Verrundet F:Scharf S:Abgeschragt + Verrundet
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen [ 2 T:Ab .
:Abgeschragt
Gehartete Materialien
Beschichtet | Cermet [Harimetal Abmessungen (mm)
N| 2
Sl 3
Form Bestellbezeichnung % é ° § ks P E o Ic s BS RE Geometrie
FlI28w2 & |SS|8c
20la a X X|E E
L =>D>D ZZ|Dx
SE545 | SEER1504AFEN-JS |E [ 2N J 15.875 | 4.76 1.4 1.0
—
=1 _]'— | “ 9‘;\1
SE415 SEEN1203EFFR1 |E|F ®|12.7 3.18 14 1.0 [RE BS
1203EFER1 |E(E * 12.7 3.18 1.4 1.0 KRINS,:,
1203EFTR1 |E|[T S 127 | 318 | 14 | 10 > LU AN
* 1203EFTR3 |E|T [ N J 12.7 3.18 14 - IcC_ | s| 1/
L— 1203EFSR1 |E[(S|e|® 12.7 318 | 1.4 1.0 9
- % SEEN1203EFTR3
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung.
SE415 | SEER1203EFER-JS (E|E|®|@® 12.7 3.18 1.4 1.0
T o
= 1; Al‘i
— 20
SE515 | SECN1504EFTR1 C|T * 15.875 | 4.76 1.4 1.0
SEEN1504EFER1 E|E * 15.875 | 4.76 1.4 1.0
1504EFTR1 E(T [ ] 15.875 | 4.76 1.4 1.0 | %10
L' 1504EFTL1 E|IT ° 15.875 | 4.76 1.4 1.0 ic s| !
1504EFSR1 E|S|® 15.875 | 4.76 14 1.0 | Abb. zeigt rechte Ausfiihrung.
Eckenradius | SEEW1204AFTN EIT (] o o0 12.7 4.76 2.6 1.0
45° RE S
Y\
KRINS
2 AN
i } | ’20"
L_lc | S
Eckenradius | SEMN1204AZTN M(T () (] 12.7 4.76 2.0 0.2
45° RE &
o P
KRINS
45° 1+
| =
R—y | IC | S ’
ASX445 | SEGT13T3AGFN-JP (G|F ®|13.4 3.97 2.2 -
K017
-~ Ly
720
S

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J029



WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J030

WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROT!

E WENDESCHNEIDPLATTEN

Stahl . . R
M | Rostfreier Stahl e e s ee zlee Schnittbedingungen (Hinweis): -
@ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss € *B ¢
Nicht-Eisen Metalle * { 2 cec
—— ; Verfasung:
Hizbesng egennge, Tankgenngen ¢ € E:Verrundet F:Scharf S:Abgeschragt+ Verrundet
Gehartete Materialien
Beschichtet Cermet [Hartmetal| Abmessungen (mm)
Mg
q [ ) .
Form Bestellbezeichnung % & ° § E § § § § § |.|_|. E E Q. o ic| s |Bs|Relst0 Geometrie
SIS 8 R EEER RS EEFED
NEHEEEEEEEEEIEE
ASX445 [SEET13T3AGEN-JL |E ® 0000 O0O o0 13.43.97 [1.9/1.5| —
K017
ASX445 | SEMT13T3AGSN-FT (M| S (] 13.43.97 |[1.9/1.5| —
K017
2
(R
ASX445 [SEMT13T3AGSN-JH(M[(S(e/®o/® ® ®© ®© ®© ® © [ ] 13.43.97 |[1.9/1.5| —
K017
ASX445 [SEMT13T3AGSN-JM(M[(S(e/ ®o/® ®© ®© ® © ® © (e o0 13.43.97 |[1.9/1.5| —
K017
BF407 [SFAN1203ZFFR2 |A|F ® (12.73.175(124| — | —
1203ZFFL2 (A|F *x |12.7|3.175/2.4| — | — ij%
SFCN1203ZFFR2 (C|F ® |12.73.1752.4| — | — 7- ggg’Ns
1203ZFFL2 |C|F 0 |r27sars24 — | = | LA 2
IC S|
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung.
WSX445@SNGU140812ANFR-L G|F ®(14 84 |1.5/1.2/6.3
K010 140812aNERL |G E 00 o i x 14 84 [15[12]6.3
a9 140812ANER-M | G| E o060 o X x 14 8.4 [15/1.2]6.3 A
g @SNMU140812ANER-M M| E o0 0 o (] * * 14 8.4 |1.5/1.2/6.3
a1/ 140812ANERR [M|E| (@@ ® * * 14 84 |15/1.2/6.3 S
a1/ 140812ANERH [M[E| [@]@ @ * * 14 8.4 [1.5[1.2]6.3

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
[J: Nichtstandard, Herstellung nur auf Anfrage.



2 Stahl [ [ 2 c &0 €c|e Schnittbedi (Hinweis):
M | Rostfreier Stahl e e e e s|o cle chnittbedingungen (Hinweis): .
@: Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 48 : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss [ 2 ® [ E N -
Nicht-Eisen Metalle ® €| Verfasuna:
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen [ 2 2N 2 Z'\?:rl:un?j:et F:Scharf
Gehartete Materialien
Beschichtet Cermet [Hartmetall] Abmessungen (mm)
N[
8| 2
F Bestellbezeich o oo oo Qoo = G tri
orm estellbezeichnung %‘%ogﬁﬁﬂﬁﬁﬂEggESc ic | s |Bs|REe eometrie
C>e8E R EE R R QINSEREE
LIElISESSs==>>22Z|5x
BN425 |SNMF43B2G M * 12.7|4.8 20| —
DN Bs
P
— J égloNS
=== NS
G Ic s |
SNMN120408 M| E [ ] * ® 0|12.7(4.78 — |0.8
120412 M(E| |@ *x |®@ [12.7(4.78] — |1.2 RE
= \‘/ H
Ic | S|
ASX400 |SOET12T308PEER-JL |(E|(E|® 0000000 [ ] 12.7/3.97/1.4 (0.8
K036
(] "
(=)0}
ik
S
ASX400 [SOGT12T308PEFR-JP [(G|F ®(12.7|3.97/1.4|0.8 Ex
K036 o
(4
o
]
[ ]
ASX400 |SOMT12T308PEER-JH |[M|E(® ®o ® ® ® ® ® ® © © 12.7/3.97/1.4 (0.8
K036 RE
— "o
-~y 10898
E—— Ic S|
ASX400 |SOMT12T308PEER-JM (M|E(0e/0o/® ® ® ®© © ®© © © [ ] 12.7/3.97/1.4 (0.8 RE
K036 12T308PEEL-JM |M|E o 12.7)3.971.4|08| (RG]
HASi
@ . g
' — /)j)‘
[=] 9
ASX400 (SOMT12T320PEER-FT (M|E o0 *x x O 12.7|3.97
K036
e
=




WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROTIERENDE WENDESCHNEIDPLATTEN

Stahl ¢

Schnittbedingungen (Hinweis):

RS @ .. . © [ @ : Stabile Bearbeitung  @: Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss ( 24 ([ C N
Nicht-Eisen Metalle { 2
ETURTEE —— Verfasung:
Hitzebestndige Legierungen, Ttanlegierungen [ Z E:Verrundet F:Scharf T:Abgeschrégt
Gehartete Materialien
Beschichtet |Cermet| Hartmetall Abmessungen (mm)
N[ 2
S| 3
Form Bestellbezeichnung % é ° § L s P E o Ic s BS RE Geometrie
Fl 2 I1282 & [d98c=
20la a X X|E E
L =>D>D ZzZOx
VOX400 | SONX1206PER N| E [ 2N ) 12.7 6.3 - -
K032 - 1206PEL  |N| E * 127 |63 | — | - ==
/ %o
e %)
[ 9
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung.
Eclgenradius SPEN1203EDR E|IT* @ [ N J 12.7 3.18 14 -
15 1203EDL  |E|T*! e |ee | 127 (318 |14 | — Bs
! KRINS
SPKN1203EDR Kl T * | 12.7 3.18 14 - ‘ 75° AN
. SPEN1504EDR  |E|T *' ® |eo| o 15875 476 | 14 | — *ié e
_ 1504EDL E|T* o0 15.875 | 476 | 1.4 | — T
Abb. zeigt rechte Ausfuhrung.
FBP415 [SPEN1203EEER1 [E| E (] (] 12.7 3175 | 14 - .
1203EEEL1 |E| E * * | 127 [3175| 14 | — :I:Ns S
SPNN1203EEER1 |N| E * * 12.7 3175 | 14 - _J J5° BEYY
1203EEEL1 |N| E * | 127 | 3175 | 14 | — "
L W IC S
29
E E Abb. zeigt rechte Ausfiihrung.
= FP490 | SPEN424A E| F * | 127 |318 | — | 16
Eg _RE
& [
%) i
= an
e ————ung Ic s f
FBP415 [SPER1203EEER-JS |E| E ([ 12.7 3175 | 14 -
& AN
i 1
11° Positiv | SPGN120304 G|E*! o |00 12.7 318 | — | 04
120308 G|E*! *x |® |(ee® 12.7 318 | — | 08
120312 G| F * 12.7 3.18 - 1.2
150404 G| E (] 15.875 | 4.76 - 0.4
150408 G|E*! * 15.875 | 4.76 - | o8 RE
SPMN120304 M|E *1 * o0 12.7 318 | — | 04 7 ¢
(] . . - . T
120304T M| T 12.7 3.18 0.4 \ )YAN
— 120308 M| E [*| |* % () 12.7 318 | — |08 - {11
120312 M[E*T[x| |% ee |127 [318 | — |12 = S
120408 MIE*T| |% o X 12.7 476 | — | 08
120412 M| E * * 12.7 4.76 - 1.2
150408 M| E (] 15.875 | 4.76 - 0.8
150412 M| E (] 15.875 | 4.76 - 1.2

*1 Verfasung fir Sorte HTi10 ist "F".
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

J032



2l Stah cecocie Schnittbedingungen (Hinweis)
A I 1 u inweils):
- |ResiEEr S M M M @: Stabile Bearbeitung @ :Allgemeine Bearbeitung #:Instabile Bearbeitung
Guss ® 8 [ ] E N 4
Werkstoff 2 5
Nicht-Eisen Metalle [ 2
» — - — Verfasung:
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen | € E:Verrundet T:Abgeschragt
Gehartete Materialien
Beschichtet| Cermet | Hartmetall Abmessungen (mm)
Nl 2
g 2 G t
Form Bestellbezeichnun o) = eometrie
9 Sl s |EEE885e| 1« s | BS | RE
S | N NN | T
o ao|X XEE
>>D|Z2Z(DT
BSP | SPMB1204APT M| T [ ] [ ] 12.7 4.76 14 -
S
KRINS [
o OrF
|
— N Ly
IC S
TBE1 | SPMT120408-A M| E [ ] [ ] 12.7 4.76 - 0.8
RE
—
_n' @ ;[:)YAN
jys=s—r M 11
Ic ]
CESP | SPMW090304 M[E*!'|x eo|® o|l® ® 9525 | 318 - 0.4
CEep 090308 ME*'|x eole ®ole ® 9525 | 318 | — | 08 JE
K124 120304 ME*'[x eoleo ofe @ 127 348 | — | 04 | i —
120308 MIE*'|x eo|e ol® o 127 3.18 - 0.8
& Cha
Ic S
SPX | SPMX120408-JM M| E (@ ® 12.7 4.80 - 0.8
K103
'_ -
o _ e
SPX | SPMX120408-WH M| E (@ @ 12.7 4.76 - 0.8
K103
D\
S
Eckenradius | SPNN1203EDR N| E o 12.7 3.18 1.4 -
15° BS
KRINS
75 AN
w 11°
| Ic S
b=
Abb. zeigt rechte Ausflihrung.

*1 Verfasung fur Sorte HTi10 ist "T".

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J033



WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J034

WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROTI

ERENDE WENDESCHNEIDPLATTEN

Stah! ; ‘" HEH Schnittbedingungen (Hinweis):
e zzztsfreler Szl i i & ° @: Stabile Bearbeitung  @: Allgemeine Bearbeitung #: Instabile Bearbeitung
Werkstoff Nicht-Eisen Metalle e 3
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen [ 2N 7 VTEr:f\a/::::n%;t F:Scharf
Gehartete Materialien
Beschichtet Abmessungen (mm)
y g
Form Bestellbezeichnung é é ] ‘g_ § = 'n_: 'n_: g L | e |wilicl s |Bs|Re [an Geometrie
"2 lgggEsge
w==>>>=2
SRB SRBT10 —| F [ ) 85/ 55| — |10|2.6/0.5| 5 | —
K108 12 —| F (] 10 65 — [12/3 |05 6 |— \ _RE
16 —| F (] 12 9.0 — |16|4 |1 8 | — ) 77(\
20 —| F ® 15 |11.0] — |20/5 |1 |10 |—
‘ 25 -| F o 185/135| — |25/6 |1 |125|— B3 s
30 —-| F ° 225160 — |30|7 |1 |15 | — L o
32 —| F (] 235/17.0| — |32|7 |1 |16 |—
SRF | * SRFT10 —| F |® ® ®| 85| 55| — [10|2.6/05| 5 |—
K108 1 12 —| F |® (] ®(10 6.5 — |12|3 |05 6 |— \ _RE
* 16 —| F |® (] ®(12 90| — |16|4 |1 8 |— o 7(}
* 20 —| F |® (] ®(15 |11.0 — (20|5 (1 |10 |—
B * 25 - F le o o|185[135 — [25(6 |1 |125 — BICT] @
* 30 | F |e ° o|225/160] — |30]7 |1 [15 |- L -
* 32 —| F |® (] ®|235(17.0| — [32|7 |1 |16 |—
SRM2 SRG16C G| E o x O 16 — | 82| — |35/ —| 8 |11°
K116 20C G| E ® % ©® 19 — [10.2| — |4.6| — |10 |10° |
25C G| E ® % ©® 24 — |[12.8| — |56.5| — |12.5|10° g/ @
@ 30C GlE| @xe 28 | — 153 —|7 | —[15 |10°| 11/ iz
32C GlE| @exe 28 | — [163]—|7 |—[16 [10°|RE-—" s
SRM2 SRG16E G| E o x O 135 — | 67| — |35 —| 8 [11°
K116 20E G| E ® % ©® 155 — | 85| — 46| — |10 9° ‘
25E GlE| @exe 205] — [102] —[55| — [125] o°|5] @Yﬂ
@ 30E G|E| exe 252| — [122|—|7 |— |15 | oo X fAN
32E GlE| @exe 261 — [131]=|7 [=[16 |9 el s
SRM2¢40 | * SRG40C G o000 36 — 1205 — — 120 |11°
20 1 50C o| E eee (w0 | — |26 |—|85 —|25 |11°
b B
. / AN
w RE L S/
SRM2¢40 | * SRG40E G| E o0 0 32 — [16.6| — — 120 |11°
K?g? * 50E G| E o000 358 — |20 | — |85 — |25 |11° T
s B b |0
/ AN
w RE L S ’
*2Stck. = EEviRac s

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



Stahl ¢ ¢ Schnittbedi (Hinweis)
- chnittbedingungen (Hinweis):
RestiicierolEhl @ @:Stabile Bearbeitung @:Allgemeine Bearbeitung $:Instabile Bearbeitung
Guss s 0
Werkstoff = =
Nicht-Eisen Metalle ®
— —— Verfasung:
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen ( 2N < E:Verrundet F:Scharf
Gehartete Materialien
Beschichtet Abmessungen (mm)
N[ 2
S| 3
Form Bestellbezeichnung | 5| & |2 @ w © Geometrie
5l 5 [S2F S L LE | W1 S BS | RE | AN
Fl L loo e
oo Q
==> =
SRM2 SRM16C-M M E |® x ® 16 - 82| 35| — 8 11°
K116 20C-M M| E |® x ® 19 — |10.2| 46 | — |10 10°
25C-M M| E |® x ® 24 — 128 | 55 | — |125] 10° s g igﬁm
@ 30C-M (M| E [@xeo 28 | — [153|7 | — |15 |10° ; —F AN
32C-M M| E |®@ x @ 28 | — [163] 7 — |16 | 10° | RE -
SRM2 SRM16E-M M E |® x @ 135 — 6.7 35| — 8 11°
K116 20EM M| E [@ x @ 155 — | 85| 46| — |10 | o
25EM M| E [@ x @ 205 — |102[ 55| - [125] o | 5 NI %
@ 30E-M M E [@ x @ 252 — 1227 - |15 9° : AN
. RE<—J|- -S|
32E-M M E |® x ® 261 | — 1317 — |16 9°
SUF SUFT10R05 - F [ N J 85115 |10 26 | 1 05| —
K112 10R10 - F [ N ) 85| 2 10 26 | 1 -
10R20 - F [ N J 85| 3 10 26 | 1 2 -
12R05 - F [ N J 10 1.7 |12 3 12| 05| —
12R10 - F [ N J 10 22 (12 3 1.2 1 - g'g
12R20 |-| F ee |10 3212 |3 |12]|2 | - EE
12R30 |[—| F ee (10 (42|12 |3 |12| 3 | — Eﬁ
16R05 |—| F ee (12 [21[16 |4 [16] 05 — E;
16R10 - F [ N J 12 26 |16 4 16 | 1 - g
16R15 -1 F [ N J 12 3.1 |16 4 16 | 15| —
16R20 - F [ N J 12 3.6 |16 4 16 | 2 -
16R30 - F [ N J 12 46 |16 4 16 | 3 - s
20R05 - F [ N J 15 25 |20 5 2 05| —
20R10 —| F [ N ) 15 3 20 5 2 1 -
o~
20R15 —| F [ N ) 15 3.5 |20 5 2 15| —
) 20R20 —| F [ N ) 15 4 20 5 2 2 -
20R30 —| F [ N ) 15 5 20 5 2 3 -
25R05 - F [ N 185 | 3 25 6 25| 05| —
25R10 - F [ N 18.5| 3.5 |25 6 25 | 1 -
25R20 —| F [ N ) 185| 4.5 |25 6 25 | 2 -
25R30 - F [ N} 185| 5.5 |25 6 25| 3 -
30R05 - F [ N J 225| 3.5 |30 7 3 05| —
30R10 - F [ N J 225 | 4 30 7 3 1 -
30R20 - F [ N J 225| 5 30 7 3 2 -
30R30 - F [ N J 225| 6 30 7 3 3 -
32R05 - F [ N J 23.5| 3.7 |32 7 32| 05| —
32R10 - F [ N J 235| 42 |32 7 3.2 1 -
32R20 -1 F [ N 235| 52 |32 7 32| 2 -

J035



WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROTIERENDE WENDESCHNEIDPLATTEN

Stahl ¢ ‘B Schnittbedingungen (Hinweis)
A 1 1 u inweils):
eSS @ o M M @: Stabile Bearbeitung @ :Allgemeine Bearbeitung & : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss ( 27 ([ CN - )
Nicht-Eisen Metalle ¢| Verfasung: .
- " - — E:Verrundet F:Scharf S:Abgeschragt + Verrundet
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen [ 2 T:Abgeschragt Z: Stabil
Gehartete Materialien
Beschichtet | Cermet [Hartmetal Abmessungen (mm)
al <
©
F Bestellbezeich 5108 o G tri
orm estellbezeichnung %, % ol& E g ﬁ g E o Ic S BS = eometrie
Fl = (8w« qla SN =
R Ola a|X X|iE =
L|=|> Dz Z|Dx
NSE300 | TECN1603PEFR1W |C *| 9.525 3.175 | 14 0.4 | Zum Schliphten der
SE300 1603PEER1W |C x| 9525 | 3175 | 1.4 | 04 | Schutermache.
1603PETRIW [C| T * *|* | 9525 | 3175 | 14 |04 | RE z
2 KRINS
— N
N> U
Ic Is|. !
NSE300 | TEEN1603PEFR1 E| F [ ] 9.525 3.175 14 0.4
SE300 1603PEER1 |E| E * o 9525 | 3175 | 14 | 04 re 588
1603PETR1 E| T o0 0|0 9.525 3.175 14 0.4 /\i\ggms Ry
1603PESR1 E| S (@@ 9.525 3.175 14 0.4 {K/ %‘ﬁ
1603PEZR1 E|l Z [ 9.525 3.175 1.4 0.4 IC 5 /
NSE400 | TECN2204PEFR1 C| F *| 12.7 4.76 1.4 1.0
SE400 2204PEER1  |C| E x| 127 | 476 | 14 | 10
2204PETR1 C| T *x % |@® 12.7 4.76 1.4 1.0
TEEN2204PEFR1 E| F o 12.7 4.76 14 1.0
ol 2204PEER1 |E| E * o 127 476 | 14 |10 RE_ %
EE 2204PETR1 E| T o0 0|0 12.7 4.76 14 1.0 gg,'”s R
,"—_‘E 2204PESR1 |E| S |@|® 12.7 476 | 14 |10 i = AN
[e] [ °
E = 2204PEZR1 E| Z [ ] 12.7 4.76 14 1.0 ic s f
g TEKN2204PEER1  |K| E x| 127 476 | 194 | —
2204PETR1 K| T * % * 12.7 4.76 1.94 -
2204PESR1 K| S [x 12.7 4.76 1.94 -
2204PETR K T * 12.7 4.76 1.94 | — | Abb. zeigt rechte Ausfiihrung.
NSE300 | TEER1603PEER-JS (E[ E |® [ ] 9.525 3175 | 14 0.4
__._ X AN
f20°
NSE400 | TEER2204PEER-JS |E| E (@ * 12.7 4.76 1.4 1.0
A | _xAN
/320"

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
J036 [J: Nichtstandard, Herstellung nur auf Anfrage.



2N Stahl cece °o¢cle Schnittbedi (Hinweis)
- chnittbedingungen (Hinweis):
Lce=tcieiotahl A o © [ @ : Stabile Bearbeitung @ :Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss *® [ 2 ([ C N 7
Nicht-Eisen Metalle [ 2
— —— Verfasung:
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen ([ 2 E:Verrundet T:Abgeschragt
Gehartete Materialien
Beschichtet |Cermet| Hartmetall Abmessungen (mm)
N[ 2
B Bestellbezeichnung 5 2 [T Geometrie
orm es o| © 0 0|
S E 2 5 § ‘Jo_: § § S o Ic S BS | RE
faaoc |XXEE
Li> D < ZzZOx
(I)Eg:kenradius TPEN1603PPR E (] [} 9.525 | 3.18 | 1.2 - Bs
1603PPL  |E|T*' O 9525 | 318 | 1.2 | — KRINS B
1603PPN  |E|T* o0 9525 | 318 | 1.2 | — % %°
*1 — =
2204PDR |E[T*'|® ool o | 127 | 476 14 (N =
— 2204PDL |E|T*! o0 12.7 476 | 14 | — ic s
PMF | TPEW1303ZPER2 |E| E [ ] (] 7.94 3.18 | 2 - EPSR 60°
K130
W)
e N\ 4 )Iﬂ‘l’
Ic S
11° Positiv | TPGX080204 G| E * 4.76 238 | — |04 EPSR 60°
110304 G| E * 6.35 3.18 - 0.4 RE _
f\x ,,\IL—,
= AN AN
W 11° )
Ic S [=X0)
iz
— s
11° Positiv | TPMN160304 M[E*|@|x % o (oo 9525 | 318 | — | 0.4 E
° [e]
160308  |M|E*2[e[x ® o |00 9525 | 318 | — |08 | e 2=
160312 M[E *1 ° * 9525 | 318 | — | 1.2 ™ 2
220404 M| E ( 12.7 4.76 - 0.4 / \ AN
220408 ME*'(e|x ® ee | 127 |476| — |08 . ST
220408T M| T ( ] 12.7 4.76 - 0.8
220412 M[E *1| x| % o0 12.7 476 | — | 1.2
Eockenradius TPNN2204PDR N| E (] 12.7 476 | 14 -
0 BS
AT
90°
— (NP =
Ic S
VIPER | TPNX1605N N| E * (] 9.525 5 - -
EPSR 60°
EOVA
a N
™ ( \% > AN
P
Ic s

*1 Verfasung fir Sorte HTi10 ist "F".
*2 Verfasung fur Sorte HTi10 ist "F". Verfasung fiir Sorte NX2525 ist "T".

J037



WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J038

WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROT!

WENDESCHNEIDPLATTEN

Stahl [ 2
. Zzztsfreier Stahl i C.) Szr:g:;ttfi’lztél:agr:e:‘tg:; (:I:r:\vrl::esn)w.eine Bearbeitung & :Instabile Bearbeitung
Werkstoff Nicht-Eisen Metalle £ [ 2
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen | @ Vt;r:f\a;:::n%:et T:Abgeschrigt
Gehartete Materialien
Beschichtet | Cermet |Hartmetall Abmessungen (mm)
Nl 2
S| 3
Form Bestellbezeichnung % é |.|_|. t 9 . LE | wi s Bs | RE Geometrie
g lee g |e
§3 |8 |k
FBE2 [ UDC16F C (] 154 8 59| 25| — 8
32F Cc (] 29.0 | 16 11.0| 5 — |16 LE RE AN
@ g 15°
L
BXD4000 | XDGT1550PDER-G04 (G| E |® 22 |16 - |5 1.5
K064 1550PDER-G08 (G| E |® 22 |16 - |5 1.1
1550PDER-G12|G| E |® 22 |16 - 15 0.7
1550PDER-G16|(G| E |® 22 |16 - |5 0.4
@ 1550PDER-G20(G| E |e@ 217016 | — |5 |02
1550PDER-G30|G| E |® 20 |16 - |5 0.6
1550PDER-G32|G| E |® 20 |16 - |5 0.4
1550PDER-G40(G| E |® 19 |16 - |5 0.5
1550PDER-G50 |G| E |® 18 |16 - |5 0.4
BXD4000 | XDGT1550PDFR-G04 (G| F ® 22 |16 - |5 1.5
K04 1550PDFR-G08 |G| F ® 22 |16 - |5 1.1
1550PDFR-G12 |G| F ® 22 |16 - |5 0.7
1550PDFR-G16 |G| F ® 22 |16 - |5 0.4
P _ il 1550PDFR-G20 |G| F o [217]16 | — |5 |02
1550PDFR-G30 |G| F ® 20 |16 - |5 0.6
1550PDFR-G32 |G| F (] 20 |16 - |5 0.4
1550PDFR-G40 |G| F (] 19 |16 - |5 0.5
1550PDFR-G50 |G| F (] 18 |16 - |5 0.4
BXD4000 | XDGT1550PDFR-GL04 |G| F (] 22 |16 - |5 1.5
KOB4 1550PDFR-GL08 |G| F o (22 [16 | —[5 |11
Vi,
AXD4000 | XDGX175004PDFR-GL (G| F * (] 23 (175 — | 5 1.7
K054 175008PDFRGL |G| F | « o (23 (175 — |5 |13
175012PDFR-GL (G| F * ® 23 (175 — | 5 0.9
175016PDFR-GL (G| F * (] 22 (175 — | 5 1.4
175020PDFR-GL (G| F * (] 22 (175 — | 5 1.0
a2 17504PDFR-GL|G| F | % o |22 [175] - |5 |os
175030PDFR-GL |G| F * (] 211 (175 — | 5 0.8
175032PDFR-GL |G| F * (] 211 (175 — | 5 0.6
175040PDFR-GL |G| F * ° 20 (175 — | 5 0.8
175050PDFR-GL (G| F * (] 194 1175| — | 5 0.4

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



S Stahl
- Schnittbedingungen (Hinweis):
- (R et @: Stabile Bearbeitung @:Allgemeine Bearbeitung #:Instabile Bearbeitung
Guss

Werkstoff = =
Nicht-Eisen Metalle s k. [ 2
— —— Verfasung:

Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen | € ¥ [ 2 E:Verrundet F:Scharf
Gehartete Materialien
Beschichtet | Cermet Hartmetall Abmessungen (mm)
N[ 2
s| 2
F Bestellbezeich S i
orm estellbezeichnung % R ‘g_ EE § i e e @ s Geometrie
“IF 1R |2 |E
=59 |5 |k
AXD4000 | XDGX175004PDER-GM (G| E |@ 230175 — | — |5
KoS4 175008PDER-GM |G| E |® 230175 — | — |5
175012PDER-GM |G| E |@ 230175 — | — |5
175016PDER-GM |G| E |@ 220175 — | — |5
175020PDER-GM |G| E |@ 220175 — | — |5

s ent _ =

L Sl 175024PDER-GM |G| E |@ 22.0117.5 5
175030PDER-GM |G| E |@ 211175 — | — |5
175032PDER-GM |G| E |@ 2111175 — | — |5
175040PDER-GM |G| E |@ 200175 — | — |5
175050PDER-GM |G| E |@ 194175 — | — |5

AXD4000 | XDGX175004PDFR-GM |G| F [ ] 230175 — | — |5

KoS4 175008PDFR-GM |G| F e |230/175] — | — |5
175012PDFR-GM (G| F [ ] 230175 — | — |5
175016PDFR-GM (G| F [ ] 220175 — | — |5

e, 175020PDFR-GM |G| F (] 220175 — | — |5 [1.0]20 @ {{}“-???;7,

T ——— 175024PDFR-GM (G| F [ ] 220175 — | — |5 06|24 ‘A.‘—-;é-!’ '2“(;!
175030PDFR-GM (G| F ® |211|175| — | — |5 |08|30]| 3 e
175032PDFR-GM (G| F [ ] 211175 — | — |5 0.6 3.2 EE
175040PDFR-GM |G| F ® (200(175| — | — |5 |05|40 Eﬁ
175050PDFR-GM |G| F [ ] 194175 — | — |5 0.4 15.0 83

o

AXD7000 | XDGX227008PDFR-GL (G| F * ® (300(225( — | — |7 |20]08 g

K060 227016PDFR-GL |G| F * e |[300/225 — | — |7
227020PDFR-GL (G| F * [ ] 30.0/225| — | — |7
= 227030PDFR-GL (G| F * [ ] 288225 — | — |7

in A N

[En— 227032PDFR-GL (G| F * [ ] 28.8122.5 7
227040PDFR-GL (G| F * [ ] 275|225 — | — |7
227050PDFR-GL |G| F * [ ] 27.01225| — | — |7

VFX5 | XNMU160708R-MS (M| E [ 16.0(14 |7.0|11.1]6.5
K094 160712R-Ms |M| E ° 16.0[14 |7.0|11.1]65
160716R-MS (M| E [ 16.0{14 | 7.0|11.1]6.5
160724R-MS (M| E [ J 16.0{14 |7.0|11.1]6.5
160732R-MS (M| E [ 17.3114.7,7.0|11.1]6.5
160740R-MS (M| E [ 18.9/15.5|/7.0|11.1]6.5
160708R-HS (M| E [ 16.0{14 |7.0|11.1]6.5
XNMU160708R-LS (M| E [ ] 16.0{14 | 7.0|11.1]6.5

J039
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WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

ROT!

WENDESCHNEIDPLATTEN

Stahl [
- Schnittbedingungen (Hinweis):
IRy e © ¢ © @: Stabile Bearbeitung @:Allgemeine Bearbeitung & :Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss # ®
Nicht-Eisen Metalle Verfasung:
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen g€ [ 2 E:Verlr‘un%;at
Gehartete Materialien
Beschichtet| Cermet [Harimetall Abmessungen (mm)
N[ 2
. 5| 3 .
Form Bestellbezeichnung % & ° § E g § = LI el wi InsLl s | Bs | RE Geometrie
"l = |82z 8g |E
E=55|= |5
VFX6 [ XNMU190912R-MS (M| E [ 19.1116.5/9.5 [12.7/8.5 | 1.0
K097 190916R-MS (M| E [ 19.116.5/9.5 [12.7/8.5 | 1.0
190924R-MS (M| E [ 19.1116.5/9.5 [12.7/8.5 | 1.0
190932R-MS (M| E [ 20.2|17.2|19.5 (127|185 | —
190940R-MS (M| E [ 21.8|18 (9.5 (127|185 | —
190950R-MS (M| E [ 21.8|18 (9.5 (127|185 | —
190912R-HS (M| E [ 19.116.5/9.5 [12.7|8.5 | 1.0
VFX6 | XNMU190912R-LS (M| E [ ] 19.1116.5/9.5 [12.7|8.5 |1.0]1.2 —r—
- ) RE
i 4
[2]
F4
DCCC |ZCMX083508ER-A (M| E |® (] 10.4| 85(794 | — |35 | — | 0.8
K100 09T308ER-A (M| E |®| |®@ ® ® |12 |11 |9525| — [3.97 — | 08| RE—L- RE
R 10
. i JASAN| | \AN
— 109 LE | s | !7
DCCC |ZCMX09T308ER-B|M| E |@ * [ ] 12 |11 |9.525| — [3.97| — | 0.8
K100
RE L__RE
1 M
) s
| O | =) [\ an
=] 1] LE | s| 7
BAP300 | ZRM0603R-M3 M| E * 85| — 1635 | — [3.18] — |1.2
Lange Ausfiihrung _ _ —
0603R-M4 M| E * 8.5 6.35 3.18 1.6 L
0603R-M5 M| E * 85| — |6.35 | — [3.18] — | 2.0 WWE ]
o™ o)) Bl
[ 3\1 “Re Is| '

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



EITSCH

LICHT-WSP

Stahl ‘1® Schnittbedingungen (Hinweis)
g I 1 u inweis):
P e tah G @: Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
Guss C ¥|0 [ [
Werkstoff - -
Nicht-Eisen Metalle [
- - - — Verfasung:
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen € E:Verrundet T :Abgeschriigt
Gehartete Materialien
Beschittet| Cermet [ SSSC: | Hartmetall Abmessungen (mm)
Nl 2
. c| @ .
Form Bestellbezeichnung g & § :||_; E uz., = L w1 |ic| s |Bs|REIRE 1 Geometrie
Ola X o [
=>|2 > I
LSE445 | WEC42AFTR5C C [ ] 15.33 127 | —|3.18| 5 |1.0|500
SE445 RE_1 _
- [y
N i
w1 \@ s
Abb. zeigt rechte Ausfiihrung.
SE545 ( WEC53AFTR5C C| T [ 18.505(15.875| — |4.76| 5 |1.0| 500 RE 1
S N
[
N /
]
SE415| WEC42EFTR5C C| T [ J 13.728/12.7 | —|3.18| 5 |1.0|500
™S
| L4 AN
20°
" — S gg
ik
S
SE515 ( WECS53EFTR5C C| T [ ] 16.903(15.875| — |4.76| 5 1.0/ 500 ':ﬁ
g2
o
]
| S
ASX445 (| WEEW13T3AGERSC (E| E |(e|e® ® (18.062(13.4 | —|3.97|7.5/1.5/500
Ko7 13T3AGTRSC |E| T o |o 18.062113.4 | — |3.977.51.5/ 500 RE_1
N
- A s
O I
- a0
| L S
AHX640S | WNEU2006ZEN7C-WK |E| E (@ - — 120(6.55|7.4/0.8| —
K027
AHX640W
K025
AHX640S | WNEU2007ZEN7C-WP |[M| E [ ] [ ] - — 120|7.2 |7.1/0.8] —
K027

J041



WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE

J042

EITSCHLICHT-WSP

Stahl N ¢ ¢ Schnittbedingungen (Hinweis)
- inweis):
M CR;OStfreler Sl < i <.> ° @: Stabile Bearbeitung @:Allgemeine Bearbeitung $:Instabile Bearbeitung
uss
Werkstoff Nicht-Eisen Metalle °
—————— —— Verfasung:
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen {2 E:Verrundet T:Abgeschragt
Gehartete Materialien
Beschichtet | Cermet |Hartmetall Abmessungen (mm)
Nl 2
s 2
Form Bestellbezeichnun 5 Q9 Geometrie
coehing 1ol & \S8E (8 |5 [wi| L | s |Bs|REREA !
"> |18EE |8 |B
== > =z b o
WS X445:=0WNGU1406ANENSC-M o0 x 14 181 |6 8 10| —
K010
I _S_
ASX400 | WOEW12T308PEERSC [E| E [ ] 12.513.2 |3.97 8 | 0.8 | 500 -
K036 12T308PETRSC [E| T . 125132 [3.97 | 8 |08 | 500 :
‘_I_: 1.Bs [ re
w1 IS|
VOX400 | WOEX1206PER5C |[N| E (] 12.5 113.025|5.5 - - -
K032
f () -
' o 1
w1 S
FBP415 | WPC42EEER10C (C| E (] 12.7 |15.163|3.175| 10 | — | 500
KRINS N
75°_|
j/‘> A
) B85 f
— w1 S
Abb. zeigt rechte Ausflihrung

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



CBN UND PKD

CBN | PKD Abmessungen (mm)
g
. © .
Form Bestellbezeichnung % o 53 L LE | wi Ic s BS | RE Geometrie
=~ N (N
m an
= ==
FMAX&=®*GOER1408PXFR2 E (] 14.0| 5.0 | 9.0 — |42 20 | 0.8
K142
‘hd;}§
LSE445 | SECN1203AFFR1 C *x| — | 50| — 127 |318 |14 | 1.0
SE445
ays b
| & rkRE = 12\(;”
— ic RE“BS s
SE415 ( SECN1203EFFR1 C *x| — | 50| — [12.7 |3.18 | 14 | 1.0
D By IRV
- 85\ - RE
ic_ | S|
BF407 | SFCN1203ZFFR2 Cc *x| — | 3.0 | — [12.7 |3.175| 24 | —
TN y
|
N B (88
& BS ¥
ic s ik
| &N
P
Su
FBP415 ( SPEN1203EETR1 E|[x — 130 | — (N27 (3175 14 | — 53
(7]
. & LE \AN
| 1
| S— Be ‘
ic” | S|
SE300 (| TECN1603PEFR1 C *x| — | 50 | — |9.525/3.175| 14 | 04
NSE300 4, RE 8¢
)
AN
— & s
SE400 (| TECN2204PEFR1 Cc *x| — | 5.0 | — [12.7 |476 | 14 | 1.0
NSE400 RE &g
&
~,
D 20°
h—r IC *’

J043



WSP ROTIERENDE
WERKZEUGE
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WSP ROTIERENDE WERKZEUGE

CBN UND PKD MIT WIPER

PKD Abmessungen (mm)
E
. [ .
Form Bestellbezeichnung % olglg L LE | wi Ic s BS | RE Geometrie
FININN
mola
===
PMF | TPEW1303ZPTR2 El® - 1.5 — | 794 /1318 |2 -
K130 EPSR 60°
LE
= 49
Y= c | o
o ]
BF407 | NP-WFC42ZFER2 C * - 3.0 - 124 |3.175| 24 -
A"
 lmS—" IC ‘BS ‘s‘
ASX445 | WEEW13T3AGFR3C |E ® 134 | 1.8 | 134 — |3.97 |30 1.5
Ko7 13T3AGTR3C |E|® 134 | 1.8 | 134 | — |397 |30 15
Ty |
BF407 | WFC42ZFER2 C (] - | 6.2 - 12.4 13175 | 2.4 -
\A[\!
s 125
Ic”

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
[J: Nichtstandard, Herstellung nur auf Anfrage.
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KAPITEL ROTIERENDE WERKZEUGE

®Wie ist eine Seite dieses Kapitels aufgebaut

DAufgelistet nach der Planfriswerkzeuge.
(Beachten Sie das Inhaltsverzeichnis auf der nichsten Seite.)

BANDBREITE DER WERKSTOFFE, DIE MIT DIESEM

WERKZEUG BEARBEITET WERDEN KONNEN

Diagramm zur Veranschaulichung der Bandbreite der

Werkstoffe, die fiir das Werkzeug geeignet sind.

PRODUKTEIGENSCHAFTEN ERSATZTEILE FUR
—— ANSTELLWINKEL ROTIERENDE WERKZEUGE
hier werden alle Ersatzteilbezeichnungen

= PRODUKTNAME ~ ANWENDUNGSSYMBOL fiir den jeweiligen Fraser aufgezahilt.
zeigt die verschiedenen Anwendungs-

moglichkeiten wie
Schruppen oder SCHNITTMODUS

= ANWENDUNG Schlichten. zeigt die verschiedenen
Einsatzmdglichkeiten wie

= PRODUKT- Plan- oder Schulterfrasen an.

@ ROTIERENDE WERHZEUG,
<ALLGEMEINE ZERSPANUN@> Sobichen_Sekmppen
M SCHAFTAUSFUHRUNG kapr 45°
| |Lager| & [z Abmessungen (mm) wr*  [apmx
3| R |S8| = bc [ L DCON ] (kg) [(mm)
B AUFSTECKFRASER  GAtmroc- st | cor—rior  APMXSSmm 'Nur Rechtsausfihrung. £ 50035A32M| @ | O | 3 50 629 125 32 40 10 5
| 3 6304SA32M | ® o 4 63 759 125 32 40 12 5
| |Lager [2ahoe- Abmessungen (mm) *{Aust. 2
3 & |25 [oc Toex| oan m e s sooasasm| @ | o | 4 | 80 29 125 2 o s |5
'WSX445-040A03AR | ® =} 3 40 | 52.8| 40 16 18 9| 37| 84| 56| 14 25 |03 1 £| WSX445RA004SAIM | @ © 4 4 528 125 32 40 08 s
osonosar | o | o so| 620| 40 | 22 | 20 | 11| 47| 104 63| 17 | 2 [0 1 i soossazan| @ | 0 |4 | e | o | o | e | a0 |10 s
£ 080A04AR | @ | O | 4| e0| 920 50 | 27 | 23 | 13| s6|124| 7 | 20 | 34 [13] 1 8 800650520 [We | 0N (N5} £D FZ 123 2 ) 15 5
K -100805AR | @ | 0 | 5 | 100[1120] 50 | 92 | 26 | 25| 78| 14a] 8 | 45| 52 |18 2 * W Werkzeuggeicht
2 -125B06AR | ® | O | 6 | 125(137.9| 63 | 40 | 28 | 30| 89| 164| 9 | 86 | 40 [32] 2 ‘ATZTEILE
@ -160CO7TNR | ® - 7 | 160 [172.9] 63 | 40 | 40 56| 100 | 16.4| 9 - — |49] 3 -
20coanr | o | - | 8| 2u02rzs| 65 | 0 | 52 | 15| te0] 25|14z — | — 7] 4 s
WSX445-040A04AR | @ | O | 4 | 40| 528| 40 | 16 | 18 | 9| 37| 84| 56| 14 | 25 |03 1 b C
Spannschraube ‘Schiissel (WSP)
osonoanr| o | o | 4| so| cas| 40 |22 | 20| 11| 47| 10e] 6a| 7| 2 foa] 1
E aesnosar| o | o | 5| 3| 789[ 40 | 22 | 20 | 11| s0|104] 63| 7| 20 fos] 1 wsxuss TPsiR Tt
2 asonosar| o | o | 6| so| c2o| so | 27 |25 | 3| se|r2e 7 |20 | 84 [12] 1
I -100B07AR | ® | O | 7 | 100|1129| 50 | 32 | 26 | 26| 78| 144| 8 | 45 | 32 [17]| 2 * Spannmoment (N + m) : TPS4R=3.5
E’ -125B08AR | ® o 8 | 125(137.9| 63 | 40 | 28 30| 89| 164| 9 56 | 40 31| 2 -|RAUBE (SEPARATE BESTELLUNG)
e0cionR | o | — |10 | 160|1729| 65 | 40 | 40 | 55| 100|164 0 | — | ~ |48| 5
200C12NR | ® | - | 12 | 200 |2129| 63 | 60 | 32 | 135| 160 | 257|14.22 — | — |86 4 Scirata
WsXa45-050A05AR | @ | O | 5| 50| 629| 40 | 22 | 20 | 11| 47| 104] 63| 17 | 27 |oe| 1 o 2 el | 5| e neen ) (e
g assnosar| o | o | 6| 3| 759| 40 | 22 | 20 | 11| sof104] 63| 7| 2 [os] 1
£ 080A08AR | ® | O | 8| e0| 920 50 | 27 | 23 | 13| 56| 124| 7 | 20 | 34 [11] 1 Ll LR
-100B10AR | ® © | 10 | 100|1129| 50 | 32 | 26 26| 78| 144| 8 45 | 32 |18 2 HSCO8025H | HSC08040 | 1113 |M8x1.25 | 33| 8| 5| - | -
-125B12AR | @ O | 12 | 125]1379| 63 | 40 | 28 30| 89| 164| 9 56 | 40 (30| 2 HSC10030H | HSC10035 | 1) 16 M10x1.5 | 40 101 6 — |
H HSC10030H | HSC10035 | 1|16|M10x15 |d0| 10| 6| | -
E ooctonr| o | — |16 | 10| tr2e| 63 | 40 | 40 | s 100|164 0 | = | — [4s] s ©
u -200C20NR | ® | — | 20 | 200 |2128| 63 | 60 | 32 | 135| 160 | 25.7|14.22] — | — |84 4 HSC12038H | ieCip0as | 1] 18[M12X175 | g7 (12110 — | =
oo , s wonisosar | — |2 |a0|wiee |49 10[ 14| 6 [2s
i Fraser mit einem 40- 63 MBA20040H — 2(50|M20x25 |54 |14 (17| 6 (27
* WT : Werkzeuggewicht — 2[50(M20x25 |54 |14 (17| 6 (27
2000558 B 1 o e P P
‘ATZTEILE WSX445R0B0CCCA | HSC12035H | faciZld | 11 18| mM12x1.75 | 71 12 |10
*| 100CIDA | MBA16033H — 2 [ 40 |M16%2 43(10 (14| 6|23
Fraser Bezeichnung O MBA20040H — 2[50(M20x25 |54 |14 (17| 6 (27
_—— ol venaiosst | — |28 vzt |so] 14|17 |10 |7
— 2| 24 |M16x2 43[16 (14| - | -
wsxess Tt
* Spannmoment (N - m) : TPS4R=3.5
(I—
K010
wird auf jeder Doppelseite auf der linken Seite gezeigt.
== STANDARDPRODUKTE
beschreibt Werkzeugausfiihrungen, Bestellbezeichnung.
Lagerstaus (Rechts/Links), Abmessugen,etc.

K000




ROTIERENDE WERKZEUGE

ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION-:-+++ssssrrssssssssssannns K002

[UPLANFRASEN IITIEFES SCHULTERFRASEN

WSXAGE -eerrrnmeeersnssnnennsassnnennnansans K010 APX4000 LANGE SCHNEIDKANTEN--- K052

ASXA45 v K017 VEXB -rererererererenininininnsnaenanans K095

AHXA440S -----rmrrrrrrrerrneenna, K023 VEFXG »rrerererererermrnnnnnnnnnanenanans K098

AHXG40W -----rerermrerrmennnieaanas K025 DCCC:- - -rrmrerermrerrnnennneenaas K101

AHX640S -+-----ereremrerrnnnneeas K027 SPXrererrrmrrr e K104

AOXA4S ++ereesnnrrerrssssnnrnrssssnnnenaanans K030 -ELKOPFFRI-'\SEN

SG20 -rrrmrmrrrmrr e K031 SRF, SRB: s K109
[ISGHLICHTFRASEN MIT HOHEM VORSCHUB SRIVI2 -++rerererererseenensasassssseseseneas K117

FIVIAX --ssssseeeessesnnnensssssnnensssssnnennas SRM2640, ¢50
['SCHULTERFRASEN ITORUS SCHAFTFRASER

VOXA0Q ++++ssnmeeesssssnnnsmssssnnanssssann

ASXKAQQ:-rvsnrrerrssssnnrrrssssneersasann -NFRASEN
[MULTIFUNKTIONALES FRASEN CESP,CFSP,CGSP r++seesseesseessnees K125

APX3000:++ssnrrrrrasaneerrasssnneeraasaan K040 -ITEN FRASEN

APX4000

AXD4000 ["AUFBOHREN

AXD7000 ------=rererermrermrenaenea, K060 CBJP,CBMP ............................... K127

BXD40QQ -+-++-sssrerressssnnersssssnnnnsas K064 -ENFRASEN

AQX -rrermrrermrerrr e K068

/AP srcesonococcosssmosanasssasoonossoonsonnaas K076 -TIKALES FRASEN

OCTACUT -+ = reerermerenencneeananes K085 PMC -, K135

VERLANGERUNGEN
_ VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER -+ K145
MAX. ZULASSIGE DREHZAHL FUR FRASER - K147

*Alphabetisches Inhaltsverzeichnis

K023 AHX440S K101 DCCC
K027 AHX640S K143 FMAX
K025 AHX640W K129 KSMG
K076 AJX K085 OCTACUT
K030 AOX445 K135 PMC
K040 APX3000 K131 PMF
K046 APX4000 K133 PMR
K052 APX4000 (LANGE SCHNEIDKANTEN) K090 RRD
K068 AQX K031 $G20
K145 AUFNAHME FUR EINSCHRAUBFRASER K104 SPX

K137 ARPS5 K109 SRF, SRB
K137 ARP6 K113 SUF
K036 ASX400 K117 SRM2
K017 ASX445 K122 SRM2 640, 50
K054 AXD4000 K126 TSMP
K060 AXD7000 K095 VFX5
K088 BRP K098 VFX6
K064 BXD4000 K032 VOX400
K127 CBJP, CBMP K010 WSX445

K125 CESP, CFSP, CGSP

K001




ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION (AUFSTECKFRASER)

a Werkstoff
F%sper KAPR % é Produktserie Mgzsgghwriwri]tlt(t?(le’fe Eigenschaften GroRen E] m LK N JCs JiH
e ' Rostfreier Hizebesténdige| Gehart.
£ Stahl Stahl Guss | NE-Werkstoffe legewrgen | Stahl
® Doppelseitige
Z-Geometrie. @40
Ry @ Leichtschneidend. @50
£ 263
53 ‘o0 wWsx44s5
45° g 8 45° 2100 (Max. Schnitttiefe : 5mm)
7] ©
25 /T 2125 ©K010
<N o -3160
-9200
®Kostenglinstige @50
Prézisions-WSP mit 20° | o
02 positivem Freiwinkel. 280
52 oEmrabiise | g0 ASX445
o © ] o . . eieer
45 g)’% . 451 @ Grofe Auswahl von g:zg (Max. Schnitttiefe : 6mm)
=5 : - G2 Spanbrechern lieferbar. @200 O K017
<N ©| | ®Hohe Stabilitat durch 5250
Verwendung von G315
Hartmetallunterlegplatten.
g ® Heptagonale
doppelseitige .
0 O & el s Wendeschneidplatte. _ggg
£5 e @ Wirtschaftliche 263
5o | £ & os i 14-schneiden e
g g - & 2 0| Ausfiihrung. 2100
28 am¥ B esicnmana | 5 AHX4408
N . % Sortenund -2160 (Max. Schnitttiefe : 3mm)
Geometrien lieferbar. ©K023
|
= ® Heptagonale
c IS 2 doppelseitige
) % i< Wendeschneidplatte. | 9263
0 & 3 @ Wirtschaftliche -@80
E 50° |8 Wendeschneidplatte | -@100
‘E Q c mit 14 Schneiden. 2125
§| |5 ® Vehriach- AHX640S
= ﬁ é E'?Sr;fgﬁlél:‘n\%orsch b *2200 (Max. Schnitttiefe : 6mm)
s ! o oKo27
=4 ® Heptagonale
Eg doppelseitige 280
30 Wendeschneidplatte. | 100
79 @ Wirtschaftliche
-@125
e T onatilen 2 AHX640W
50° |§€E a0°l  Ausfiih (Max. Schnitttiefe : 6mm)
3] N 0 usfuhrung. 3200
=5 (<L @Breite Auswahl an | ‘goe0 ©K025
3< © Sorten und @315
® o Geometrien lieferbar.
w3
2 |AOX445 @ Doppelseitige Voll-CBN
S Wendeschneidplatte.
&5 BTLA D, @ Wirtschaftiiche 263
o2 Wendeschneidplatte mit 16 | -@80
450 g % Schneiden. @100 AOX445
< 3 ‘3 45°|  (vem die Scitiefemax Smm be) | -@125 (Max. Schnitttiefe : §mm)
NS Y7 Y| ®Firhohe Effizienz, vom 2160 © K030
5 e @ Schruppen bis zum Schiichten. | -@200
5 @ Einfache Bedienung
£ und Reinigung.
@ Hohe Spannkraft
» durch Doppelklemm- | @50
< system. @52
c - 3 @Fur extrem hohe -263
g9 ~ Vorschiibe fz bis 2u | -@66
- |gw (&) 4mm/zahn. 280
S ® Mit -@100
=S Kuhlmittelbohrungen. | .g125 AJX
s @ 3-schneidige 8160 (Max. Schnitttiefe : 2mm)
Wendeschneidplatten. ‘ © K076 ‘
|

K002



& Werkstoff
.. c < .

F%sper KAPR :‘g:: %’ Produktserie Ml:?(s?!hwr:?tlt(t?tle‘fe Eigenschaften GréRen [I] M (K JLN JCs )i H
== ' Rostfreier Hitzebesténdige| Gehart.
£ Stahl Stahl Guss | NE-Werkstoffe legewrgen | Stahl

BRP ® 11° positive WSP.
@ ®Runde WSP mit -@40
© stabiler Schneide. @42
Sc @®Grolte -@50
_ 13 o Produktauswahl. -352
g @ Fir Formen- und -063
i . Gesenke. -966 BRP
§ g?go (Max. Schnitttiefe : 8mm)
© K088
|
RRD ®15° positive WSP. @42
n r = ®Runde WSP mit
o) ; h -@50
© - stabiler Schneide. @52
Sc P "} ®Grole 263
£ 3 Produktauswahl.
— Xk J - © h -066
= L:Lg ’ © @®Fir Formen- und 280
c ":; - Gesenke. 2100 RRD
() s 2125 (Max. Schnitttiefe : 8mm)
a 2160 ©K090
::: |
c OCTACUT ©20° positive WSP.  [Kieine
« 2 ] @Fr oktagonale und | @40
o = ) p— runde WSP. :ggg
Sc K - }_ OML_J_Itifunktipn_aIes .80
_1£3 ; Y « 87° Fréasen moglich. Standard
= L‘L& ) \ WSP
£ 5o OCTALUT
= 2 :8280 (Max. Schnitttiefe : 9mm)
-@125 © K085
-2160 |
SG20 ®30° positive WSP.
® Grosser Spanwinkel.
®Runde WSP mit
stabiler Schneide. @80
o| |®Geeignet fir schwer | -@100

zerspanbare 2125

Materialien. 2160 5620

(Max. Schnitttiefe : 8mm)

[
Filr die allgemeine Bearbeitung von
schwer zu bearbeitenden Werkstoffen

© K031
VvOX400 ® Tangentiale WSP
mit hoher Stabilitat. | -@50
Ry ® Wirtschaftliche 263
s 70 8-Schneiden -@80
90° 3 ® - ¥ 0% | Ausfilhrung. 2100 MVDhX 4fqa
3 i B E v Y| ®Einschraubfréser @125 (Max. Schnitttiefe : 10mm)
= lieferbar. -2160 © K032
= -2200
- -@250
c ASX400 PBYTesE ®Kostenglinstige
3 Prazisionsgesinterte | -@50
o 09 20° WSP. 263
- £ @ Wirtschaftliche -@80
T ° g § ~90° | 4-schneiden -9100 AS5X400
B 20 o 2 ) \ Ausfiihrung. 9125 (Max. Schnitttiefe : 10mm)
S =3 @Breite Auswahl an Sorten| 160 © K036
L <N = und Geometrien lieferbar. | -@200
(8] ®Einschraubfraser @250
(7] lieferbar.
®Hohe Prazision und
@ Stabilitat.
< ® Geringer 832
ittwi -840
5 S ] .'\S/Ic"ihnlttwmerstand. o APX3000
90° % :® . K[I]hlmittelbohrungen @263 (Max. Schnitttiefe : 10mm)
S0 eIy | @80 K042
E = -2100
E -

K003



ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION (AUFSTECKFRASER)

a Werkstoff
F%sper KAPR % § Produktserie Mgzsgghwriwri]tlt(t?(le’fe Eigenschaften GroRen E] Mmoo LK JON JCs JLH
e ' Rostfreier Hizebesténdige| Gehart.
Z Stahl Stahl Guss  |NE-Werkstoffe Legierungeng Stahl
® Hohe Prazision und
n Stabilitat.
% ® Geringer _g;g
Sc Schnittwiderstand. | .
90° |E 5 90 |OMit -280
< L‘LE A Kihimittelbohrungen. | o 0o
£ \ 2125 APX4000
§ = @160 (Max. Schnitttiefe : 15mm)
© K048
. @ Spanbrecher mit
b5 geringem Widerstand.
—E’ ® Geringer -@40
w | S | 0 |AXD4000
90°| E P (Max. Schnitttiefe : 15.5mm)
- g ® \ des Fraskorpers. -@80
o = O®Fir Bearbeitungen | -@100 ©Ko54
7] < i mit hohem Vorschub.| -@125
© 2 - @ Multifunktionale
= bearbeitung.
Q °
= - 5|AXD7000 ® WSP fiir geringen
=} s£ Schnittwiderstand.
-5 o= B & ®Hohe Prazisionan | .0
ol 125 ¥ & | oo |olrWanding | oes | AXD 7000
90° | € E :’ @ Spindeldrehzahlen 280 (Max. Schnitttiefe : 21mm)
2% \ | Seinc 3100 O K060
ER ' maglich. 2125
2R ’ b @ Multifunktionales
=8 Frasen.
51; BXD4000 @ Spezielles Wende-
=H) e schneidplattendesign
5 % = flr exakten 90° Winkel.| -@40
k= ¥ i ittwi -@50
i OR= S Pl [ BXD4000
90° |E= o i Aok (Max. Schnittiefe : 15mm)
27 Fraskorpers. -280 b AU 5 UL
£2 3 @ Vit Kiihimittelbohrungen | @100 © K064
32 fiir leichte Spanabfuhr. @125
<5 @Fr Bearbeitungen
L mit hohem Vorschub.
- % @®Planfraser fur
se hocheffizientes und
2= prézises Schlichten
otetconioprnt ow | FMAX
90° (€3 ; : @100 [ (Max. Schnitttiefe : 2mm)
2E geringem Gewicht, G125
= vielseitig einsetzbar ©K143
o =z
2| |z
g 172
c é @ Sehr prazise
o S Rundlaufeigenschaften. | -@40
o 3 _ @ Stabile @42
L Wendeplattenbefestigung. | -@50
_ |18 @®Extraenge Zahn- -@52
R= teilung als -963
g 2 Lagerstandard. 266 ARP5/6
'§ g?go (Max. Schnitttiefe : 6Bmm)
5 ‘ ©K137 ‘
w \

K004



KLASSIFIKATION (EINSCHRAUBVERSION)

Produktbezeichnung

Anwendung

Eigenschaften

Produktbezeichnung

Anwendung

Eigenschaften

ASX400 MW vrecs

(&’f‘" B

®Kostengiinstige
Prazisionsgesinterte
20° WSP.
® Wirtschaftliche
4-Schneiden Ausfiihrung.
®Breite Auswahl an Sorten
und Geometrien lieferbar.
®Einschraubfraser lieferbar.

OCTACUT

®20° positive WSP.

®Fir oktagonale und runde
WSP verwendbar.

® Multifunktionsfrasen.

$32

@ Max. Schnitttiefe 10mm. v
© K037 32, 640 © K086
APX3000 PFriress ®Hohe Prazision und SRF,SRB JFvieas @ S-Schneidkante erzeugt

Stabilitat beim Frasen.
® Geringer
Schnittwiderstand.
® Mit Kihimittelbohrungen.
® Max. Schnitttiefe 10mm.

¢16 — $40

einen vibrationsarmen
und weichen Schnitt.

@ Prazisionsgeschliffene
WSP fiir die
Endbearbeitungen
von Formen und
Gesenken mit hohen
Toleranzanforderungen.

® Hartmetallschaft moglich.

© K042 © K110 $16 — $32
APX4000 puroas ®Hohe Prézision und SUF @ Prazisionsgeschliffene
Stabilitat beim Frasen. WSP fir die
) it ® Geringer Endbearbeitungen
- | -90° Schnittwiderstand. von Formen und
< w ‘ ® Mit Kihlmittelbohrungen. Gesenken mit hohen
— T o \ ®Max. Schnitttiefe 15mm. S Toleranzanforderungen.
i 25— 640 ® Ubergangsloser
® Schneidenverlauf.
®16 — $32
© K048 © K114
AQX @ Multifunktionales Frasen @ Geeignet fiir Schruppen
bis hin zum Bohren bis Vorschlichten von
méglich. kleinen und mittleren
o 90° | @ Mit Schneide tiber Mitte. Formen. o
A i @ Mit KiihImittelbohrungen. °§P§”,‘:fe%h9f fur geringen
— o \ @Max. Schnitttiefe chnittwiderstand.
— 7.4-18 @ Fraskorper mit hoher
: mm. Stabilitat.
& ¢16 — ¢40 ® Mit interner
| Kihlmittelzufuhr.
<
© K070 ~ ®16 — $32

®Hohe Stabilitat durch
Doppelklemmung der
WSP.

® Geeignet fur Zerspanung
bei hohen Vorschiiben.

® Ausgezeichnete Scharfe
mit positiven WSP.

@Fur Bi-direktionales Frasen
mit groRer Auskragung.

®Ermdglicht vertikales

® Mit Kihimittelbohrung. Tauchfrasen und 3D
@ 3-schneidige Kopierfrasen.
Wendeschneidplatte. 25— $40
$16 — 640
QK077
ARP5/6 ) B ®Bei Plattenwechsel bleit ~ RRD @ 15° positive WSP.
die Rundlaufgenauigkeit @ Stabile Schneidkante
weitestgehend erhalten. oy durch runde Form.
@ Starkes Spannsystem. P ) ®Breite Auswahl an Sorten
®Extraenge Zahnteilung ~} und Geometrien lieferbar.
als Lagerstandard. 'W' """ @®Fir Formen- und
25— 340 ¢ - Gesenke.
"r $10 — 42
© K140 © K091

© K088

®11° positive WSP.

@ Stabile Schneidkante
durch runde Form.

®Breite Auswahl an Sorten
und Geometrien lieferbar.

®Fir Formen- und
Gesenke.

616 — 42

K005



ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION (SCHAFTAUSFUHRUNG)

Produktbezeichnung Anwendung Eigenschaften Produktbezeichnung Eigenschaften
ASX400 PRyress @ Kostengiinstige VFX6 ) A ® Hochproduktives Frasen
Prézisionsgesinterte = von Titan.
20° WSP. = ® Tangentiale WSP mit
@ Wirtschaftliche 4-Schneiden hoher Stabilitat.
Ausfiihrung. -~ @®Einschraubfraser lieferbar.
90° ®Breite Auswahl an Sorten 63— 3100

und Geometrien lieferbar.

¥ _eJl V| ®Einschraubfraser lieferbar. =l
o ® Max. Schnitttiefe 10mm. |
- -
© K037 40 — $63 ©
ViRACLE oS __| | ®WSP fir geringen i iralwi
AXD4000 3% ; 83 Sehnitwidereiord ®Variable Spiralwinkel
AXD7000 28| |®Spezille verhindern Vibrationen.
~ <8 Schneidkantenausfiihrung ® Geeignet fiir Schwerzer-
- IL:, % fir hohe Préazision an spanung
i g 6= Wandungen. aufgrund hoher Haltersta-
P ~ «f | ®Hohe Spindeldrehzahlen bilitat
= @ 50° moglich. :
G’E : @ @ Muitifunktionales Frasen. - 625 — 940
B ® Max. Schnitttiefe ©
AXD4000=15.5mm |
© K055 AXD7000=21mm 5
© K060 625, $32, $40 © K101
BXD4000 ®Spezielle Schneidkanten-  WSX445 ) By ®Einzigartiges Design mit
ausflihrung fur hohe d Iseiti ti
Prézision an Wandungen. @ - V\?gge selfiger negatliver
® Geringer Schnittwiderstand .
und hohe Stabilitat des ® Oberflachenbehandlung
Fraskorpers. zur Verhinderung plétzli-
-~ 90°| ®Mit Kiihimittelbohrungen cher Briiche und Spanver-
@ \ fiir leichte Spanabfuhr. schweiungen
@ Fir Bearbeitungen mit ® Hocheffiziente Spanab-
0 hohem Vorschub. fuhr
- ®Max. Schnitttiefe 15mm. 40 0
© K065 620 — 640 O KO11 940, 5
APX3000 ) ®Hohe Prazision und ASX445 ) B ®Kostengiinstige

I 4

90°

B

Stabilitat.
® Geringer
Schnittwiderstand.
® Mit Kihimittelbohrungen.
® Max. Schnitttiefe 10mm.

$12 — 663

Prazisionsgesinterte

20° WSP.
®Einschraubfraser lieferbar.
®Breite Auswahl an Sorten

und Geometrien lieferbar.
®Hohe Stabilitat durch

Verwendung von

Hartmetallunterlegplatten.
® Max. Schnitttiefe 6mm.

APX4K=84mm
$25— 963

© K030

vom Schruppen bis zum
Schlichten.

®Einfache Bedienung und
Reinigung.

© K040 © K018 50, $63
APX4000 PRYrecs - ®Hohe Préazision und AOX445 @ Doppelseitige
APX4K 8 g Stabilitat beim Fréasen. Voll-CBN Wendeschneidplatte.
Lange Schneidkanten |9r < ® Geringer ® Wirtschaftliche Wendeschneid-
e Schnittwiderstand. platte mit 16 Schneiden.
<3| | eMit Kihimittelbohrungen. (wenn die Schnitttiefe
[ e max. 3 mm betrégt)
- © ® Max. Schnitttiefe < o
90° APX4000=15mm ®Fir hohe Effizienz
J
)

SPX

® Optimierte Spanbildung
durch die neuartige

® Multifunktionales Frasen
bis hin zum Bohren

Schneidengeometrie. E ;‘g m_tiglich. o ]
® Aufgrund der Festigkeit g8 ® Mit Schneide lber Mitte.
90° | geeignet fiir = =| | ®Mit Kihimittelbohrungen.
22| | @®Max. Schnitttiefe der
h . ==
l Schwerzerspanting o Standard Ausfiihrung
#50, $63, 80 ] =55mm
il Kurze Ausfiihrung
=" =23mm
© K104 © K068 $16 — 650
VFX5 ) A ® Hochproduktives Frasen AJX ) B ®Hohe Stabilitat durch

it

]

von Titan.

/

© K095

26—75

®Neues Design
fur maximale
Werkzeugstabilitat.

® Verstarkter WSP-
Spannmechanismus.

$40 — ¢80

© K078

Doppelklemmung der
WSP.
® Geeignet fur Zerspanung
bei hohen Vorschiiben.
@ Interne KihImittelzufuhr.
®3-Schneidige

Wendeschneidplatte.
$16 — 63

K006



Produktbezeichnung Anwendung Eigenschaften Produktbezeichnung Anwendung Eigenschaften
CESP+<CFSP+CGSP @5 Frasarten moglich. SRF*SRB B vireas @ S-Schneidkante erzeugt
® Ausgezeichnete Scharfe einen vibrationsarmen
mit 11° positiven WSP und weichen Schnitt.
®30°, 45° und 60° @ Prazisionsgeschliffene
R Ausflihrungen. /_,/ WSP fir die
3g° Endbearbeitungen
60° 64— 932 von Formen und
& } = Gesenken mit hohen
Ronon @ Toleranzanforderungen.
838 @ Hartmetallschaft méglich.
N© 5
O K125 gow K109 10— 32
TSMP @ Verfiigbar fiir T-Nuten SUF @ Prazisionsgeschliffene
14, 18 und 22. WSP fiir die
@ Schulterfrasen und Endbearbeitungen
Riickaufbohren auch von Formen und
méglich. Gesenken mit hohen
. Toleranzanforderungen.
$25— 040 ) ® Ubergangsloser
\ Schneidenverlauf.
®10 — $32
O K126 QK113
CBJP-CBMP @ Aufbohren mit 86° KSMG ® Werkzeug fiir Axial- und
rhomboiden WSP und Langseinstiche.
stabiler Schneidkante. ®Fir Inneneinstiche ist der
® Zum Aufbohren von Mindestdurchm. ¢ 25mm.
(M8-M30 Kernldcher). @®Fr Stechbreiten von:
) ®386° Rhombische Form - J_ 1.25mm — 6.00mm.
11° pqsitive Wende- 4 25, 340
schneidplatte.
®14 — 948
QK127 K129
PMF ®Bi-direktionaler Schnittmit  ARP5/6  JFriocs ®Bei Plattenwechsel bleibt

groRer Auskragung.
® Geringe Gratbildung.
®Hohe Prazision an der
Wandung.

die Rundlaufgenauigkeit
weitestgehend erhalten.
@ Starkes Spannsystem.
®Extraenge Zahnteilung
als Lagerstandard.

> ®50 — 80 g
‘ 9 9 $25— 650
© K131 © K139
PMR @®Frasen mit groRer RRD ®15° positive WSP.
Auskragung. @ Stabile Schneidkante
®Plan- und Tauchfrasen . durch runde Form.
moglich. — )\ ®Breite Auswahl an Sorten
®Durch die geschwungene - -": - und Geometrien lieferbar.
Schneidkante wird eine o o g @®Fir Formen- und
hohe Stabilitat und P © Gesenke.
geringer %‘ 610 — 620
Schnittwiderstand erreicht.
OK133 50— 680 © K090

SRM2

K117

® Geeignet fiir Schruppen
bis Vorschlichten von
kleinen und mittleren
Formen.

® Spanbrecher mit
geringem Widerstand.

®Fraskorper mit hoher
Stabilitat.

@ Mit interner
KuhImittelzufuhr.

$16 — 632

SRM2¢40/¢50

@ K122

®Fr das Schruppen von
Formen- und Gesenken.

® Spanbrecher mit
geringem Widerstand.

®Fraskorper und WSP
mit hoher Stabilitat.

$40, $50

K007



ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION

Produkt| ASX400 APX3000 AXD4000 BXD4000 VFX5 DCCC SPX WSX445 ASX445 AOX445
APX4000 AXD7000 VFX6

&5 7
&3

bezeichnung

/' I y i A /ﬁﬁi

# : Vi,
Schnitt ‘
Modus © K040 © K055 © K095
© K037 K046 K0BO |  © K065 K098 © K030
Nutenfrasen ] -

% f ]
= (i 1S
i) | L I

Schulterfrasen

<

Aufbohren

Fasenfrasen

=

Radiusfrasen

Bohren

Kopierfrasen

i\
0\
\

Planfrasen T

< f ]
) £ ,li@E
| L/ S © T —

K008



AQX

AJX

MULTIFUNKTIONALE
AUSFUHRUNG

/;’

RRD

MULTIFUNKTIONALE
AUSFUHRUNG

CESP
CFSP
CGSP

TSMP

CBJP
CBMP

PMF

© K131

SRM2

SRF
SRB

© K109

SUF

© K113

ARP5/6

(=

MULTIFUNKTIONALE
AUSFUHRUNG

KSMG

K009



ROTIERENDE WERKZEUGE

PLANFRASEN 4 i b~ A

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG> Schlichten ~ Schruppen

! DCSFMS . DCSFMS
WS X445 & Eils -y Faz oo
KWW 3 2100 Kww 3

240

() w» (xJEND(s )i n ) =3 & A
i © KAPR © 7KAF*'R
btcs| | L& R
DCX < DCX <
» Fig3  Bha o Fig.4 DCSFMS
s CVIE T g - wy
® Leichtschneidend. 3 % 8. 3 .
1 S/ 1\KAPR 228, oo
DCCB |
. GAMP i?7 T:70—-2° bex ;Ej DeX ETL
I AUFSTECKFRASER  GAMF:-6°—+1° | :+16°—+19°  APMX<5mm Nur Rechtsausfiihrung.

B|  Bestelbezeichnung |20 £ £ [zane- Abmessungen (mm) bces|Lces| wr [Aust
< R [S&| 2N | pc | DCX | LF |DCON|CBDP| DAH DCSFMS| KWW | L8 (kg) | (Fig)
WSX445-040A03AR | @ | O | 3 | 40| 528/ 40 | 16 | 18 9| 37| 84| 56| 14 | 25 |03 1
> -050A03AR | ® [ O | 3| 50| 629 40 | 22 | 20 | 11| 47| 104| 63| 17 | 27 |05 1
5 -063A04AR | ® | O | 4| 63| 759 40 | 22 | 20 | 11| 50| 104| 63| 17 | 27 |06 1
£ -080A04AR | ® | O | 4 | 80| 929 50 | 27 | 23 | 13| 56| 124 7 | 20 | 34 |13 1
§ -100BOSAR | ® [ O | 5| 100 |112.9] 50 | 32 | 26 | 26| 78| 144| 8 | 45 | 32 |18 2
S -125B06AR | ® | O | 6 | 125/137.9] 63 | 40 | 28 | 30| 89| 164| 9 | 56 | 40 |32 2
© -160CO7TNR | ® | — | 7 | 160 |172.9| 63 | 40 | 40 | 56| 100 | 164| 9 | — | — |49] 3

-200CO8NR | ® | — | 8 | 200 |212.9| 63 | 60 | 32 | 135| 160 | 2571422 — | — |87 | 4
WSX445-040A04AR | ® | O | 4 | 40| 528 40 | 16 | 18 9| 37| 84| 56| 14 | 25 |03 1
o -050A04AR | ® | O | 4 | 50| 629 40 | 22 | 20 | 11| 47| 104| 63 | 17 | 27 | 04| 1
5 -063A05AR | ® | O | 5| 63| 759 40 | 22 | 20 | 11| 50| 104| 63 | 17 | 27 | 06| 1
£ -080A06AR | ® [ O | 6 | 80| 929 50 | 27 | 23 | 13| 56| 124 7 | 20 | 34 |12 1
N -100BO7AR | ® [ O [ 7 | 100 |112.9] 50 | 32 | 26 | 26| 78| 144| 8 | 45 [ 32 |17 2
:gj’ -125B08AR | ® | O | 8 | 125/137.9| 63 | 40 | 28 | 30| 89| 164| 9 | 56 | 40 |31 2
-160C1ONR | ® | — | 10 | 160 [1729| 63 | 40 | 40 | 56| 100| 164| 9 [ — | — |48]| 3
-200C12NR | ® | — [ 12 | 200 |212.9| 63 | 60 | 32 | 135| 160 | 257 1422 — | — |86 4

| WSX445-050A05AR | ® | O | 5| 50| 629 40 | 22 | 20 | 11| 47| 104| 63| 17 | 27 |04 | 1
% -063A06AR | ® | O | 6| 63| 759 40 | 22 | 20 | 11| 50| 104| 63| 17 | 27 | 06| 1
E -080A08AR | ® | O | 8 | 80| 929 50 | 27 | 23 | 13| 56| 124 7 | 20 | 34 |11 1
§ -100B10AR | ® [ O [ 10 | 100 |112.9| 50 | 32 | 26 | 26| 78| 144| 8 | 45 [ 32 |16 2
= -125B12AR | ® | O [ 12 | 125 /137.9| 63 | 40 | 28 | 30| 89| 164| 9 | 56 | 40 |30 2
£ -160C16NR | ® | — [ 16 | 160 |172.8] 63 | 40 | 40 | 56| 100 | 164| 9 | — | — |46 3
- -200C20NR | ® | — [ 20 | 200 |212.8] 63 | 60 | 32 | 135| 160 | 25.7 |14.22| — | — |84 | 4

(Bemerkung 1) Der Fraskoérper wird nicht mit Aufnahme-Schraube geliefert. Weitere Informationen auf Seite KO11.
(Bemerkung 2) Verwenden Sie eine FMC-Schraube fiir Fraser mit einem Durchmesser von 40 - 63 (DC)
(Bemerkung 3) Verwenden Sie eine FMA-Stellschraube fiir Fraser mit einem Durchmesser von 80 - 200 (DC)

* WT : Werkzeuggewicht

‘SATZTEILE

‘ *
&
. : &S
Fraser Bezeichnung &S
Spannschraube Schlussel (WSP)
WSX445 TPS4R TIP15W

* Spannmoment (N « m) : TPS4R=3.5

@ : Lagerstandard.

K010



WVIIRACLE
5 1 G M A

g8
. Nur Rechtsausfiihrung.

B SCHAFTAUSFUHRUNG kaPR :45°

o ] Lager| & 2 Zahne- Abmessungen (mm) wr®  |aPmx
2] 2

2 Bestellbezeichnung B g £ [ zahl BE Box i BeoN o (kg) (mm)
g WSX445R4003SA32M| © @) 3 40 52.8 125 32 40 0.8 5
g 5003SA32M| @ | O | 3 50 62.9 125 32 40 1.0 5
E 6304SA32M | @ @) 4 63 75.9 125 32 40 1.2 5
5 8004SA32M | © O 4 80 92.9 125 32 40 1.6 5
2| WSX445R4004SA32M | @) 4 40 52.8 125 32 40 0.8 5
E 5004SA32M | @ @) 4 50 62.9 125 32 40 1.0 5
ﬁ 6305SA32M | @ @) 5 63 75.9 125 32 40 1.2 5
L% 8006SA32M | © O 6 80 92.9 125 32 40 1.5 5
* WT : Werkzeuggewicht
FNERSATZTEILE

4 *
o &
Fraser Bezeichnung &
Spannschraube Schlussel (WSP)
WSX445 TPS4R TIP15W

* Spannmoment (N « m) : TPS4R=3.5

‘HRAU BE (SEPARATE BESTELLUNG)

schraube
. Mit Ohne W Referenz-Abmessungen (mm) )
Aufsteckfraser Kiihimittelbohrung | Kihimittelbohrung | 2 Abbildung
Bestellbezeichnung | Bestellbezeichnung MPCAl MPCB  |MPCC|MPCD MPCE|MPCF MPCG
WSX445-040A:*AR | HSC08025H | HSC08040 | 1|13 |M8x125 [33| 8| 5| — | —
050A AR | HSC10030H | HSC10035 |1 |16|M10x1.5 |40 (10| 6| — | — | Fig.1
063A AR | HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 |40|10| 6| — | — <
[&] f=]
HSC12035 47 A S
HSC12035H | |\ oS 50, [ 118 | M12x1.75 | 2 11210 | — | - "
MBA16033H — 2 [ 40 | M16x2 43110 |14 | 6|23 MPCC
MBA20040H — 2|50 |M20x2.5 |54 |14 |17 | 6
Ohne Kiihimittelzufuhr — 2|50 |M20x2.5 |54 |14 17| 6
Ohne Kiihimittelzufuhr — 1|24 |M16x2 43116 |14 | 6
HSC12035 47
HSC12035H | | ol 5005 | 1] 18 [M12x1.75 | .2 | 1210 | - §§J
=|
100 MBA16033H — 2 | 40 | M16x2 43110 |14 | 6 =
125 MBA20040H — 2|50 |M20x2.5 |54 |14 |17 | 6
160 MBA24045H — 2 | 65 | M24x3 59 | 14 [ 17 | 10
200 Ohne Kiihimittelzufuhr — 2 |24 |M16x2 43116 |14 | — | -

K011



ROTIERENDE WERKZEUGE

P MIT SPANBRECHER
A Stahl : €% ¢ e Schnittbedingungen (Hinweis)
M | Rostfreier Stahl & cic @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 8 : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss [ 2 E 2K 2
eristo NE-Werkstoffe ¢clec e V(Iezr.f\ellsung: E: Setart
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen 2 [ 2 *Verrundet 'z Scha
Gehartete Materialien
Beschichtet Hartmetall | Abmessungen (mm)
e
A 0| K g
Form Bestellbezeichnung § g § § § § § w E ic| s |Bs|Relst0 Abbildung
SHHINIERE
HEHEEEEEE
SNGU140812ANFR-L |G|F ® 1418.4|15/1.2|6.3
140812ANER-L |G|E 000 0 x x 14 184(1.5|1.2/6.3
SNGU140812ANER-M |G|E o0 0 * | % 1418.4|15/1.2|6.3 %9 NN
SNMU140812ANER-M (M|E|®(®(® @ | ®|*  * 14 184(15|1.2/6.3 S10
SNMU140812ANER-R |M|E|e|® @ * | * 14|8.4(1.5/1.2/6.3 —
SNMU140812ANER-H |M|E|®|® @ * | % 14 184(15|1.2/6.3
= rpntoes
PBREITSCHLICHT-WSP
. Beschichtet Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung ;25 % § § E L | wi s | Bs | RE Abbildung
>|18|2 |5
= =|>
WNGU1406ANENSC-M (G|E|®|®|Xx| 14 |18.1| 6 8 | 1.0
= PEVTASES

@ : Lagerstandard. (10 WSP pro VPE)
K012 *:Llagerstandard in Japan.
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ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
M SCHNITTDATEN FUR DIE TROCKENBEARBEITUNG

Werkstoff Harte Sorte SchFrirE;?n?ﬁ();hw_ Schlichten-Leichtzerspanung | Leicht-Schruppzerspanung | Mittel-Schwerzerspanung
Vorschub pro Zahn fz(mm/Z) |ap(mm) | Vorschub pro Zahn fz(mm/Z) | ap(mm) | Vorschub pro Zahn fz(mm'Z) |ap(mm)
VPR | 250 (200—300) [0.15 (0.1~0.2) | <3.0 |0.2(0.15—0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—03) | <50
Allg. Baustahl <180HB
MP6130 | 540 (190—290) | 0.15 (0.1—0.2) | <3.0 | 0.2 (0.15—0.25)| <4.0 | 0.25 (0.2—0.3) | <5.0
Va3 15(0.1—02) | <3.0 [0.2(0.15—0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—0.3) | <5.
ybe120 | 220 (170-270) [0.15(0.1—0.2) | <3.0 {0.2(0.15-0.25)| <40 [0.25(0.2—0.3) | <5.0
C-Stahl _
Leg. Stahl 180—350HB —
Va9 | 200 (150-250) |0.15(0.1-0.2) | <3.0 |0.2(0.15-0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—03) | <5.0
VPR | 140 (100-180) [0.15(0.1~0.2) | <2.0 |0.2(0.15—0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—03) | <50
Leg. Stahl _
Vergliteter Stahl SR RIS
Ve | 120 (90-150) |0.15(0.1-0.2) | <2.0 |0.2(0.15-0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—03) | <50
M
Rostfreier Stahl
(austenitisch) MP7130
Rostfreie Stahle, - VP15TF | 200 (150—250) | 0.15 (0.1—0.2) | <2.0 |0.2(0.15—0.25)| <3.0 - -
austenitisch und VP20RT
martensitisch
. MP7130
Rostfreier Stanl >200HB | VP15TF | 170 (120-220) [0.15(0.1—0.2) | <2.0 |0.2(0.15—0.25)| <3.0 - -
(austenitisch) VP20RT
. MP7130
Duplex, rostifeier | <gompa | VP1STF | 160 (110-210) |0.15(0.1-0.2) | <20 [0.2(0.15—0.25)| <3.0 - -
2 VP20RT
) . MP7130
Gehartete rosffreie | 4508 | vP15TF | 150 (100—200) [0.15(0.1—0.2) | <2.0 | 0.2 (0.15—0.25)| <3.0 - -
PH-Stahle VP20RT
MC5020 | 220 (200—270) [0.15(0.1—0.2) | <3.0 |0.2(0.15—0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—0.3) | <5.0
e | 2t
VPISTF | 180 (130-250) |0.15(0.1—0.2) | <3.0 |0.2(0.15—0.25)| <4.0 |0.25(0.2—0.3) | <5.0
VP20RT B0 | =8 Ba it 0Ag) =l B W) | =k
MC5020 | 200 (180—250) |0.15(0.1—0.2) | <3.0 |0.2(0.15—0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—0.3) | <5.0
Duktiler Guss Ziggggt’\l%glt
= VP15TF
yEgore | 160 (110-240) |0.15(0.1-0.2) | <3.0 |0.2(0.15-0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—03) | <50
Geharteter Stahl | 40—55HRC | VP15TF | 50 (30—70)  |0.05(0.05—0.1)| <1.5 | 0.1 (0.05—0.15)| <2.0 - -

* Fir bessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kirzer.)




ROTIERENDE WERKZEUGE

B SCHNITTDATEN FUR DIE NASSBEARBEITUNG

Werkstoff Harte Sorte SCh(nrirE}?n?ﬁ();hW' Schlichten-Leichtzerspanung | Leicht-Schruppzerspanung | Mittel-Schwerzerspanung
Vorschub pro Zahn fz(mm/Z) |ap(mm) | Vorschub pro Zahn fz(mm/Z) | ap(mm) | Vorschub pro Zahn fz(mm'Z) |ap(mm)
MP6120
VP15TF
Allg. Baustahl <180HB 150 (100—200) | 0.15 (0.1—0.2) | <3.0 | 0.2 (0.15—0.25)| <4.0 | 0.25 (0.2—0.3) | <5.0
MP6130
VP20RT
MP6120
C.Stati VP15TF
Lg S 180—350HB 120 (80—160) |0.15(0.1—0.2) | <3.0 | 0.2 (0.15—0.25)| <4.0 | 0.25 (0.2—0.3) | <5.0
' MP6130
VP20RT
MP6120
Leg. Stahl VP1STF
Verginster Stahl | 3545HRC 100 (80—120) |0.15(0.1—0.2) | <2.0 | 0.2 (0.15—0.25)| <4.0 | 0.25 (0.2—0.3) | <5.0
MP6130
VP20RT
M
Rostfreier Stahl
(austenitisch) MP7130
Rostfreie Stahle, - VP15TF | 130 (80—180) |0.15(0.1—0.2) | <2.0 |0.2(0.15—0.25) <2.0 - -
austenitisch und VP20RT
martensitisch
. MP7130
Rostfreier Stahl | = 55048 | vP15TF | 100 (80—150) |0.15(0.1—0.2) | <2.0 |0.2 (0.15—0.25)| <3.0 - -
(austenitisch) VP20RT
. MP7130
Duplex, rostifeier | <gomPa | VP1STF | 100(80—150) |0.15(0.1~0.2) | <2.0 0.2(0.15—0.25)| <3.0 - -
VP20RT
) . MP7130
Gehartete rosffreie | 4508 | vP15TF | 90 (50—140) [0.15(0.1—0.2) | <2.0 | 0.2 (0.15—0.25)| <3.0 - -
PH-Stahle VP20RT
MC5020 | 180 (160—200) | 0.15(0.1—0.2) | <3.0 |0.2(0.15—0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—0.3) | <5.0
e |2
Voaomr | 130(100—160) |0.15 (0.1—-0.2) | <3.0 [0.2(0.15-0.25)| <4.0 | 0.25 (0.2—0.3) | <5.0
MC5020 | 180 (160—200) [ 0.15(0.1—0.2) | <3.0 |0.2(0.15—0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—0.3) | <5.0
Duktiler Guss Ziggggt’\l%glt
yEgore | 110(80-140) |0.15(0.1-0.2) | <3.0 |0.2(0.15-0.25)| <4.0 | 0.25(0.2—03) | <50
Aluminium Leg. - TF15 | 500 (200—1000)| 0.2 (0.1—0.3) | <5.0 - - - -
MP9120
Titanlegierung - VP15TF | 50 (40—60)  |0.05(0.05—0.1)| <1.5 | 0.1 (0.05—0.15)| <2.0 - -
VP20RT
MP9120
Hitzebestandiger Stahl - VP15TF | 40(20—50)  |0.05(0.05—0.1)| <1.5 | 0.1 (0.05—0.15) <2.0 - -
VP20RT
Gehérteter Stahl | 40—55HRC | VP15TF | 50 (30—70)  |0.05(0.05—0.1)| <1.5 |0.1 (0.05—0.15)| <2.0 - -

* Einstellen der Schnittdaten gemafl Systemanforderungen und unter Bezugnahme auf die obige Tabelle.
* Flr bessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer.)
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PEIGENSCHAFTEN

Konstruiert zur Kontrolle von unerwartetem Einzigartige WSP minimiert Rattern und Vibrationen
WSP-Bruch und Beschadlgung des Korpers. z Geometrle bietet niedrigen Schnittwiderstand

e Die doppelseitige
"Z-Geometrie"-WSP von
Mitsubishi Materials verfiigt
dank der Kombination der
Eigenschaften konventioneller
= Schneidkente b ositiv und negativ

Doppelseitige Z-Geometrie 5ngesteliter WSP iiber scharfe

Schneidkanten fiir geringen

Schnittwiderstand.

s X445

Der einzigartige konische Plattensitz
und die Fliehkraftsicherung (AFI)
sorgen fur einen sicheren Halt. Die
AuBenkante des WSP hat keinen
Kontakt zum Koérper, wodurch
Schaden bei plotzlichem Bruch
verhindert werden. Das dicke WSP
bendtigt keine Unterlegplatte.

Axiale Mittellinie

Fliehkraftsicherung (AFI) N

Kihimittelbohrungen

Verbessert die Spanabfuhr und verhindert Spanverschweiungen
* Bei einigen Hartmetall- Sorten ist die Innenkihlung nicht empfohlen
* Bestellen Sie die Montageschraube separat, wenn eine innere Kihimittelzufuhr

Fur eine scharfe Doppelseitige
Schneidkante WSP

verwendet wird.

% Spanwinkel bei installierter WSP

B SPANBRECHERSYSTEM

Spanbrecher-Serie fur unterschiedliche Schnittmethoden.

Fokus auf Fokus auf
Schneidkanten-< Stabile Bearbeitung (Kontinuierlicher schnitt, ohne Zunder, usw.) Instabile Bearbeitung (Unterbrochener schnitt, mit Zunder, usw.)  Schneidkanten-

schirfe l l l l stabilitit

L-spanbrecher M -Spanbrecher R -Spanbrecher H -Spanbrecher
Verbesserte Schnittleistung Erste Wahl fir allgemeine Fir instabile Bearbeitung. Ver- Fur anspruchsvolle Anwendun-
dank des grof’en Spanwinkels. Anwendungen. Ausgewogenes besserte Schneidkantenstarke gen. Eine starkere Primarphase
Positive Primarfase erhalt die Verhaltnis zwischen bei Erhalt der Scharfe durch die und ein verringerter positiver
Stabilitdt und ermdglicht einen Schneidkantenstarke und negative Primarphase und den Spanwinkel bieten maximale
weichen Schnitt. Scharfe durch die optimierte positiven Spanwinkel. Schneidkantenstabilitét.

positive Primarphase und den
optimierten Spanwinkel.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

M HINWEISE FUR DIE NUTZUNG DER BREITSCHLICHT-WSP

Wiper-WSP flir WSX445 haben zwei Schneiden. Einsetzen wie in Abb. 1 dargestellt.
Mit Wiper-WSP kdénnen ausgezeichnete Oberflachen erzielt werden.
Wenn der Vorschub pro Umdrehung grofRer als 8 mm/U ist, missen zwei Wiper-WSP in gleichem Abstand eingesetzt werden.
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PLANFRASEN ¢4 — b~ A Y

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG> Schiichten  Schruppen
Fig.1 DCSFMS Fig.2 DCSFMs
N © ©
950 KWW _ | - °80  Kww _ 3
263 o 2100 ‘ o
(P )] m [« ]J(~n]J(s )~ 2 3
1 u O
|
] 4 " KAPR “ 4 :\KAPR_I
@ Kostengiinstige BDiAH S = S
Prézisions-WSP mit 20° DCCB = DAH 2
» ,'_: =~ :u P positivem Freiwinkel. pex ' |< DCX <
LY & . ©® Einschraubfréser lieferbar. Fig.3 DSSFMs RN —
¥~ ® GroRe Auswahl von o125 KWW _ 3 o160 BRw | DAH 3
Spanbrechern lieferbar. = a = o
® Hohe Stabilitat durch | 8 ., 1 8.
Verwendung von ol o 2 -
o o
Hartmetallunterlegplatten. S T © 4 \ 4 ® 4\"”’“
pcce | < DCCB <
oc -~ ||F DC =
DCX < DCX g
ingf DCSFMS F;?f ok
200 DBC 0315 DBC '
@250 DCON _ | © DCON ‘
KWW 3
‘ &
o
m o 5 m
8| \KAPR 8
~ bcee x -
KAPR 45° DC S
AMP:+20°—+23° T :+4°49'—+9°53' pex <
I AUFSTECKFRASER GAMF 13°—-10° | +22°55'—+23°02' APMX<6mm Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
g Lager |7:hne. Abmessungen (mm) *
8| Bestellbezeichnung 9 Zahﬂle g wr | Ausf
< R|L |2 [DC|DCX | LF DCONCBDP|DAH|DCSFMS|KWW| L8 [DAH_1 DBC |DBC_1|DCCB |LCCB| (kg) | (Fig-)
ASX445-050A03R [ ] 3] 50 63.0/40 (22|20 | 1 45 110.4| 6.3 | — - - 17 1167 0.5 1
-063A04R [ ] 4 | 63| 75.9|40 |22 |20 | 11 50 [10.4| 6.3 | — - - 17 1167 0.7 1
g’ -080A04R [ 4 | 80| 93.2| 50|27 (23|13 | 56 |124| 7 - — - - - 1.0] 2
g -100A05R [ 51100|113.2| 50 | 32 |26 | 17 | 70 (144| 8 = = = = = 16 2
5 -125B06R [ ] 6 1125(138.0/ 63 | 40 | 32 | — 80 (16.4| 9 - — - 56 |19.11 24| 3
2 -160C07R [ ] 7 1160(173.0| 63 | 40 | 29 100 [16.4| 9 — | 66.7| — 56 |19.11 39| 4
o
5] -200C08R * 8 [200(212.9/63 | 60 | 32 | 18 | 155 |25.7|14.22| — |101.6| — |135 |27.11] 6.7 5
-250C10R * 10 [250(262.9| 63 | 60 | 32 | 18 | 200 [25.7|14.22| — |101.6| — [174 |27.11|10.5( 5
-315C14R * 14 1315(327.9| 80 | 60 | 57 | 18 | 285 |25.7|14.22| 22 |101.6|177.8|256.8(19.11|1224| 6
ASX445-050A04R [ 4| 50| 63.0/40 (22|20 | 1 45 [104| 6.3 | — = = 17 [11.67] 0.4 1
-063A05R [ ] 5] 63 75691402220 | 1 50 [104| 6.3 | — — - 17 1167 06| 1
2 -080A06R/L (® (1| 6| 80| 93.2| 50|27 |23 |13 | 56 (124 7 — — — — — 09| 2
=}
° -100A07R/L (® | (0| 7 |100(113.2|50 (32|26 |17 | 70 (144 8 - — - - - 15] 2
% -125B08R/L (® | (]| 8 |125/138.0| 63 | 40 | 32 | — 80 [16.4| 9 — — = 56 [19.11| 23| 3
N
o -160C10R/L (® | (J| 10 |160(173.0| 63 | 40 | 29 100 [16.4| 9 — | 66.7] — 56 [19.11| 36| 4
5 -200C12R/L (® | (]| 12 |200(212.9| 63 | 60 | 32 | 18 | 155 (25.7(14.22| — |101.6) — |135 [27.11] 58| 5
-250C14R/L (® | (I | 14 | 250(262.9| 63 | 60 | 32 | 18 | 200 (25.7|14.22| — |101.6| — |174 |27.11|/106]| 5
-315C18R/L (® | (1| 18 | 315(327.9| 80 | 60 | 57 | 18 | 285 (25.7[14.22| 22 |101.6|177.8|256.8(|19.11|22.2| 6
ASX445-050A05R [ ] 50| 63.0/40 (22|20 | 1M 45 1104| 6.3 | — - - 17 1167 04| 1
o -063A06R [ ] 63| 75914022 |20 | 1 50 [10.4| 6.3 | — - - 17 1167 0.6 1
c
% -080A08R [ 80| 93.2/50 |27 |23 |13 | 56 (124| 7 - — - - - 09| 2
E -100A10R [ 10 [100({113.2/ 50 [ 32 | 26 | 17 | 70 [14.4 | 8 = = = = = 1.5 2
©
E -125B12R [ ] 12 [125(138.0/ 63 | 40 | 32 | — 80 (16.4| 9 — — - 56 |19.11 23| 3
% -160C16R [ ] 16 1 160(173.0| 63 | 40 | 29 100 [16.4| 9 — | 66.7| — 56 |19.11| 36| 4
g -200C20R [ ] 20 [200(2129|/63 | 60 | 32 | 18 | 155 |25.7|14.22| — |101.6| — |135 |27.11] 6.5 5
w -250C24R [ 24 (250(262.9| 63 | 60 | 32 | 18 | 200 [25.7|14.22| — |101.6| — [174 |27.11]110.3| 5
-315C28R [ ] 28 1315|327.9| 80 | 60 | 57 | 18 | 285 |25.7|14.22| 22 |101.6|177.8/256.8(19.11|21.8| 6
* WT : Werkzeuggewicht
@ : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan. ERSATZTEILE > M001

O : Nichtstandard, Herstellung nur auf Anfrage. TECHNISCHEDATEN >Noo1 K017




ROTIERENDE WERKZEUGE

x ‘ z
g8 ’*‘ | g
‘7@

'/K(APR

| |_APmx

LH

LF
[ | SCHAFTAUSFUHRUNG KAPR :45° Nur Rechtsausfihrung.
Lager| 7spno. Abmessungen (mm)
Bestellbezeichnung : zane 9 APMX
R | & DC DCX LF DCON LH (mm)
ASX445R503S32 *x | 3 50 63.0 125 32 40 6
634S32 *x | 4 63 75.9 125 32 40 6
w~. FERSATZTEILE
@ @ @ o R *
N
Fraser | (\\‘& % ﬁ
Bezeichnung \-\‘ - &
Unterlegplatte | Schraube f. U-platte | Spannschraube | Schliissel (WSP)|Schiiissel (Unterlegplatte)
ASX445 STASX445N |WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Spannmoment (N + m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

1. Schlussel

Der ASX400 hat eine TORXPLUS®-Spannschraube. Der mitgelieferte Schliissel ist

ausschlieBlich fiir diese Schraube bestimmt. Fir die ordnungsgemafe Funktion von

Leistungsfahigkeit noch die Sicherheit gewahrleistet werden.

Schlussel TORXPLUS® darf nur der mitgelieferte Schlissel benutzt werden.
2. Sechskantschlissel Der mitgelieferte Sechskantschllssel ist fir den Plattensitz und die Unterlegplatte bestimmt.
Die Schlisselgréfie betragt 3,5 mm.
. Verwenden Sie nur die im Lieferumfang enthaltenen Ersatzteile. Bei Einsatz anderer Teile kénnen weder die
Ersatzteile

@ : Lagerstandard. (10 WSP pro VPE) (CBN- und PKD-WSP erhaltlich in Einzelverpackung)
K018 *:Lagerstandard in Japan.
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SP MIT SPANBRECHER
2 Stahl [ 2 c(e (2E2K 2K 2 Schnittbedingungen (Hinweis):
M | Rostfreier Stahl G C|% C|®|C|C @ : Stabile Bearbeitng @ - Allgemeine Bearbeitng 48 - Instabile Bearbeitung
Guss [ 2 8
Werkstoff Verfasung:
NE-VYgrkstF)ffe — % ¢ E:Verrundet F:Scharf
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen LR < S:Abgeschragt + Verrundet T:Abgeschragt
Gehartete Materialien
5 =2 Beschichtet Cermet | Hartmetal | Abmessungen (mm)
é’ Form Bestellbezeichnung § § R EEEEER x|2|Z = Abbildung
: I525EE 5 gzl g g2 E|E || B e
£ SHINEHHIHHHHEEEIRE:
E| L Spanbrecter | SEET13T3AGEN-JL |E|E|@| |@|@|e|e|e|e|e o|e 13.4/3.97/1.9 1.5
E
s M AN
= 20
E'| M Spanbrecher | SEMT13T3AGSN-JM |[M|S (@ (e (@ (e |e|e(e|e|e o(e e 13.4(3.97
§ 20
E| H Spanbrecher | SEMT13T3AGSN-JH [M|S (@ |e|@|@|e @0 e e @ 13.4(3.97
2
2 o
2 }
= e
&| FT Spanbrecher | SEMT13T3AGSN-FT [M[S| |@ 13.4(3.97
g’ ~ AN
g [——
w
| JP Spanbrecher | SEGT13T3AGFN-JP |G|F o [134397/22| —
E| o omm—
% —>'
5
PBREITSCHLICHT-WSP
o| Besicte | CermetHarimetel | CBN | PKD Abmessungen (mm)
2kl = o o
. AR ~ -4 = .
Form Bestellbezeichnung % § o ig E 5 § L LE|W1| S |BS|RERE_1 Abbildung
HEHEEHERERE
WEEW13T3AGERSC |E|® |® ° 18.062| — |13.4/3.97|7.5(1.5/ 500 / REA
= - f7an W BN
~ 13T3AGTRSC | T e o 18.062 13.4|3.97|7.5/1.5| 500 @} s E[l AN
20°
) \RE '
L L s
WEEW13T3AGFR3C | F ® (134 [1.8/13.4/3.97/3.0(1.5| — ~
"ﬁn 13T3AGTR3C | T [ ] 13.4 (1.8(13.4/3.97(|3.0/1.5| — B}{
"N X AN
h. -5 20°
s
ERSATZTEILE > M001

TECHNISCHEDATEN > No0o1 K019




ROTIERENDE WERKZEUGE

EHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. Schnittgeschw. | Schlichten-Leichtzerspanung| Leicht-Schruppzerspanung | Mittel-Schwerzerspanung
Werkstoff Harte Sorte (m/min) Vorschub pro Zahn (mm/Z.)| Spanbrecher| Vorschub pro Zahn (mm/Z.) | Spantrecher  Vorschub pro Zahn (mm/Z )| Spanbrecher
F7030 280 (210—350) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VPs129 | 250(200—300) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Allg. Baustahl <180HB MP6130 | 240 (190—290) [0.15(0.1—-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 230 (180—280) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
NX4545 180 (130—230) |0.15(0.1=0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
F7030 250 (200—300) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPs120 | 220 (170—270) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
180—280HB MP6130 | 200 (150—230) [0.15(0.1=0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT | 150 (120—180) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm | 0.3 (0.2—0.4) | JH
e NX4545 150 (120—180) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2 (0.1—0.3)| JM - -
K SEN F7030 180 (130—230) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
MPe120 | 140 (100—180) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
280—350HB MP6130 120 (90—150) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 100 (80—160) |0.15(0.1—=0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 100 (80—160) |0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM - —
M WPTIZ0 | 220 (170—-270) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Rostfreier Stahl <270HB VETOEY | 200 (150—250) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 150 (120—180) |0.15(0.1=0.2) | JL | 0.2 (0.1—0.3)| JM = =
JH
Zugfestigkeit | MC5020 | 200 (150—250) — — | 02(0.1-03)| JM | 0.3(02—0.4) | &7
Guss <450MPa
Duktiler Guss VP15TF 180 (130—250) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Zugfestigkeit _ _ _ _ _ JH
e MC5020 110 (80—150) 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3(02—0.4) | &7
Aluminium Leg. — HTi10 650 (300—1000)0.15 (0.1—-02) | JP | 0.2(0.1—0.3)| JP | 0.3(0.2—0.4) | JP
o ey 50 (40—60) [0.15(0.1-02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — -
Titanlegierung =

MP9130 45 (30—55) [0.15(0.1—-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm - -
MP9120 _ _ _ _ _

Hitzebestandiger Stati _ VP15FT ADn—en) Gis ) | L 2 0]
(Inconel718 usw.) MP9130 35(15—45) [0.15(0.1=02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm - -
Gehérteter Stahl | 40—55HRC VP15TF 80 (60—100) [0.1(0.05—0.15)| JL [0.15(0.1—0.2)| JM | 0.2 (0.1—0.3) | JH

@ Drehzahl (min ')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC) @ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZ#hnezahlxDrehzahl
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PHINWEISE FUR DIE NUTZUNG DER BREITSCHLICHT-WSP

Fig.1 Fig.2

@ Breitschlicht-WSP fiir den ASX445 haben nur eine Schneidkante.

@ Bitte beachten Sie die korrekte Montage, wie in der Abbildung angegeben Fig.1.
Auf keinen Fall darf die Wiper-WSP wie in Abb. 2 zu sehen montiert werden.

@® Empfohlene Schnitttiefe ap = 0,2 — 0,5 mm.
(Schnittbelastung beachten, wenn die empfohlene Schnitttiefe Giberschritten wird.)

@ Die Hauptschneidkante einer Wiper-WSP muss nach innen weisen, siehe Abbildung. Damit soll der Wiper vor hohen Belastungen geschiitzt und zugleich sichergestellt
werden, dass die regulére WSP nach dem Wiper die Schnittlast ibernimmt. Zum Schutz vor Bruch einen Vorschub von maximal 0,2 mm/Zahn einstellen.

@ Mit Wiper-WSP kénnen ausgezeichnete Oberflachen erzielt werden.

@® Wenn der Vorschub pro Umdrehung groRer ist als die Breite der Wiper-Kante, miissen zwei Wiper-WSP in gleichem Abstand
eingesetzt werden.

FOHLENE SCHNITTDATEN BEI VERWENDUNG EINER WIPER-WSP

Werkstoff Sorte Schnittgeschw. (m/min)

VP25N 200 (80—250)
VP15TF 180 (80—250)
VP15TF 120—270
MC5020

130—250
VP15TF
VP15TF 20—50
VP15TF 40—80

@ Empfohlene Schnitttiefe (ap) 0,2 mm — 0,5 mm, Vorschub pro Zahn (fz) maximal 0,2 mm/Z.

TECHNISCHE DATEN > N0O1
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ROTIERENDE WERKZEUGE

PEIGENSCHAFTEN

M STABILER FRASKORPER MIT HOHER STANDZEIT

Die ASX Fraserserie verwendet ein spe-
zielles Schraubklemmsystem, welches ein
Wechseln der Schneidkante ohne
Entfernen der Schraube ermdglicht.

Dank einer Unterlegplatte mit patentierter
Fliehkraftsicherung erhoht sich die
Prozesssicherheit bei der Frasoperation
selbst unter schweren Bedingungen.

Hohe Standzeit des Fraskdrpers dank spezieller
Hartnickelbeschichtung zum Schutz vor
Spanschlag. Geringer Planschlag und héchster
Temperaturwiderstand sind die Merkmale dieses
Frésers.

M FUR EFFEKTIVE BEARBEITUNGEN

L @ Normale Zahnteilung

1. Ideal zum Frasen von
Qe i‘

' fA l"., dhlen und rostfreien

@ Extra enge Zahnteilung

1. Ideal zum Frasen von
Gusseisen.

2. Fir das Frasen mit
hohem Tischvorschub
und kleineren

@ Enge Zahnteilung

1. Ideal zum Frasen
von Gusseisen,
gehartetem Stahl und
hitzebestédndigen
Legierungen.

Stéhlen.
2. Fur grofe Schnitttiefen und
eine effektive Spanabfuhr.

3. Empfehlung bei 2. Fur mittlere Schnitttiefen Schnitttiefen.
\S Anwendungen mit groRerer und einen breiten
Werkzeugauskragung. Anwendungsbereich.
B GEOMETRIEN
End- bis mittlere AbEEEs Mittlere / Scharfe und polierte Stabile Schneide fiir
) geme unterbrochene Schneidkante fir Schruppbearbeitungen
Bearbeitung Bearbeitung

Bearbeitung Aluminium Bearbeitungen von Guss

2

N

Prazisionsgeschliffene WSP
fir Bearbeitungen mit

Prazisionsgesinterte WSP
fur die allgemeine Bearbei-

Prazisionsgesinterte WSP
mit stabiler Schneidkanten

Prazisionsgeschliffene WSP
mit polierter Oberflache fiir

Prazisions-WSP der
M-Toleranz. Glatte WSP mit

geringem Schnittwiderstand. | tung einer Vielzahl von ausfihrung fur hohen Bearbeitungen mit geringem | héherer Bruchfestigkeit.
Werkstoffen. Bruchwiderstand. Schnittwiderstand.
@®Unterbrochene
®Geringe @DAllgemeine Zerspanung. Bearbeitungen. (Bearbeitung von Aluminium | Filr die Schruppbearbeitung von
Werkstiickfestigkeit. @Werkstiicke mit Kruste. oder NE-Werkstoffen. Gusseisen mit Zunderschicht.
B SORTEN
HC-Stahl - Leg. Stahl| |M| Rostfreier Stahl n Guss - Duktiler Guss m Aluminium Leg. Hlu_Fikt)grs]ﬁzré?girr]Sgtahl Vorgeharteter Stahl
_§ PUTLLLL LT "“¢--T'-.~’ ‘3 - - - | } 3
£ | F7030 % mpPa120 1 ‘
2 MP6120 Se VPISTF
= i Netatr P e, VPISTF
3 vEzsRe | wese 3 _—
3 : VP3ORT : ; DLl TTPEE L : : : ; : :
= Stabile pgarise, Instabile Stabile pegone, Instabile Stabile pegane, Instabile Stabile oo, Instabile Stabile pegoiey Instabile Stabile egorie, Instabile

(Bemerkung) Fur die Finish-Bearbeitung von Stahlen empfehlen wir den Einsatz der Cermet Sorte NX4545.
Stabile Bearbeitung : kontinuierliche Bearbeitung, konstante Schnitttiefe, stabile Werkstickspannung.
Instabile Bearbeitung : schwer unterbrochene Bearbeitung, wechselnde Schnitttiefen, geringe Werkstiickspannung.

TECHNISCHE DATEN > N001
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PLANFRASEN 4 (= =

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG> Schiichten  Schruppen

AHX4408 = B
240 ® 2100

M ]
250 - 2125
260 o 2160

e ow k] ) 7.
@

x

DAH g

ie- DR 40|

a f ‘r ® Heptagonale doppelseitige b5 ——-/| <

DCON 218

' t Wendeschneidplatte mit KWW |
’ % 14 Schneiden. ‘

Wendeschneidplatte. Fig.3
= 2 ® Wirtschaftliche o160

L8

CBDP
LF

® Mehrfach-Bestiickung ‘
fiir hohen Vorschub. beCcB |

x
KAPR :50° T:10° (bei Verwendung des MK-Spanbrechers) . DC 4°.°‘ g
GAMP:-6° T:20° (bei Verwendung des M-Spanbrechers) Nur Rechtsausfiihrung. DCX <
GAMF :-5° | :+9°—+10°
5 _g ﬁ Abmessungen (mm) WT* APMX LIQ_"
. =1 Ph) -
DC Bestellbezeichnung §’ é é (kg) | (mm) | %
é N | LF | DCX [DCONMS CBDP| DAH [DCCB| BD | KWW | L8 2
40 AHX440S-040A03AR |® | O [ 3| 40 | 484 16 18 9 - 37 84| 56 | 0.3 3 1
-040A04AR (@ | O | 4| 40 48.4 16 18 9 = 37 84 | 5.6 0.2 3 1
-050A04AR (@ | O | 4] 40 58.4 22 20 1" - 47 | 104 | 6.3 0.4 3 1
50 -050A05AR |® | O | 5| 40 | 58.4 22 20 11 - 47 | 104 | 6.3 | 04 3 1
-050A06AR (@ | O | 6] 40 58.4 22 20 1" — 47 | 104 | 6.3 0.4 3 1
-063A05AR (@ | O [ 5] 40 71.4 22 20 1 = 50 | 104 | 6.3 0.6 3 1
63 -063A06AR (@ | O | 6] 40 71.4 22 20 1" - 50 | 104 | 6.3 0.6 3 1
-063A08AR |® | O | 8| 40 | 714 22 20 11 - 50 | 104 | 6.3 | 0.5 3 1
-080A06AR |® | O | 6| 50 | 88.4 27 23 13 - 56 | 124 | 7 1.1 3 1
80 -080A08AR (@ | O | 8] 50 88.4 27 23 13 = 56 | 124 | 7 1.1 3 1
-080A10AR |® | O |10 50 | 88.4 27 23 13 - 56 | 124 | 7 1.1 3 1
-100BO7AR |® | O | 7| 50 | 108.4 32 32 — 45 78 | 144 | 8 1.6 3 2
100 -100B10AR |® | O (10| 50 | 108.4 32 32 - 45 78 | 144 | 8 1.6 3 2
-100B12AR (@ | O (12| 50 | 108.3 32 32 = 45 78 | 144 | 8 1.6 3 2
-125B0BAR (@ | O | 8 63 | 133.4 40 40 — 56 89 | 164 | 9 3.0 3 2
125 -125B12AR |® | O |12 63 | 1334 40 40 — 56 89 | 164 | 9 3.0 3 2
-125B14AR | @ | O (14| 63 | 133.3 40 40 — 56 89 | 164 | 9 2.9 3 2
-160C1ONR |® | — (10| 63 | 168.4 40 40 - 56 100 | 164 | 9 48 3 3
160 -160C14NR |® | — (14| 63 | 168.4 40 40 — 56 100 | 164 | 9 4.6 3 3
-160C16NR |® [ — (16| 63 | 168.4 40 40 - 56 100 | 164 | 9 4.7 3 3

(Bemerkung) Der Fraskorper wird ohne Anzugsbolzen fir die Aufnahme geliefert. Bestellen Sie den Anzugsbolzen bitte separat.
* WT : Werkzeuggewicht

ESATZTEILE

@ *
Fraser Bezeichnung @‘“
Spannschraube Schlussel (WSP)
AHX440S TS35R TKY15T
* Spannmoment (N » m) : TS35R=3.5
- WSP
9 §’ Beschichtet Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung é é § g § g § E Abbildung
ggg;%gg IC S RE BS |APMX
NNMU130508ZER-L |[M|E|® ®(® ® ® x| 134 | 577 | 0.8 1 3
130508ZEN-M |M|E|® ® ® ® ® *x| 134 | 577 0.8 1 4
130532ZEN-M |M|E|® | ® ® ® ® *x| 134 | 577 3.2 — 4
130532ZEN-R (M|E(®|/®|®|® ® x| 134 | 577 | 3.2 — *4 s
* Ohne Verwendung der Wiper, APMX = 3.0 mm = PRPUTES
@ : Lagerstandard. (10 WSP pro VPE) ERSATZTEILE > M001

% : Lagerstandard in Japan. TECHNISCHE DATEN > NO001 K023




ROTIERENDE WERKZEUGE

) 3

WIIRACLE
51 G M A

EHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

= Schnittgeschw. Vorschub pro Zahn ap
Werkstoff Harte Sorte (m/min) (mm/Zahn) (mm)
MP6120 250 (200 — 300) 0.3 (0.2—0.4) <3
Allg. Baustahl <180HB
MP6130 240 (190 — 290) 3(0.2—0.4) <3
MP6120 220 (170 — 270) 3(0.2—0.4) <3
180—280HB
C-Stahl MP6130 200 (150 — 250) 0.3(0.2—0.4) <3
Leg. Stahl MP6120 140 (100 — 180) 3(0.2—0.4) <3
180—280HB
MP6130 120 ( 90— 150) 0.3(0.2—0.4) <3
i MP6120 140 (100 — 180) 0.15 (0.1—0.2) <1
Verglteter Stahl 180—280HB
Leg. Werkzeugstahl MP6130 120 ( 90— 150) 0.15 (0.1—0.2) <1
M MP7130 200 (150 — 250) 2(0.1—0.3) <3
<200HB
Rostfreier Stahl MP7140 180 (120 — 230) 2(0.1—0.3) <3
(austenitisch) MP7130 150 (100 — 200) 2(0.1—0.3) <3
>200HB
MP7140 130 ( 80— 180) 0.2 (0.1—0.3) <3
MP7130 200 (150 — 250) 2(0.1—0.3) <3
s <200HB
Rostfreie Stahle, MP7140 180 (120 —230) 2(0.1—0.3) <3
austenitisch und
martensitisch MP7130 150 (100 — 200) 2(0.1—0.3) <3
>200HB
MP7140 130 ( 80— 180) 0.2 (0.1—0.3) <3
MP7130 140 (100 — 180) 0.15 (0.05 — 0.25) <3
Duplex, rostfreier Stahl <280HB
MP7140 120 ( 80— 160) 0.15 (0.05 — 0.25) <3
Gehirtete rostfreie ST MP7130 130 (100 — 160) 0.15 (0.05 —0.25) <3
PH-Stahle - MP7140 110 ( 80 — 140) 0.15 (0.05— 0.25) <3
. MC5020 220 (150 — 300) 3(0.2—0.4) <3
Graugufy Zigfes’ul\/(]:]'ID(elt
<350MPa VP15TF 180 (130 — 230) 3(0.2—0.4) <3
, st MC5020 200 (150 — 250) 0.2(0.1—0.3) <3
Duktiler Guss <450MP
<450MPa VP15TF 170 (120 — 220) 2(0.1—0.3) <3
o MC5020 170 (150 — 200) 2(0.1—0.3) <3
Duktiler Guss <
<800MPa VP15TF 140 (100 — 180) 0.2 (0.1—0.3) <3
Gehérteter Stahl 40—55HRC VP15TF 80 ( 60— 100) 0.15 (0.1—0.2) <1

* Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit um 50 — 60 %, wenn Kuhimittel benutzt wird.
@Drehzahl(min')=(1000 x Schnittgeschw. vc) = (3.14 x DC)
@Tischvorschub(mm/min) = Vorschub pro Zahn fz x Zahnezahl x Drehzahl

.PTIONALE ERSATZTEILLISTE

Schraube
5 : Mit Ohne % Bezugsmalie (mm) )
Fraser Bezeichnung | i mittelbohrung | Kihimittelbohrung | 3 Abbildung
Bestellbezeichnung | Bestellbezeichnung a b c |d|le | f|g
AHX440S-040A: HSC08025H | HSC08040 | 1|13 |M8x1.25 | 33 | 8| 5| — | —| Fig1
HSC10030H | HSC10035 |1 |16 |M10x15 | 40 |[10| 6| — | — —
- == | P
HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x15 | 40 |[10| 6| — | — il} “] = -|
d
HSC12035 47 -
HSC12035H | 22500 | 1[18[M12x1.75 | 2 11210 | — | — c
MBA16033H - 40 | M16x2 43 |10 |14 23| Fig2 .
MBA20040H - 50 |M20x2.5 | 54 |14 |17 27 T
Ohne Kihimitieloofrung - 50 |[M20x2.5 | 54 |14 |17 27 / \ —
© l l.nm
Ld]
C
e

K024



PLANFRASEN 4 — 4

<GUSSFRASEN MIT HOHEN VORSCHUBEN> Schlichten  Schruppen

i i DCSFMS
_ HX640W fal Be fa2 B
280 K 2100

] .
B BAQ B :
DAH | -
DCC = DCCB »
©® Heptagonale DG < DC =
ie- DCX %
= doppelseitige Fiq.3 DCSEMS Fiod
4 Wendeschneidplatte. 91'26 DeG_ L9-" bosems
<\*)/ ® Wirtschaftliche KWW 0250 DoC —
Wendeschneidplatte & KWy, | DAH 3
mit 14 Schneiden. e ‘ g]m
. . o0 o
©® Mehrfach-Bestiickung 0 8 S0
fir hohen Vorschub. "beee BE
DC
DCX &
Fig.5 DCSFMS
DBC_1
2315  pge
DCON
KWW | DAHDAH_1 ®
[-®
[=]
o | 7% 8[5
8 /a0’
DCCB P
DC E
KAPR :50° DCX 2
GAMP:-6° T:+10° . .
GAMF:-4° | :+9°—+10° (T.I: bei Verwendung des MK-Spanbrechers) APMX<6mm Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
w Lager | 7znna. Abmessungen (mm) *
8| Bestellbezeichnung 9 Zahﬂle g wr | Ausf
2 R| L | Z|DC| DCX |LF|DCONCBDPDAH|DCSFMS| KWW | L8 [DAH 1| DBC |DBC_1DCCB|LCCB] (kg) | (Fi9-)
AHX640W-080A08R/L | ® | x [ 8 | 80| 92.6(50| 27 |23 |13 | 56 (124| 7 | —| — | — | 20|14.83| 15[ 1
o -100B10R/L| ® | x | 10 [100(112.6(50| 32 |32 | — | 70 [144| 8 | — | — | — | 45|16.83| 21| 2
2 -125B12R/L| ® | % | 12 [125(137.6(63/ 40 |32 | — | 80 (164 9 | — | — | — | 56(26.83| 3.1| 2
£ -160C16R/L | ® | x | 16 |160(172.6/63| 40 | 29 |14 | 100 [16.4| 9 | — | 66.7] — | 56 |23.83| 56| 3
N
o -200C20R/L | ® | % | 20 |200(212.663| 60 | 32 | 18 | 155 [25.7|14.22| — [101.6] — | 135 |26.83| 8.0| 4
C
w -250C24R/L | ® | % | 24 |250(262.6/63| 60 | 32 | 18 | 200 [25.7|14.22| — |101.6] — | 180 |26.83|12.6| 4
-315C28R/L | ® | % | 28 [315(327.6/80| 60 | 57 | 18 | 285 |25.7 |14.22| 22 |101.6|177.8| 225 21.83|31.5| 5
AHX640W-080A10R/L | ® | x [ 10 | 80| 92.6(50| 27 |23 |13 | 56 (124 7 | —| — | — | 20 |14.83| 15[ 1
()]
5 -100B14R/L| ® | x | 14 [100(112.6(50/ 32 |32 | — | 70 [144| 8 | — | — | — | 45|16.83| 21| 2
[0]
= -125B18R/L| ® | x | 18 |125(137.6(63/ 40 |32 | — | 80 (164 9 | — | — | — | 56(26.83| 3.1| 2
©
N -160C22R/L | ® | % | 22 |160(172.6/63| 40 | 29 |14 | 100 [16.4| 9 | — | 66.7| — | 56 |23.83| 56| 3
()]
S -200C28R/L | ® | % | 28 |200(212.6/63| 60 | 32 | 18 | 155 [25.7|14.22| — |101.6] — | 135 |26.83| 8.0| 4
©
% -250C36R/L | ® | % | 36 |250|262.6/63| 60 | 32 | 18 | 200 [25.7|14.22| — |101.6] — | 180 |26.83|12.6| 4
-315C44R/L | ® | % | 44 |315|327.6/80| 60 | 57 | 18 | 285 |25.7 |14.22| 22 {101.6|177.8| 225 21.83|31.5| 5

* WT : Werkzeuggewicht

FERSATZTEILE

-~ = 4
L oy | Klemmkeil Spannschraube Schliissel
AHX640W CWAHX640WN LS0622T TKY15T

* Spannmoment (N + m) : LS0622T=6.0

@ : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan. ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHEDATEN > No0o1 K025




ROTIERENDE WERKZEUGE

- @ O 0@

o|Beschichtet
ol5 eschicne Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung & § § E 'n;: Abbildung
< ||~ N
> g ale IC S BS RE
NNMU200608ZEN-MK |M|E(®|® ®| 20 6.55 1.0 0.8

Allgemeine
Bearbeitungen

HK Spanbrecher | NNMU200608ZEN-HK |M|E|@|@/®| 20 | 655 | 10 | 08

Stabile
Schneidkante

Wiper WNEU2006ZEN7C-WK (E(E|® 20 655 | 7.4 0.8

* Die WSP konnen in rechts- und linksseitigen Frasern verwendet werden.
BWSP-ANWENDUNGSGEBIETE

.:j Stabile Bearbeitung .]_—j Instabile Bearbeitung [I“

MK = HK

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

l Aligemeine Bearbeitung

Schnittgeschw. | Vorschub pro Zahn

Werkstoff Zugfestigkeit Sorte (m/min) (mm/Z.)
220 0.3
MC5020 | (150—300) | (0.2—0.4)
Grauguly <350MPa
VP15TF 180 0.3
VP20RT | (130—250) | (0.2—0.4)
200 0.2
MC5020 | (150—250) | (0.1—0.3)
<450MPa
VP15TF 170 0.2
i VP20RT | (120—220) | (0.1—0.3)
Duktiler Guss e 52
MC5020 | (150—200) | (0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 140 0.2

VP20RT (100—180) (0.1—0.3)

M Schlichten (Bei Verwendung einer Wiper-WSP)
Axiale Schnitttiefe | Schnittgeschw. | Vorschub pro Zahn

Werkstoff Sorte

(mm) (m/min) (mm/Z.)
320
<05 | (250—400)
Grauguly
05-3 270
' (200—350) 0.2
MC5020 :
<05 270 (0.1-0.3)
’ ’ (200—350)
Duktiler Guss s
05=3 | (200—250)

* Bei mehr als 6 mm/U bitte 2-3 Wiper-WSP verwenden.
@ : Lagerstandard. (10 WSP pro VPE)
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PLANFRASEN 4 = =

<EFFIZIENTES FRASEN VON STAHL UND GUSS> Schlichten  Schruppen

AHX6408
e ow k] w1 ™

Fig.1 DCSFMS Fig.2 DCSFMS __

2100
2125

g [ 4 @ Wirtschaftliche
= 4> Wendeschneidplatte . . Figa
? mit 14 Schneiden. 5160 200
- 1»#%_ ! ®Kann fiir Stahl und
- " Gusseisen eingesetzt
at B werden. ‘
[l
DCX <
Nur Rechtsausfiihrung.
Frésdurehmesser|  Schraube Abbildung
63 HSC10030H
#80 12035H O i @
$100 MBA16033H 3
$125 20040H
KAPR :50° T:10° (bei Verwendung des MK-Spanbrechers) #160 — —
GAMP:-6° T:20° (bei Verwendung des MP,MM-Spanbrechers) $200 — _
GAMF:-5° | :+9°—+10°
[u. E’ —_ = *1
S| < = 5 ¢
. % 5|8 Abmessungen (mm) *2| € |2 \Q\\Q %
8| Bestellbezeichnung ||| & WT x| = S
< mNE S (kg) E 3 Spann- F
R|=|N|DC| DCX |LF DCONCBDPDAH|DCSFMSKWW| L8 | DBC DCCB|LCCB << e e Schiissel
AHX640S-063A04AR |®@ |O| 4| 63| 756|50(22|20|11| 50104/ 6.3 | — | 17|18.0 |0.7| 6 [ 1 [CS5015060T [ TKY20T
()]
5 -080A04AR |® | O 4 80| 92.6|50|27 |23 |13 | 56 (12.4| 7 — | 20|14.83(1.1| 6 | 1 |CS5015060T | TKY20T
©
E -100BO5AR |® | O 5(100(112.6/50|32 32| — | 78 (14.4| 8 — | 45|16.83(1.7| 6 | 2 |CS5015060T | TKY20T
©
ﬁ -125B06AR |® | O | 6 (125(137.6|63|40 |42 | — | 89 (16.4| 9 — | 5626.83(3.1| 6 | 2 |CS5015060T | TKY20T
§ -160CO7NR |® | —| 7 (160(172.6/63|40 |29 | 14 | 120 (16.4| 9 66.7| 56|26.83|5.4| 6 | 3 [CS5015060T [ TKY20T
-200CO8NR | ® | — [ 8 (200(212.6|63|60 | 32 | 18 | 175 (25.7|14.22|101.6| 140 |21.83( 7.8 | 6 | 4 |CS5015060T | TKY20T
AHX640S-063A05AR |®@ (O 5 63| 75.6|50(22|20|11| 50 (10.4| 6.3 — 17 [18.0 |0.6]| 6 | 1 |CS5015060T [ TKY20T
g -080A06AR |® (O 6| 80| 92.6/50|27 |23 |13 | 56 |124| 7 — | 20|14.83(1.0( 6 | 1 |CS5015060T| TKY20T
% -100B0O7AR |®@ | O 7 (100({112.6|50|32 |32 | — | 78 |14.4| 8 = 45116.83|1.6| 6 | 2 |CS5015060T [ TKY20T
ﬁ -125B08AR | ® | O | 8 (125(137.6(63|40 |42 | — | 89 (16.4| 9 — | 5626.83(3.0( 6 | 2 |CS5015060T | TKY20T
L%» -160C10NR | ® | — [10 [160(172.6|63|40 |29 | 14 | 120 |16.4| 9 66.7| 56|26.83|5.2| 6 | 3 [CS5015060T | TKY20T
-200C12NR | ® | — [12 (200(212.6|63| 60 | 32 | 18 | 175 (25.7|14.22|101.6| 140 |21.83(7.5( 6 | 4 |CS5015060T | TKY20T
*1 Spannmoment (N « m) : CS5015060T=5.0
*2 WT : Werkzeuggewicht
@ : Lagerstandard. ERSATZTEILE > M001

TECHNISCHEDATEN > No0o1 K027




ROTIERENDE WERKZEUGE

wsp

| Beschichtet
i, o5 Abmessungen (mm)
ﬁ Form Bestellbezeichnung & é E § § Abbildung

X ol | 0

SlEiglg| Ic S BS RE
o | 1P Spanbrecher | NNMU200708ZEN-MP  |M|E |® 20 8.0 1.0 0.8
5
.5 0
o]
5
[0
o
2
£
@ | WP Spanbrecher |  \WWNEU2007ZEN7C-WP |M|E|® 20 7.2 7.1 0.8
o (Vollprofil)
=
=
S
(/2]
5
[T
S | MM Spanbrecher | NNMU200712ZER-MM  |M|E| |® 20 8.0 1.0 1.2
()]
c
o Ne=
5

| MK Spanbrecher | ' NNMU200608ZEN-MK |M(E|®| |®| 20 655 | 1.0 0.8

Allgemeine
Bearbeitungen

K Spanbrecher | NNMU200608ZEN-HK |M|E|®| |®| 20 | 655 | 1.0 0.8

2
>
O
5
L
Stabile
Schneidkante
K Spanbrecher | - WWNEU2006ZEN7C-WK | E |E el 20 6.55 | 7.4 0.8
i
e
s
*1 Die MK/HK/WK-WSP sind kompatibel mit dem AHX640W. = PP UTESS

*2 Wiper Kombinationen: MK/HK mit (WK) & MP mit (WP).
*3 Bei Verwendung von WSP mit MK/HK Spanbrecher ergibt sich eine neue Werkzeughdhe. Bitte setzen Sie vorher das Werkzeug auf Null.

@ : Lagerstandard. (10 WSP pro VPE)
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WIIRACLE
4 51 G M A

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

M Trockenbearbeitung

. Schnittgeschw. Vorschub pro Zahn [Axiale Schnitttiefe

Werkstoff Harte Spanbrecher Sorte (riin) (mrmiZ)) ap (mm)
Allg. Baustahl <180HB MP VP15TF 250 (200—300) 3(0.2—0.4) 5
180—280HB MP VP15TF 220 (170—250) 3(0.2—0.4) 5

C-Stahl, Leg. Stahl
280—350HB MP VP15TF 140 (100—180) 3(0.2—0.4) 5
M . B <200HB MM MP7030 200 (150—250) 2(0.1-0.3) 5
Rostfreier Stahl (austenitisch)
>200HB MM MP7030 150 (100—200) 0.2(0.1—0.3) 5
Duplexstahl <280HB MM MP7030 140 (100—180) 0.15 (0.05—0.25) 5
<200HB MM MP7030 200 (150—250) 0.2(0.1—0.3) 5
Rostfreie Stéhle austenitisch und martensitich
>200HB MM MP7030 150 (100—200) 0.2(0.1—0.3) 5
PH Rostfreier Stahl <450HB MM MP7030 130 (100—160) 0.15 (0.05—0.25) 5
Zugfestigkeit MK,HK MC5020 220 (150—300) 0.3 (0.2—0.4) 5
e <350MP
= a MP,MK,HK VP15TF 180 (130—230) 3(0.2—0.4) 5
Zugfestigkeit MK,HK MC5020 200 (150—250) 2(0.1-0.3) 5
<450MPa MP,MK,HK VP15TF 170 (120—220) 2(0.1—0.3) 5
Duktiler Guss

Zugfestigkeit MK,HK MC5020 170 (150—200) 2(0.1-0.3) 5
<800MPa MP,MK,HK VP15TF 140 (100—180) 0.2 (0.1—0.3) 5
Geharteter Stahl 40 —55HRC MP VP15TF 80 (60—100) 0.15(0.1—0.2) 3

(Bemerkung 1) Wir empfehlen die Zugabe von Kuhimittel fiir eine hohe Oberflachenqualitét in rostfreiem Stahl.
(Bemerkung 2) Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstiickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub auf 70 bis 80% der oben empfohlenen Werte.

M Bearbeitung mit Kiihimittel

N Schnittgeschw. Vorschub pro Zahn [Axiale Schnitttiefe

Werkstoff Harte WSP Sorte Gt i) ap (mm)

M . B <200HB MM MP7030 125 (100—150) 0.15(0.1-0.2) 5
Rostfreier Stahl (austenitisch)
>200HB MM MP7030 100 (75—125) 0.15(0.1—0.2) 5
Duplexstahl <280HB MM MP7030 80 (60—100) 0.10 (0.05—0.15) 5
o - - <200HB MM MP7030 125 (100—150) 0.15(0.1—0.2) 5
Rostfreie Stahle austenitisch und martensitich

>200HB MM MP7030 100 (75—125) 0.15(0.1—0.2) 5
PH Rostfreier Stahl <450HB MM MP7030 70 (50—90) 0.1 (0.05—0.15) 5
Titanlegierungen — MM MP7030 40 (20—50) 0.15(0.1—0.2) 3
Hitzebestandiger Stahl - MM MP7030 40 (20—50) 0.15(0.1—0.2) 3

(Bemerkung 1) Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstiickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub auf 70 bis 80% der oben empfohlenen Werte.

M Schnittbedingungen fiir Wiper-WSP

= Haupt- Wiper- Schnittgeschw. Vorschub pro Zahn (Axiale Schnitttiefe

Werkstoff Harte WSP Sorte WSP Sorte Gt i) ap (mm)
Allg. Baustahl <180HB MP |VP15TF| WP |VP15TF| 250 (200—300) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
180—280HB | MP |VP15TF| WP |[VPI5TF| 220 (170—270) 3(0.2—0.4) 0.5

C-Stahl, Leg. Stahl
280—350HB | MP |VP15TF| WP |VP15TF| 140 (100—180) 3(0.2—0.4) 0.5
G Zugfestigkeit [MKHK|MC5020| WK | MC5020| 320 (250—400) 3(0.2—0.4) 0.5
uss
<350MPa MP |VPI5TF| WP |VP15TF| 220 (150—300) 3(0.2—0.4) 0.5
Zugfestigkeit [MKHK|MC5020| WK | MC5020| 250 (200~300) 2(0.1—0.3) 0.5
<450MPa MP |VPI5TF| WP |VP15TF| 200 (150—250) 2(0.1—0.3) 0.5
Duktiler Guss

Zugfestigkeit |MK:HK|MC5020| WK | MC5020| 220 (200—250) 2(0.1—0.3) 0.5
<800MPa MP |VP15TF| WP |VP15TF| 170 (150—200) 0.2 (0.1—0.3) 0.5
Hitzebestandiger Stahl = MP |VPI5TF| WP | VP15TF 40 (20—50) 0.15(0.1—0.2) 0.5
Gehérteter Stahl 40—55HRC | MP [VvP15TF| wP |VP15TF 80 (60—100) 0.15(0.1—0.2) 0.5

(Bemerkung 1) Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstiickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub auf 70 bis 80% der oben empfohlenen Werte.

ERSATZTEILE

> M001

TECHNISCHE DATEN > N001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

PLANFRASEN 4 — A

<HOCHEFFIZIENTE ZERSPANUNG VON GUSSEISEN> Schlichten  Schruppen

AOX445
[«

@ Doppelseitige Voll-CBN Fig.1  DcsFms Fig.2 gcsZMS
Wendeschneidplatte. 063 DCON_ " 080 P -
@ Wirtschaftliche T ST o125 -~
Wendeschneidplatte mit 16 8 | o160 al
Schneiden. 3 %\K;PR or %P_RI
(wenn die Schnitttiefe max. 3 oL k= A 33 ‘ ﬁ\
mm betrigt) ban z\g‘ bces | [igy
® Fiir hohe Effizienz, vom e " < DCX e
Schruppen bis zum Schlichten. bex |
@ Einfache Bedienung und Reinigung.
KAPR :45°
w GAMP:-5° T:-9°—-6°
I AUFSTECKFRASER  GamF:-9°—6° | :-5° Rechtsausfiihrung (R) .
“ Lager| § Abmessungen (mm) i X | Max
g Bestellbezeichnung g WT A1 § Drehz:—ilhl '(ol‘:lf;f)
R | |§ | DC | DCX |LF DCON CBDP/DAH DCCB DCSFHS KWW | L8 LceB| (Ka) | tof o f (min™) '
2| AOX445-063A04R | * 4 | 63| 70.8/40 |22 20| 11| — | 50|104 | 6.3/128 (0.6 | 3 | 8 | 12000 1
2 R08006C * 6 | 80| 87.8/50(254 |26 | — |38 | 60| 95|6 |22 12 3|8 (11000 | 2
S R10008D * 8 [100(107.8/50|31.75| 32| — |45 | 70|127|8 |17.08|/ 18| 3 | 8 | 9300 | 2
2 R12510E * | 10 [125|132.8/63|38.1 |35 | — |60 | 80 |159|10 |27.08|/3.0| 3 | 8 | 8300 | 2
5] R16012F * | 12 [160|167.8/63 |50.8 | 38 | — | 80 | 100 | 19.1 |11 |24.08| 49| 3 | 8 | 7200 | 2
(Bemerkung) Beim Frasen mit einer Schnitttiefe von 8 mm kénnen nicht alle 16 Schneiden eingesetzt werden.
* WT : Werkzeuggewicht
> 4
g8 : g
Al ‘
APMX | | KAPR
ey | +LH LF
[ SCHAFTAUSFUHRUNG KAPR :45° Rechtsausfuhrung (R) .
. Lager % Abmessungen (mm) *| a1 | apmx | Max.
2 Bestellbezeichnung 2 WT Drehzahl
S DC DCX LF DCON LH (kg) | (mm) | (mm) | (min™)
8 AOX445R503S32 * | 3 50 57.8 125 32 40 1.1 3 8 13000
© R634S32 * | 4 63 70.8 125 32 40 1.4 3 8 12000

* WT : Werkzeuggewicht

‘SATZTEILE
& *
Fraser ﬁ @\ %

Bezeichnung

Klemmkeil Spannschraube Schlissel

AOX445 CWAOX445N LS15T TKY25T
* Spannmoment (N + m) : LS15T=8.0

‘P ‘HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Schnittgeschw. | Vorschub pro Zahn

2 CBN Werkstoff | Zugfestigkeit|  Sorte i) G
Bestellbezeichnung 218 Abbildung
< § <200MPa 1000 o1
= Guss o350 | BC5030 | (g00—1500) | (0.05—0.15)
SL-ONEN120404ASN E | MPa
@ Bemerkung) Trockenbearbeitung wird empfohlen.
o127 | 4.76

K030 % : Lagerstandard in Japan.



AN
N

PLANFRASEN A

<ZERSPANUNG VON SCHWER ZERSPANBAREN MATERIALIEN>

Schlichten  Schruppen

, ) DCSFMS
Fig.1 DeSrMs a Fig2  béoN
280 KWW o @ 2125 KWW %9
M H 2100 o
CeJ [« ) - ) A
o - 8 )
o | S
= x DCCB =3
DAH = DC Fa
DocB 3 DCX <
° .
©® 30° positive WS_P. DeX _ DCSFMS
® Grosser Spanwinkel. A —
® Runde WSP mit 0160 KWW_DAH |
stabiler Schneide. Al
® Geeignet fiir schwer o] :-'
zerspanbare Materialien. Dcee | =
DC 2
DCX
GAMP:+24° T:+23° (KAPR=45°) .
GAMF :+9° Nur Rechtsausfiihrung.
Lager Abmessungen (mm) *
Bestellbezeichnung g Zahnezahl 9 VIXT Lol Alfo'
R DC | DCX | LF [DCON|CBDP| DAH [KWW/ L8 |ncsrms| DBC pccB|LceB| (kg) | (mm) | (Fig.)
SG20-080A04R [ J 4 80(101.2 | 50 | 27 | 22 (135|124 | 7 60| — | 20 |144) 15 8 1
-100A05R ([ ] 5 1001214 | 50 | 32 | 25 |17.5|144 | 8 80| — | 26 [16.4| 2.9 8 1
-125B06R [ ] 6 125|1464 | 63 | 40 | 32 | — |164 | 9 90 | — | 56 |294| 3.8 8 2
-160C08R [ 8 1601814 | 63 | 40 | 28 (14 |16.4| 9 | 120 |66.7| 56 |32.4| 6.1 8 3
* WT : Werkzeuggewicht
P
o Beschichtet Hartmetal Abmessungen (mm)
Bestell- & w(s|= .
bezeichnung é HIEEEE Ic = Abbildung
-1 s | -
~ o |||
L(S|5[(o|T
RGEN2004MOEN | E * 20.00 4.76 RN
2004MOSN | E (@) |®|®|@® 20.00 4.76 F T s an
30°
]
Ic s
BSCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
= Schnittgeschw. Vorschub pro Zahn [Max. Schnitttiefe
Werkstoff Harte Sorte (m/min) (mm/2.) (mm)
F7030 , NX2525 300 (200—360) 0.35 (0.2—0.5) 45
C-Stahl <180HB 1207 —
Leg. Stahl UTi20 240 (170—290) 0.25 (0.2—0.3) 45
280—350HB uTi20T 140 (100—170) 0.15(0.1—0.2) 45
M Rostfreier Stahl <200HB UTi20T 200 (140—240) 0.2(0.1—0.3) 3]
Guss Zugfestigkeit <350MPa HTi10 200 (140—240) 0.4 (0.3—0.5) 45
Geharteter Stahl 40—60HRC UTi20T 80 (50—100) 0.2 (0.1—0.3) 2

@ Drehzahl (min-')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)
@ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZahnezahlxDrehzahl

lSATZTEILE
*
@ ) (©) " @ y §
Fraser | \i\\&/
Bezeichnung
Klemmekeil Klemmkeil-T | Klemmkeil-S | Spannschraube Schlissel
SG20 SPSG20R | CWSG20TR | CWSG20SN LS15T TKY25T
* Spannmoment (N + m) : LS15T=8.5
@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan. ERSATZTEILE > M001

TECHNISCHE DATEN > N001

K031



ROTIERENDE WERKZEUGE

SCHULTERFRASEN A [~ 4B

<PRODUKTIVES FRASEN VON GUSSEISEN> Schruppen

vOox400 S 92 poseus

DCON DCON
250 Kww i 2100 kww |
E] 263 - o125 |
280 = = o
8w | 8
0 ¢ - oY
g L R & L
_I)AH S 2 Rl
— DCCB & D %
=* = . ®Tangentiale WSP mit = <
7 - 4 hoher Stabilitat FIg3 pesems
ﬁ% i @ Wirtschaftliche o160 DBC___
18 i . e [%)
' B’ 8-Schneiden Ausfiihrung. o250 KWW, | DAH |3
@ Fir wirtschaftliches a
Frasen von Guss. @ O Y
3[ \ KAPR
e g
. . <
B AUFSTECKFRASER kAR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
2 i =
2 518 Abmessungen (mm) *2 2
. ofnN WT |APMX | &
£ o| © =
% Bestellbezeichnung 3 é (kg) | (mm) | 4
Z N | DC | LF [DCON(CBDPDAH|DCCB|DCSFMS KWW| L8 |LCCB|DBC 2| Spann-Igengssel
schraube
VOX400-050A03R |® | 3| 50|40 |22 |20| 11| 17| 41|104| 6.3 |12.3| — | 0.3]| 10 |1 |CS401160T| TKY15T
o -063A04R (@ | 4| 6340 (222011 | 17| 50(10.4| 6.3 [123| — | 0.6] 10 |1 [cS401160T| TKY15T
c
2 -080A04R |® | 4| 80|50 |27 /23|13 | 20| 56(124| 7 [153| — | 1 10 | 1 |CS401160T| TKY15T
£ -100BO6R |® | 6(100(50 (32 (32| — | 45| 78 |144| 8 [17.3| — | 1.7| 10 |2 |CS401160T| TKY15T
P -125B08R |® | 8|125|63 40 |32| — | 56| 89|16.4| 9 |303 — | 3 10 | 2 |CS401160T| TKY15T
(0]
g -160C10R | ® [10/160|63 |40 |29 |14 | 56| 120 [16.4| 9 |33.3| 66.7| 54| 10 |3 [CcS401160T| TKY15T
< -200C12R | ® [12|200|63 |60 |32 | 18 [130| 175 |25.7|14.22 | 30.3 |101.6| 8.1| 10 |3 |CS401160T| TKY15T
-250C16R | ® [16/250| 63 |60 |32 | 18 |180 | 210 [25.7|14.22 |31 |101.6[11.8| 10 |3 [CcS401160T| TKY15T
VOX400-050A05R |® | 5| 5040|2220 11| 17| 41|104| 6.3 [123| — | 0.3]| 10 |1 [CcS401160T| TKY15T
-063A06R [® | 6| 63|40 (22 /20(11| 17| 50(10.4| 6.3 [123| — | 0.6] 10 |1 [cs401160T| TKY15T
g -080A08R |® | 8| 80|50 |27 /23|13 | 20| 56(124| 7 [153| — | 1 10 |1 |CcS401160T| TKY15T
% -100B10R | ® [10/100|50 (32 32| — | 45| 78 |14.4| 8 [17.3| — | 1.7| 10 |2 [cs401160T| TKY15T
ﬁ -125B12R | @ [12|125|63 |40 |32 | — | 56| 89|16.4| 9 |303| — | 3 10 | 2 |CcS401160T| TKY15T
UE_,’ -160C16R | ® [16/160|63 |40 |29 |14 | 56| 120 [16.4| 9 |33.3| 66.7| 54| 10 |3 [cs401160T| TKY15T
-200C20R | ® [20|200|63 |60 |32 | 18 [130| 175 |25.7|14.22 | 30.3 |101.6| 8.1| 10 |3 |CS401160T| TKY15T
-250C24R | ® [24|250| 63 |60 | 32 | 18 |180 | 210 [25.7|14.22 | 30.3|101.6[ 11.8| 10 | 3 [CcS401160T| TKY15T
VOX400-063A08R |® | 8| 6340|2220 11| 17| 50|10.4| 6.3 |[123| — | 05| 10 |1 [CS401160T| TKY15T
(@]
5 -080A10R [® (10| 80|50 |27 |23 |13 | 20| 56 (12.4| 7 [153| — | 1 10 | 1 [CS401160T | TKY15T
[0]
€ -100B12R | ® [12|100|50 |32 |32| — | 45| 78 |14.4| 8 |17.3| — | 1.6] 10 |2 |CS401160T| TKY15T
©
N -125B16R | ® [16|125|63 (40 |32 | — | 56| 89 (16.4| 9 [30.3| — | 2.8| 10 |2 [cs401160T| TKY15T
(@]
5 -160C20R | ® [20/160|63 |40 |29 | 14| 56| 120 |16.4| 9 |33.3| 66.7| 52| 10 |3 |CS401160T| TKY15T
[0
5’: -200C26R | ® [26/200| 63 |60 |32 | 18 |130 | 175 |25.7|14.22 | 30.3|101.6] 7.9| 10 |3 [CS401160T| TKY15T
-250C34R | ® [34|250|63 |60 |32 | 18 [180 | 210 |25.7|14.22 | 30.3 |101.6|11.5| 10 | 3 |CS401160T| TKY15T

*1 Spannmoment (N » m) : CS401160T=3.5
*2 WT : Werkzeuggewicht

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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- EEEE——.

O |Beschichtef
] Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung | & é § = Abbildung
4 o|wR u‘_)
>(2lg IC S
SONX1206PER N|IE|l®|® 12.7 6.3 % A
= 1206PEL [N|E| |* 12.7 6.3 fﬁ
2)
9
Abbildung zeigt rechte WSP.

* WSP in Linksausfuihrung erhaltlich fur Schulterfrdser und Spezialprodukte.

FWIPER WSP

O |Beschichtef
a5 Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung g @ b Abbildung
< w
> |z w1 L s
WOEX1206PER5C |E|E [ ] 12.5 13.025 5.5 ———
D
\J
1O |
w1 s
ERSATZTEILE > M001

TECHNISCHEDATEN > N0o1 K033




ROTIERENDE WERKZEUGE

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

M VOX400 (Normale Zahnteilung)

Schnittgeschw. Selmbsal
Werkstoff Zugfestigkeit| ~ Sorte (m/min) | Radiale Schnitttiefe Schnitttiefe Vorschub pro Zahn
ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.)
MC5020 (300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
VP15TF  [250(200—300) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
GrauguBl
MC5020 [220(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF 200(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
Duktiler Guss
MC5020 170(150—200) <DC <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <DC <10 0.2(0.1—0.3)
M VOX400 (Enge Zahnteilung)
. $50,063 $80
Werkstoff Zugfestigkeit Sorte ST E S ] o -
(m/min) Radiale Schitttiefe | Schnitttiefe | Vorschub pro Zahn | Radiale Schnitttiefe | Schnitttiefe | Vorschub pro Zahn
ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.) ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.)
MC5020 (300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
G & VP15TF [250(200—300) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
raugu
¢l MC5020 [220(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF 200(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250) <0.8DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.6DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <0.8DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.6DC <10 0.3(0.2—0.4)
Duktiler Guss
MC5020 170(150—200) <0.8DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.6DC <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <0.8DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.6DC <10 0.2(0.1—0.3)
$100 125
A Schnittgeschw.
IR Zugfestigheit Sorte (m/min) Radiale Schnitttiefe | Schnitttiefe | Vorschub pro Zahn | Radiale Schnittiefe | Schnitttiefe | Vorschub pro Zahn
ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.) ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.)
MC5020 [300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
G R VP15TF |250(200—300) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
raugu
g MC5020 ([220(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF 200(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 200(150—250) <0.5DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.4DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <0.5DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.4DC <10 0.3(0.2—0.4)
Duktiler Guss
MC5020 170(150—200) <0.5DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.4DC <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <0.5DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.4DC <10 0.2(0.1—0.3)
Schnittgeschw. Y AR
pWerkstofi AUGESIELET) S (m/min) | Redale Schntile| Schnitttiefe | Vorschub proZahn | Rediele Srtife | Schnitttiefe | Vorschub po Zan
ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.) ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.)
. MC5020 [300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
< MPa
G R VP15TF |250(200—300) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
raugu
& MC5020 ([220(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF 200(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250) <0.3DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.2DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <0.3DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.2DC <10 0.3(0.2—0.4)
Duktiler Guss
MC5020 170(150—200) <0.3DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.2DC <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <0.3DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.2DC <10 0.2(0.1—0.3)

(Hinweis 1) DC ist der Frasdurchmesser.
(Hinweis 2) Bei Verwendung einer WIPER-WSP bitte den Vorschub pro Zahn um 50% senken.
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B VOX400 (Extra enge Zahnteilung)

Schnittgeschw. (A AL
Werkstoff Zugfestigkeit Sorte (m/min) Radiale Schnitttiefe | Schnitttiefe | Vorschub proZahn | Radiale Schnittiiefe | Schnitttiefe | Vorschub pro Zahn
ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.) ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.)
MC5020 (300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
. 8 VP15TF [250(200—300) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
raugu
) MC5020 [220(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF 200(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250) <0.6DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.5DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <0.6DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.5DC <10 0.3(0.2—0.4)
Duktiler Guss
MC5020 170(150—200) <0.6DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.5DC <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <0.6DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.5DC <10 0.2(0.1—0.3)
$100 $125
Atlef Schnittgeschw.
Werkstoff Zugfestigkeit Sorte (m/min) Radiale Schnitttiefe | Schnitttiefe | Vorschub pro Zahn | Radiale Schnittiefe | Schnitttiefe | Vorschub pro Zahn
ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.) ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.)
MC5020 [300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
G & VP15TF [250(200—300) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
raugu
e MC5020 ([220(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF 200(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250) <0.4DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.3DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200) <0.4DC <10 0.3(0.2—0.4) <0.3DC <10 0.3(0.2—0.4)
Duktiler Guss
MC5020 170(150—200) <0.4DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.3DC <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <0.4DC <10 0.2(0.1—0.3) <0.3DC <10 0.2(0.1—0.3)
Schnittgeschw. Salcl Cey P
G Zuglestigkeit]  Sorte (m/min) | Redale Schntile| Schnitttiefe | Vorschub po Zahn | Rediele Shritife | Schnitttiefe | Vorschub po Zan
ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.) ae (mm) ap (mm) fz (mm/Z.)
<200MP MC5020 |300(250—350) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
= a
G R VP15TF |250(200—300) <DC <10 0.4(0.3—0.5) <DC <10 0.4(0.3—0.5)
raugu
s MC5020 ([220(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF 200(150—300) <DC <10 0.3(0.2—0.4) <DC <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 200(150—250)| <0.25DC <10 0.3(0.2—0.4)| <0.15DC <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
VP15TF 170(150—200)| <0.25DC <10 0.3(0.2—0.4)| <0.15DC <10 0.3(0.2—0.4)
Duktiler Guss
MC5020 170(150—200)| <0.25DC <10 0.2(0.1—0.3)| <0.15DC <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200)| <0.25DC <10 0.2(0.1—0.3)| <o0.15DC <10 0.2(0.1—0.3)

(Hinweis 1) DC ist der Frasdurchmesser.
(Hinweis 2) Bei Verwendung einer WIPER-WSP bitte den Vorschub pro Zahn um 50% senken.

B Mogliche Schneidkantenbreiten bei WIPER-WSP
Die Breite der WIPER-WSP selbst betragt 5,5 mm; die ’
einsetzbare Schneidkantenbreite nach Anbringung am
Fraskorper ist aber 4,5 mm wie aus dem Diagramm
ersichtlich.
Mit einer Wiper-WSP kénnen bis zu f/U.=4mm Vorschub
pro Umdrehung gefahren werden. Beim Uberschreiten von
f/U.=4mm bitte zwei oder mehr Wiper-WSP verwenden.
Beachten Sie, dass f/lU.=4mm Uberschritten werden
kénnen, wenn ein Fraser mit mehr als 24 WSP zum
Einsatz kommt.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

]
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SCHULTERFRASEN 8

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG>

Schlichten  Schruppen

K036

ASX400 = w o T
250 bEON N 280 noon -
263 I | 2100 ./ =1
E] M [ K ][ N ][ S ] H g 2125 )—IZ é
m [
q’\ O u 1 O
I_ - m -
e . [11]
® Prazisionsgesinterte, SOV [ -xarr g e[ KaPR
kostengilinstige und - DAH < DCCB >
_ positive DCCE z be z
= Wendeschneidplatten. Fio3 DOSFMS Fig.4 DCSFMS
5 ® Wirtschaftliche > bBe 9 psc
- 4-Schneiden Ausfiihrung. °™ REO—oan | 0250 WA I DAH | %
@ Breite Auswahl an T 1) a o
Sorten und Geometrien > 2 2
lieferbar. " , = ——m e
@ Einschraubfriser lieferb 8 ~ g {
inschraubfraser lieferbar. g  ior 8 ©WA¢PR
KAPR :90° DCCB x‘ DCCB X
. GAMP:+11°  T:9°—-11° be g bc é
I AUFSTECKFRASER  GaAMF:-9o—-11° 1 :+11° Nur Rechtsausfiihrung.
= Lager| & Abmessungen (mm) *
g Bestellbezeichnung g o J m”; AZ:;M)X Ausf.
< R | :§ | DC | LF [DCON|CBDP DAH DCSFMS| KWW | L8 |DCCB|LCCB| DBC | 9 (Fig.)
ASX400-050A03R | ® | 3| 50|40 |22 |20 | 11| 41| 104 | 63 | 17 (1213 — | 03 | 10 1
-063A04R | ® | 4| 63|40 | 22| 20| 11| 50| 104 | 63 | 17 (1213 — | 05 | 10 1
()]
5 -080B04R | ® | 4| 80|50 |27 | 29| —| 60| 124 | 7 | 38(2313] — | 09 | 10 2
[0}
E -100BO5SR | ® | 5[100| 50 |32 |32 | — | 70 | 144 | 8 | 45(17.13] — | 14 | 10 2
©
N -125B0O6R | ® | 6[125| 63 |40 |32 | — | 80 | 164 | 9 | 60(27.13] — | 23 | 10 2
?% -160C08R | ® | 8 [160| 63 | 40 | 29 | 14 | 100 | 16.4 | 9 | 56 |24.13| 66.7| 36 | 10 3
-200C10R | ® [10 (200 | 63 | 60 | 32 | 18 | 160 | 25.7 |14.22/135 |27.13[101.6| 63 | 10 4
-250C12R | ® (12250 | 63 | 60 | 32 | 18 | 210 | 25.7 |14.22/180 |27.13|101.6| 108 | 10 4
ASX400-050A04R | ® | 4| 50|40 |22 |20 | 11| 41| 104 | 63 | 17 [1213) — | 03 | 10 1
-063A05R | ® | 5| 63|40 | 22| 20| 11| 50| 104 | 63 | 17 (1213 — | 05 [ 10 1
g -080BO6R | ® | 6| 80|50 |27 | 29| — | 60| 124 | 7 | 38(2313 — | 09 | 10 2
% -100BO7TR | ® | 7[100| 50 |32 |32 | — | 70 | 144 | 8 | 45(17.13] — | 14 | 10 2
ﬁ -125B0OBR | ® | 8 [125|63 |40 |32 | — | 80 | 164 | 9 | 60(27.13] — | 22 | 10 2
2 -160C12R | ® [12 160 | 63 | 40 | 29 | 14 | 100 | 16.4 | 9 | 56 |24.13| 66.7| 35 | 10 3
-200C16R | ® [16 (200 | 63 | 60 | 32 | 18 | 160 | 25.7 |14.22/135 |27.13|101.6| 62 | 10 4
-250C18R | ® [18 (250 | 63 | 60 | 32 | 18 | 210 | 25.7 |14.22/180 |27.13|101.6| 10.7 | 10 4
ASX400-050A05R | ® | 5| 50|40 |22 |20 | 11| 41| 104 | 63 | 17 [1213) — | 03 | 10 1
> -063A06R | ® | 6| 63|40 | 22| 20| 11| 50| 104 | 63 | 17 (1213 — | 05 [ 10 1
=}
5 -080BOBR | ® | 8| 80|50 |27 |29 | — | 60| 124 | 7 | 38(2313 — | 09 [ 10 2
c
S -100B10R | ® |10 |100| 50 |32 (32| — | 70 | 144 | 8 | 45(17.13] — | 14 | 10 2
& 125B12R | ® |12 |125|63 | 40 [32 | — | 80 | 164 | 9 | 602413 — | 21 | 10 2
o -160C15R | ® [15[160| 63 | 40 | 29 | 14 | 100 | 16.4 | 9 | 56 |27.13| 66.7| 3.4 | 10 3
i -200C19R | * [19[200| 63 | 60 | 32 | 18 | 160 | 25.7 |14.22/135 |27.13[1016| 62 | 10 4
-250C22R | * [22|250| 63 | 60 | 32 | 18 | 210 | 25.7 |14.22/ 180 |27.13|101.6| 10.5 | 10 4

* WT : Werkzeuggewicht

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.




WVIIRACLE
51 G M A

4
Q _ o
[a] Q
[=]
—
R
KAPR
APMX
LH
LF
[ | SCHAFTAUSFUHRUNG KAPR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
“ Lager Abmessungen (mm)
2 Bestellbezeichnung Zahnezahl
R DC LF DCON LH APMX
23 ASX400R403S32 x| 3 40 125 32 40 10
g 504532 * 4 50 125 32 40 10
&3
we
3 635532 * 5 63 125 32 40 10

.SATZTEILE
* *
G @
Fraser Bezeichnung \/ @ \\\\\\\\\‘s % ﬁ

Unterlegplatte Schr. f. U-platte Spannschraube Schlissel (WSP) | Schilissel (Unterlegplatte)

ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Spannmoment (N » m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

= = %
a :
§= @
H
A-A
M EINSCHRAUBVERSION KkaPR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
| *1 *1
= A &
o @ Abmessungen (mm) *2 @ \\‘.‘ &~ %
N &
Bestellbezeichnung 3 > WT \/ \ &:\‘
& (kg)
s = -
N Schr. f. Spann- | Schlussel | Schitissel
R DC|DCON/BD|OAL |LF| H |CRKS|APMX Unterlegplatte (WSP)  |(Unterlegplatte)

U-platte schraube

ASX400R322M16 (@

N

32| 17 |29| 65 |42|22\M16| 10 | 0.3 — WCS503507H |  TPS35 TIP15T | HKY35R

403M16 (@ 3|40 17 (29| 70 |47(22|M16| 10 | 0.3 [ STASX400N| WCS503507H | TPS35 TIP15T | HKY35R

(Bemerkung) Fiir Verlangerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.
*1 Spannmoment (N » m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5
*2 WT : Werkzeuggewicht

VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145
ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHE DATEN >Noo1 K037




ROTIERENDE WERKZEUGE

SP
il Stahl : € |€* ¢ x e Schnittbedingungen (Hinweis):
M | Rostfreier Stahl G G|® Gl#|C @ : Stabile Bearbeitung @ - Allgemeine Bearbeitung & = Instabile Bearbeitung
Guss [ 2 £
Werkstoff NE-Werkstoffe P V(:fasung: ot T )
Hitzebestandige Legierungen, Tianlegierungen (AEAL S *Verrundet  F:Scha *Abgeschragt
Gehartete Materialien
& Beschichtet Cermet | Hartmetall |JAbmessungen (mm)
2c ol &
'8'% Form Bestellbezeichnung 2 § SN EEEEHEERIEE Abbildung
s g S|L|g|g|R 22T S25 8|3 |e |Ic| s |BS|RE
3: <1228 18 EEEREE S |E
s NEHHEHEHEEBEEERE
@ | JL Spanbrecher | SOET12T308PEER-JL |E|E|® o|0/0/0(000 OO 12.7/13.97/1.4 | 0.8
>
2 1
O o
)
ke 4
s |s|
2 [M Spanbrecher| SOMT12T308PEER-JM |[M|E|@ |® (@ (@ (0@ (0 (0|00 ©|0® 12.7/3.97/1.4 | 0.8 e RE
=} SIS
8 i
S8 S8
-3 - %ﬁ@%
15 Ic s
= |JH Spanbrecher| SOMT12T308PEER-JH [M|E|@|@ (@ (@ (0@ (@ (0|00 ® 12.7/3.97/14 08| . - RE ~
= SSEIITY,
= Y o — ‘./
i~ 9 ER
A ic s
© < | FT Spanbrecher| SOMT12T320PEER-FT |M|E L 2 * |k @ 12.7/3.97/ 0.5 2.0 \
[Ce))
§§ TR
X -
om |s
2 [JP Spanbrecher| SOGT12T308PEFR-JP (G| F ® [12.7]3.97
—
€
3 .
¢ |y
<
i_|=_

EEITSCHLICHT-WSP

Cermet | Harimetal Abmessungen (mm)

Form Bestellbezeichnung Abbildung

w1 L S |BS|RE |RE_1

Klasse
Verfasung
NX2525

® | HTi05T

m
m

12.5/13.2|3.97| 8 |0.8| 500
12.5/13.2|3.97 | 8 |0.8| 500

WOEW12T308PEERSC
12T308PETRS8C |E

—
o

=]

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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tHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

LD Hate | Sorte | S, e tim e s s s ol e st o o (o s
F7030 | 280 (210—350) | 0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| JH
MP6120 | 250 (200—300) - - | 02(0.1=03) | um - -
Allg. Baustahl | <180HB | VP15TF | 250 (200—300) | 0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1-03) | JM | 0.25(0.1—0.35)| P
VP30RT | 230 (180—280) | 0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| JH
NX4545 | 180 (130—230) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -
F7030 | 250 (200—300) | 0.15(0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | Jm | 0.2(0.1—0.3) | JH
MP6120 | 220 (170—270) - — | 0.18(0.1=0.28) | um -
180—280HB | VP1STF | 220 (170—270) [0.15 (0.07-0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 02(0.1-03) |
VP30RT | 200 (150—250) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | M | 0.2(0.1—0.3) | JH
C.Stah NX4545 | 150 (120—180) | 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM - -
Lz Sl F7030 | 180 (130—230) |0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | Jm | 0.18 (0.1—0.28)| JH
MP6120 | 140 (100—180) - — | 015(0.1—0.25) | Jm - -
280—350HB | VP15TF | 140 (100—180) | 0.13(0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18(0.1-0.28) | ot
VP30RT | 120 (80—160) |0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18(0.1—0.28)| JH
NX4545 | 100 (80—120) | 0.1(0.05—0.15)| JL | 0.13(0.1—0.2) | JM - -
M VP1STF | 220 (170—270) |0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1~028) | JM | 0.2(0.1—0.3) | 2
Rostfreier Stahl | <270HB | VP30RT | 200 (150—250) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 0.2(0.1—0.3) | JH
NX4545 | 150 (120—180) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -
Guss Zugfestigkeit| MC5020 | 200 (150—250) - — | 02(01-03) | m | 0.25(0.1-0.35)| P1
Duktiler Guss | <450MPa | vp1sTF | 180 (130—230) | 0.18 (0.1—0.28)| JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| po
Aluminium Leg. - HTi10 300— 0.15(0.1—0.2) | P | 02(01—03) | JP | 03(02—04) | JP
MP9120 | 50 (40—60) - — | 015(0.05—0.2) | Jm - -

Titanlegierungen =
VPISTF | 50(40—60) | 04(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
Hitzebestandige B MP9120 | 40 (20—50) - — | 015(0.05—0.2) | Jm - -
Sedieningen VPISTF | 40(20—50) | 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | Jm - -
Gehérteter Stahl | 40—55HRC | VP1STF | 80 (60—100) | 0.08 (0.04—0.13)| JL [ 0.1(0.05-0.15) | JM [0.12(0.07—0.17)| 1

@ Drehzahl (min-')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC) @ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZahnezahlxDrehzahl

PHINWEISE FUR DIE NUTZUNG DER WSP

I Hinweise fiir die Nutzung der WSP mit JP-Geometrie.

@ Die WSP mit JP-Geometrie hat extrem
scharfe Schneidkanten. Bitte tragen Sie fir
die Montage Schutzhandschuhe.

@ Fir die Bearbeitung von Aluminium wird die
Zugabe von KuhImittel empfohlen.

M Hinweise fiir die Nutzung der Breitschlicht-WSP

@ Breitschlicht-WSP fiir den ASX400 haben
nur eine Schneidkante.

@ Bitte beachten Sie die korrekte Montage,
wie in der Abbildung angegeben.

@ Die periphere Schneidkante der Wiper-WSP
steht weniger hervor als Standard-WSP.
Dadurch kann die WSP hinter dem Wiper
starker verschleil3en.

ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHEDATEN > No0o1 K039
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MULTIFUNKTIONALES ~— 2
F RAS E N Schlichten  Schruppen \4 m Fanfieen

APX3000
Ce) w» CeJwJls ]l Lo

APMX [ KAPR
LH LF
® Hohe Prazision und Stabilitét. o P 'z
SCA ® Geringer Schnittwiderstand. ‘-“L ”””” : 8
‘\?&7 @ Mit Kuhlmittelbohrungen. aewx “hapr i
M WELDONSCHAFT KAPR :90° Nur Rechtsausfihrung.
| = IR %1 7
f_>l~ Bestellbezeichnung % § HATTEBEATEER T E RM:XZ Spindglg)r(éhzah\ :Itj: {*\\‘& / @ y j—m
? :E DC DCON| LF | LH ((mm) (min-") < Spannschraube | Schitissel| Kupferpaste WSP
APX3000R121WA16SA ® (112 16 85 | 25 (10| 6.0° |10500| 1 | TPS25 |TIPO7F| MK1KS
141WA16SA ®| 1|14 | 16 85 | 25 (10| 6.0°| 9000( 1 [ TPS25 |TIPO7F | MK1KS
162WA16SA ®| 2|16 | 16 85 | 25 (10 11.3° 120900 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
182WA16SA ®| 2|18 | 16 85 | 25 10| 8.6° | 19600 3 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
202WA20SA ®| 220 | 20 | 100 | 30 |10 6.9° 118500 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
203WA20SA ® | 3|20 | 20 | 100 | 30 [10| 6.9° | 18500| 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
223WA20SA ® | 3|22| 20 [115 | 30 |10 5.7° | 17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
252WA25SA ®|2|25| 25 | 115 | 35 |10 4.6° [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
g 253WA25SA ® |3 |25| 25 | 115 | 35 | 10| 4.6° | 16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
e
% 254WA25SA ® | 4|25| 25 | 115 | 35 |10 4.6° [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
284WA25SA ® (428 25 115 | 35 | 10| 3.8° (15500 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
304WA32SA ® | 4|30 | 32 | 125 | 45 |10 3.4° | 14900| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323WA32SA | ® |3 |32 | 32 | 125 | 45 [10| 3.1° [14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | AOGT
324WA32SA | ® |4 |32 | 32 | 125 | 45 [10| 3.1° | 14400 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS ;2E3F6RGM
325WA32SA ® | 5|32 | 32 | 125 | 45 | 10| 3.1° | 14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
403WA32SA ® | 3|40 | 32 | 125 | 45 |10 2.2° | 12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
405WA32SA ® | 5|40 | 32 | 125 | 45 | 10| 2.2° | 12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
406WA32SA ® | 6|40 | 32 | 125 | 45 |10 2.2° [ 12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
APX3000R182WA16LA ®| 2|18 | 16 | 120 | 25 | 10| 8.6° [19600| 3 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
202WA20LA ®| 2|20 | 20 | 150 | 60 [10| 6.9° | 18500| 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
o 222WA20LA ® | 2] 22| 20 | 150 | 30 |10 5.7° |17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
3 253WA25LA ® | 3| 25| 25 170 | 70 [ 10| 4.6° [ 16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
283WA25LA ® | 3]|28| 25 |170 | 35 |10 3.8° |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353WA32LA ® | 3|3 | 32 |190 | 45 |10 2.7° |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE>2.4mm, ist eine Bearbeitung des Trigerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K043 dargestellt.
(Bemerkung 2) Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat.

(Bemerkung 3) Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

*1 Anzugsmoment (N » m) : TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.

K040



WIIRACLE
4 51 G M A

2
EL === === = 81
_ APMX |-KAPR e
- LH
\ LF
4
P o %; Hle======5 §
. apwx -KAPR
a;\;’f;‘(’ o LF
g gL 1S SR ST §
[a]
ApMx_“KAPR
LH
LF
M ZYLINDERSCHAFT KAPR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
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g Bestellbezsichnung g g Abmessungen (mm) § . P*Xz Spndelfenea :u; \\@\\\‘ / ﬂl{é@i{ [
R | N | bc [pcoN| LF | LH (mm) (min") < Spannschraube | Schliissel|Kupferpaste WSP
APX3000R121SA16SA *x 1112 ] 16 85 | 25|10| 6.0° (10500 1 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
141SA16SA *x | 1114 | 16 85 | 25(10( 6.0°| 9000 1 [ TPS25 |TIPO7F | MK1KS
162SA16SA ®| 2|16 | 16 85 | 25(10(11.3° 120900 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
182SA16SA *x| 2|18 | 16 85 | 25(10(| 8.6° |19600( 3 [ TPS25 |TIPO7F | MK1KS
202SA20SA *x |2 ]20 | 20 | 100 | 30(10| 6.9° |18500| 2 | TPS25 TIPO7F | MK1KS
203SA20SA ®| 3|20 | 20 |100 | 30|10 6.9° |18500| 2 [ TPS25 |TIPO7F | MK1KS
223SA20SA ® | 3]|22| 20 |115 | 30|10 5.7° |17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
252SA25SA *x | 2]125| 25 | 115 | 35|10 4.6° |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
S 253SA25SA *x [ 3]125] 25 |115 | 35(10| 4.6° |16400( 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
.‘§ 254SA25SA ® (4|25 25 115 | 35(10| 4.6° |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
§ 284SA25SA *x | 4128 | 25 | 115 | 35|10 3.8° |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
@ 304SA32SA * | 4 (30| 32 | 125 | 45(10| 3.4° [14900( 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323SA32SA *x 3132 32 | 125 | 45(10| 3.1° | 14400( 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
324SA32SA *x 4132 32 | 125 | 45(10| 3.1° | 14400( 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
325SA32SA *x | 5132 | 32 | 125 | 45|10 3.1° | 14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
403SA32SA *x | 3140 | 32 | 125 | 45|10 2.2° |12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
405SA32SA *x 5140 | 32 | 125 | 45(10| 2.2° | 12800( 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
406SA32SA *x |6 ]40 | 32 | 125 | 45(10| 2.2° |12800| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
507SA32SA *x |7 150 | 32 | 125 | 45(10| 1.7° | 11300| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
638SA32SA *x | 8163 | 32 | 125 | 45|10 1.3° | 10000| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
APX3000R182SA16LA | ® | 2 | 18 | 16 | 120 | 25(10| 8.6° |19600| 3 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
202SA20LA ®| 2|20 | 20 |150 | 60|10 | 6.9° |18500| 2 [ TPS25 |TIPO7F | MK1KS AOGT
222SA20LA @ |2 |22 | 20 | 150 | 30|10 | 5.7° |17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | 19353
252SA25LA | x| 2| 25| 25 [ 170 | 70| 10| 4.6° [16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | PEFR-GM
o 253SA25LA *x | 3]125| 25 |170 | 70| 10| 4.6° |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
E 282SA25LA *x | 2|28 | 25 | 170 | 35(10| 3.8° [15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
283SA25LA *x [ 3]128 | 25 170 | 35(10| 3.8° | 15500( 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
322SA32LA * | 2132 | 32 | 190 | 90| 10| 3.1° | 14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
323SA32LA *x | 3132| 32 | 190 | 90|10 3.1° | 14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352SA32LA *x | 2135 | 32 | 190 | 45|10 2.7° |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
353SA32LA * | 3]135| 32 | 190 | 45|10 2.7° |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
APX3000R182SA16ELA (@ [ 2 | 18 | 16 | 180 | 25|10 8.6° |19600| 3 | TPS25 |TIPO7F| MK1KS
o 202SA20ELA | * | 2 | 20 | 20 | 200 | 70|10 6.9° |18500( 2 | TPS25 |TIPO7F | MK1KS
S 222SA20ELA | x [ 2 | 22 | 20 | 200 | 30| 10| 5.7° |17600| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
;§ 252SA25ELA | x [ 2 | 25 | 25 | 220 | 80| 10| 4.6° |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
§ 253SA25ELA [ x [ 3 | 25 | 25 | 220 | 80| 10| 4.6° |16400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
<q£, 282SA25ELA | x| 2 | 28 | 25 | 220 | 35(10| 3.8° | 15500 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
g 283SA25ELA | x [ 3 | 28 | 25 | 220 | 35|10 3.8° |15500| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
E 322SA32ELA | x | 2 | 32 | 32 | 260 [100| 10| 3.1°|14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
5 323SA32ELA | x [ 3 | 32 | 32 | 260 (100 | 10| 3.1° | 14400| 2 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
352SA32ELA | x| 2 | 35| 32 | 260 | 45|10 2.7° | 13700 3 | TPS25-1 |TIPO7F | MK1KS
353SA32ELA | x | 3 | 35 | 32 | 260 | 45|10 2.7° |13700| 3 | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE>2.4mm, ist eine Bearbeitung des Trigerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K043 dargestellt.
(Bemerkung 2) Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat.

(Bemerkung 3) Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

*1 Anzugsmoment (N » m) : TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHEDATEN >Noo1 K041




ROTIERENDE WERKZEUGE
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Nur Rechtsausfihrung.
Ffé“”g@esser Schraube Abbildung
$32, 840 | HSCO08030H
] $50, $63 10030H
B AUFSTECKFRASER GaMF:+15°—+27° | 47°—+21° 00 Uaetli
5| < ¥ Max 1 é
5|% a4 =)
o 8 Abmessungen (mm) *2| X | X [Spnceitetuatl| (@S5 @ ,!jll\ )allr;
Bestellbezeichnung | 3| & wr| 2| & & / (B
—1& (ko) < |
R | N [ DC | LF |DCON CBOPDAH|DCSFS KWW/ L8 [DCCB|LCCB i (min) sgﬁg:ﬂ)e Schliissel|Kupferpaste] ~ WSP
APX3000-032A05RA | ® | 5| 32(40116 |18| 9|30 | 8.4/5.6| 14 |10.22|0.2]| 10 |3.1°[14400 | TPS25-1| TIPO7F | MK1KS
-040A06RA | ® | 6| 40/40(16 |18| 9|34 | 8.4/5.6| 14 |10.35(0.3| 10|2.2°[12800 | TPS25-1) TIPO7F | MK1KS | , -
-050A07RA |®| 7 | 5014022 |20|11|45[10.4]6.3| 17 |12.35{0.4]| 10 |1.7°| 11300 [ TPS25-1| TIPO7F | MK1KS | 12360
-063A08RA |®| 8| 63/4022 |20|11|55 [10.4/6.3| 17 [12.35/0.7| 10 |1.3°|10000 | TPS25-1| TIPO7F | MK1KS | PEER-M/H
-080A09RA (@ | 9 | 805027 |23|13|70 [12.4|7 |20 |15.351.3|101.0°| 8800 |TPS25-1|TIPO7F |MK1KS | A0GT
-100A11RA | ® [11[100/63(32 |26|17 |80 [14.4[8 |26 |20.35[2.2| 10]0.8°| 7800 [TPS25-1| TIPO7F | MK1KS | 123673
R08009CA | % | 9| 80/50(254 |26]13|70 | 9.5/6 |20 15.351.3| 10 |1.0°| 8800|TPS25-1| TIPO7F | MK1KS| PEF W CM
R10011DA | * [11[100/63[31.75/32(17| 80 [12.7|8 |26|20.352.2| 10 [0.8°| 7800 [TPS25-1| TIPO7F | MK1KS

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE>2.4mm, ist eine Bearbeitung des Trigerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K043 dargestellt.
*1 Anzugsmoment (N « m) : TPS25-1=1.0

*2 WT : Werkzeuggewicht

*3 RMPX : Max. Steigungswinkel

A CRKS
I
(8] | D B (R
° His @7
BEaer I ——— B=l}
KAPR
APMX H
LF AA
; OAL
M EINSCHRAUBFRASER KaPR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
[ *1 9
3| = ¥ & L
o g Abmessungen (mm) x| % \\Q’ @ %
Bestellbezeichnung 3 g’ E % \\\\\\ /
— < < 74
R N DC [OAL| LF DCON| BD | H |CRKS (mm) Spannschraube| Schllssel |Kupferpaste WSP
APX3000R162M08A ®| 2|16 |48 |30 | 8513 |10 | M8 | 10| 11.3° | TPS25 TIPO7F | MK1KS AOMTA
203M10A | ® |3 (20 |53 |34 |105| 18 | 15 M10|10| 6.9° | TPS25 | TIPOTF | MK1KS | [0
254M12A | ® | 4 [ 25 | 57 | 35 |125| 21 | 17 |[M12]| 10| 4.6° | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS
325M16A | ® |5 (32| 61|38 |17 |29 |22 M16[10| 3.4° | TPs25-1 | TIPOTF | MKiks | ADCT
406M16A | ® | 6 [ 40 | 61 | 38 |17 | 29 | 22 |[M16|10| 2.2° | TPS25-1 | TIPO7F | MK1KS | PEFR-GM

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE>2.4mm, ist eine Bearbeitung des Trigerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K043 dargestellt.
(Bemerkung 2) Fiir Verlangerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.

*1 Spannmoment (N » m) : TPS25=1.0, TPS25-1=1.0

*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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SP
Al Stahl - €= ¢ e Schnittbedingungen (Hinweis):
M | Rostfreier Stahl G GG @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss [ 3K
erxsto NE-Werkstoffe ¢ Ver.fasung: ) . )
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen ¢ € E:Verrundet F:Scharf T:Abgeschragt
Gehartete Materialien
> Beschichtet Harimetal | Abmessungen (mm)
ol €
. 2(3|le|elololole = .
Form Bestellbezeichnung é e SRS E g - L lLelw1l s IBsIRe Abbildung
o|Rloloi~ ool gL
Slolalaoaalylals
HEHEHEEEEE
Aligemeine | AOMT123602PEER-M (M| E o000 000 12/10(6.6/3.6/1.8|0.2
Bearbeitungen
M Spanbrecher 123604PEER-M |M|E o000 000 12/10(6.6/3.6/1.6/0.4
123608PEER-M |M|E o000 000 12/10(6.6/3.6/1.2/0.8
123610PEER-M |M|E ® 0 0o o oo 12/10(6.6/3.6/1.0/1.0
. 123612PEER-M |M|E ® 0 0o o oo 12/10(6.6/3.6/0.8|1.2
W 123616PEER-M |M|E ® 0 0o o oo 12/10(6.6/3.6/0.4|1.6 7 )rﬂg
123620PEER-M |M|E ® 0 0o o oo 12/10(6.6/3.6/0.4|12.0 s’
123624PEER-M |M|E ® 0 0o o oo 12/10(6.6/3.6/0.4|12.4
123630PEER-M |M|E o000 000 12/10|6.6/3.6/0.4(3.0
123632PEER-M |M|E ® 000 o oo 12/10|6.6/3.6/0.4/3.2
Stabile AOMT123604PEER-H [M|E(eo|®/® ® ® @ 0 O 12/10|6.6/3.6/1.6(0.4
Schneidkante
H Spanbrecher 123608PEER-H |M|E|®|®/® ® ® @ ® © 12/10(6.6/3.6/1.2/0.8 ’ L ]
123616PEER-H |M(E(o(® ® ® @ ®|® ® 12]106.6|3.6/0.4/1.6| r_VF\Y—%“}’ -
(}(zé_%(f ;7 |\ AN
RE S /
Sch?"rfeA?chpe.idkante AOGT123602PEFR-GM |G| F ° 12(106.6/3.6/1.8|0.
ir Aluminium
GM Spanbrecher 123604PEFR-GM (G |F (] 12/10(6.6/3.6/1.6|0.
123608PEFR-GM (G| F (] 12110|6.6/3.6/1.2
el AN
A —
= JBUTESS
PHINWEIS FUR WSP MIT GROREN ECKENRADIEN
Bei der Verwendung von WSP mit Eckenradius RE=2.4, REz(Tm) i g”;m)
bearbeiten Sie bitte den Radius des Fraskorpers wie 30 25
folgt: 3.2 2.7

R : Halter Eckenradius
YRe RE: WSP Eckenradius

VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145
ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHE DATEN >No0o1 K043




K044

ROTIERENDE WERKZEUGE

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
B SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

WSP Schnittbreite ae (mm)
Werkstoff Harte Sorte <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (Nute)
Spanbrecher : :
1. Empfehlung | 2. Empfehlung Schnittgeschw ve (m/min)
MP6120 VP15TF | M| H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
Al BRI <180HB MP6130 VP20RT | M| H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
C-Stahl 180—350H8 | MP6120 VP15TF | M| H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Leg. Stahl MP6130 VP20RT | M| H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VP15TF | M| H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Grauguf <350MPa MC5020 H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Duktiler Guss <800MPa | MC5020 H 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120)
Aluminium Leg. - TF15 GM|\ | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000)
. . MP9120 VPI5TF M| H | 50(40—70) 50(40—70)
LUt <350HB MP9130 VP20RT |M|H| 40(30—60) 40(30—60)
. . MP9120 VPISTF |M|H | 40(30—60) 40(30—60)
elsesEmagEr S MP9130 VP20RT |M|H| 30(20—40) 30(20—40)
Geharteter Stahl | 40—55HRC | VP15TF H 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)
B SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN
Frasdurchmesser (mm)
i i 212—016 218—025 228—0100
Werkstoff FE || Sl — — —
ae (mm) Schnitttiefe |Vorschub proZahn| Schnitttiefe |Vorschub proZahn| Schnitttiefe | Vorschub pro Zahn
ap (mm) fz (mm/Z.) ap (mm) fz (mm/Z.) ap (mm) fz (mm/Z.)
<4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
<
ilizadei 7—8.5 0.15 7—8.5 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Allg. Baustahl <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
<180HB 2-5 0.10 3—55 0.20 355 0.15
C-Stahl 180—350HB | 0-25-0.5DC 55-8 0415 55-8 0.10
Leg. Stahl 8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC 4—10 0.10 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
DG <3 0.10 4—7 0.07 35 0.07
<4 0.15 <5 0.20 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.15 5—7 0.15
<
Silzadeie 7—8.5 0.10 7—8.5 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 0.15 <3 0.20 <3 0.20
. 2-5 0.10 355 0.15 355 0.15
< —
Rostfreier Stahl <270HB 0.25—0.5DC 55-8 010 55-8 010
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.10 <3 0.10
0.5-0.75DC 4—10 0.07 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
DC (Nute) <3 0.10 a—7 007 35 007
<4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
<
=ilzadel 7—8.5 0.15 7—8.5 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
<2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
Zugfestigkeit B 2-5 0.10 3—55 0.20 355 0.15
Grauguls <350Mpa | 0-25-0.5DC 558 015 55-8 0.10
8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
0.5-0.75DC 4—10 0.10 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
DC (Nute) <3 0.10 1—7 007 35 007
<4 0.10 <5 0.20 <5 0.20
4—7 0.07 5—7 0.15 5—7 0.15
<
=iUzadeie 7—8.5 0.10 7—8.5 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 0.10 <3 0.20 <3 0.20
. Zugfestigkeit B 2-5 0.07 355 0.15 355 0.15
Duktiler Guss | ‘<goomMpa | 9-25-0-5DC 558 010 55-8 0.10
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.07 <4 0.10 <3 0.10
0.5-0.75DC 4—10 0.07 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
DC (Nute) <3 0.07 0.07 35 0.07
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Frasdurchmesser (mm)
i i 212—216 218—0225 228—0100
Werkstoff Harte Schnittbreite — — -
ae (mm) Schnitttiefe |Vorschub pro Zahn| Schnitttiefe |Vorschub pro Zahn| Schnitttiefe | Vorschub pro Zahn
ap (mm) fz (mm/Z.) ap (mm) fz (mm/Z.) ap (mm) fz (mm/Z.)
<4 0.15 <4 0.25 <4 0.20
<
SUEIRE 4—7 0.10 4—7 0.15 4—7 0.10
. <4 0.15 <4 0.20 <4 0.20
Aluminium Leg. = 0.25—0.5DC a7 010 =7 010 —7 010
0.5—0.75DC <5 0.10 <5 0.15 <5 0.10
DC (Nute) <5 0.10 <5 0.20 <5 0.15
‘ . <0.25DC <4 0.15 <4 0.15 <4 0.10
Titanlegierung <350HB 4—7 0.10 4—7 0.10 4—7 0.07
0.25—0.5DC <3 0.05 <3 0.05 <3 0.05
. - 0.5—0.75DC <2 0.10 <2 0.05 <2 0.05
Hitzebestandiger Stahl = DC (Nute) Py 0.05 p7 0.05 1 0.05
<4 0.10 <5 0.15 <5 0.15
<0.25DC 4—7 0.07 5—7 0.10 5—7 0.10
7—8.5 0.07
Geharteter Stahl 40—55HRC <2 0.10 <3 0.15 <3 0.15
0.25-0.5DC 2-5 0.07 355 0.10
0.5—0.75DC <4 0.07 <4 0.07 <3 0.07
DC (Nute) <3 0.07 <4 0.07 <3 0.07

(Bemerkung 1) Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte fiir Aufsteckfraser und Standard-Schaftfraser.
(Bemerkung 2) Fiir den Fall das es wahrend der Bearbeitung zu Vibrationen kommt, empfehlen wir folgende Anpassung:

« Bitte priifen Sie, ob die Auskraglange im Verhaltnis zur Einspannung in Ordnung ist.

« Bitte priifen Sie, ob die Werkstiickspannung stabil genug ist, gegebenenfalls Spannung erhéhen.

« Bitte priifen Sie mit Ihrem Mitsubishi Ansprechpartner, ob Sie das firr die Anwendung richtige Werkzeug im Einsatz haben.
(Bemerkung 3) Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit normaler Zahnteilung.
(Bemerkung 4) Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fiir das unterbrochenen Schnitt.

M TAUCHFRASEN/ZIRKULARFRASEN
® TAUCHFRASEN © ZIRKULARFRASEN

l

Zyklus
(P)

T

Bohrzirkularfrasen,
ebene Flache

Zirkularfrasen,
wellige Flache

DC DC
- (DH) —
Fur Zirkularfrasen, sowie Eintauchen verwenden Sie bitte die gleichen Schnittparameter wie fiir das Nutenfrasen.
heidk Tauchfriasen Zirkularfrasen (Bohrzirkularfrisen, ebene Flache) Zirkularfrasen (Zirkularfrasen, wellige Fléche)
Sgupj:gq::stgp ) ~ Max. Min. %1 Max. %2 | Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnitttiefe
DC(mm) Steigungswinkel | Bearbeitungsweg| Durchmesser je Zyklus Durch[‘nesser je Zyklus Durchmesser je Zyklus
RMPX L(mm) DH max.(mm) | P max.(mm) | DH min.(mm) | P max.(mm) | DH min.(mm) | P max.(mm)

12 6.0° 95 22 2.5 20.5 2 14 0.5
14 6.0° 95 26 25 24.5 2 18 1
16 11.3° 50 30 9 28 7 21 2
18 8.6° 66 34 5 32 4.5 25 2
20 6.9° 83 38 5 36 4.5 29 2
22 5.7° 100 42 5 40 4.5 33 2
25 4.6° 124 48 6 46 5 39 3
28 3.8° 151 54 45 52 4 45 2
30 3.4° 168 58 4.5 56 4 49 2
32 3.1° 185 62 45 60 4 53 2
35 2.7° 212 68 4 66 3.5 59 2
40 2.2° 260 78 4 76 3.5 69 2
50 1.7° 337 98 2 96 2 89 2
63 1.3° 441 124 2 122 2 115 2
80 1.0° 573 158 2 156 2 149 2

100 0.8° 716 198 1 196 1 189 1

(Hinweis) Bei Bearbeitungen von duktilen oder langspanenden Werkstoffen kann es beim Tauchfrasen um Spéanestau kommen.
Wir empfehlen in diesem Fall, den Eintauchwinkel oder den Zahnvorschub zu reduzieren.
*1 L (= 10/ tan a). Bewegungsstrecke des Frasers bis die Schnitttiefe - bei maximalem Eintauchwinkel - 10 mm erreicht.
*2 Bei Eckenradius 0,8 mm. In allen anderen Fallen Berechnung anhand der unten genannten Formel.
{(Schneidkantendurchmesser DC)—(Eckenradius)—0,2)}x2

TECHNISCHEDATEN >Noo1 K045




ROTIERENDE WERKZEUGE
MULTIFUNKTIONALES A U (P =

F RAS E N Schiichten  Schruppen Hanie,
APX4000

8 A== 8
Cx ) (s )l n ==t :
APMX [~ KAPR
LH
LF
" @ Hohe Prazision und .
Stabilitit beim Frasen. s NA B S
. VN VN A
©® Geringer
Schnittwiderstand.
® Mit Kithimittelbohrungen.
LF
M WELDONSCHAFT KAPR :90° Nur Rechtsausfihrung.
[ — g " — 1
5§ i | o 4 =i
2| © | Abmessungen (mm) | X | X |gigietean| G ;‘jll(jlu
E Bestellbezeichnung 3 5 s | g A “E': \\\\% ;LEQ::_;!
| _C < o 7]
R N DC [DCON| LF | LH (mm) (min") 2 Spannschraube | Schliissel | Kupferpaste WSP
APX4000R252WA25SA ® | 2|25|25|115| 35| 15 | 11° |18900( 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
g 323WA32SA ® (3|32 )32 |125| 45| 15 7° 116300 1 | TPS4 |[TIP15W | MK1KS
c‘;ﬁ 403WA32SA ® | 3|40 | 32 125 | 45| 15 6° | 14200 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
404WA32SA ® |4 ]40 | 32 |125| 45| 15 6° [14200| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
APX4000R252WA25LA ®| 225|125 (170 | 35| 15 | 11° |18900( 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
282WA25LA (@ | 2 |28 | 25 (170 | 35 15 [ 9° |17700| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS | oOMT
o
S 323WA32LA | @[3 (3232|190 | 45| 15| 7°|16300| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS | 184801
— PEER-M/H
353WA32LA ® 3|35 32|19 | 45| 15 6° [ 15400| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
404WA32LA (@ | 4 (40|32 190 | 45| 15| 6°|14200| 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
E APX4000R252WA25ELA | ® | 2 [ 25 | 25 | 220 | 80 | 15 | 11° |18900| 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
£
= 282WA25ELA | ® [ 2 [ 28 | 25 [ 220 | 35| 15 | 9° |17700| 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
% 323WA32ELA | ® | 3 | 32 | 32 | 260 | 100 | 15 7° 116300 1 | TPS4 |[TIP15W | MK1KS

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE=3.2mm, ist eine Bearbeitung des Tragerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K049 dargestellt.
(Bemerkung 2) Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat.

(Bemerkung 3) Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

*1 Anzugsmoment (N « m) : TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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Fig.1 S =
@ 8 e
— [=]
AP |- KAPR
LH
LF
Fig.2
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 3
8 SR A | 8
KAPR
APMX
LH
LF
M ZYLINDERSCHAFT KAPR :90° Nur Rechtsausflihrung.
[ *1
3| = * . | o ,
2| @ | Abmessungen (mm) | X [ X g i S
S Bestellbezeichnung 3 § E % St u‘_’ \\\\\\
= — < < | 2
R | N | DC [DCON| LF | LH (mm) (min") | < | Spannschraube | Schliissel | Kupferpaste WSP
APX4000R252SA25SA *x | 2|25 |25 115 | 35| 15 | 11° | 18900 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
322SA32SA *x | 2|32 |32 |125| 45| 15 7° 116300 | 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
323SA32SA *x | 3|32 |32 |125| 45| 15 7° 116300 | 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS

° 403SA32SA * | 3|40 |32 |125| 45| 15 6° [ 14200 | 2 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS

©

't% 404SA32SA *x | 4|40 |32 |125| 45| 15 6° [ 14200 | 2 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS

2 504SA32SA *x | 4|50 |32 |125| 45| 15 4° | 12400 [ 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
505SA32SA *x | 5|50 |32 |125| 45| 15 4° [ 12400 [ 2 | TPS43 |TIP15W | MK1KS
634SA32SA * | 4|63 |32 |125| 45| 15 3° 110800 | 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS
636SA32SA *x | 6|63 |32]|125| 45| 15 3° 110800 | 2 | TPS43 | TIP15W | MK1KS

APX4000R252SA25LA * | 2|25 |25 170 | 35| 15 | 11° | 18900 1 | TPS4 |[TIP15W | MK1KS
282SA25LA *x | 2|28 |25 |170 | 35| 15 9° [17700| 2 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS
322SA32LA * | 2|32 |32 |190 | 45| 15 7° 116300 | 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
323SA32LA *x | 3|32 |32 |190 | 45| 15 7° 116300 | 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS

(o]

g 352SA32LA | % | 2|35 |32 | 190 | 45| 15 | 6° [15400 | 2 | TPs4 |TIP15W| MK1Ks | AOMT
353SA32LA * | 3|13 |32 |190 | 45| 15 6° [ 15400 | 2 | TPS4 |TIP15W | MK1KS | PEER-M/H
402SA32LA * | 2|40 | 32 | 190 | 45| 15 6° [ 14200 | 2 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS
403SA32LA * | 3|40 |32 |190 | 45| 15 6° [ 14200 | 2 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS
404SA32LA * | 4|40 | 32 | 190 | 45| 15 6° [ 14200 | 2 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS

APX4000R252SA25ELA | x | 2 [ 25 | 25 | 220 | 80 | 15 | 11° (18900 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
282SA25ELA | x| 2 | 28 | 25 | 220 | 35| 15 9° [17700| 2 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS

(o))

5 322SA32ELA | x| 2 | 32 | 32 | 260 | 100 | 15 7° 116300 | 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS

<

2 323SA32ELA | x| 3 | 32 | 32 | 260 | 100 | 15 7° 116300 | 1 | TPS4 |TIP15W | MK1KS

3

f, 352SA32ELA | x| 2 | 35| 32 | 260 | 45| 15 6° [ 15400 | 2 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS

(o]

kS 353SA32ELA | x| 3 | 35| 32 | 260 | 45| 15 6° [ 15400 | 2 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS

©

£ 402SA32ELA | x| 2 |40 | 32 | 260 | 45| 15 6° [ 14200 | 2 [ TPS43 |TIP15W | MK1KS

i
403SA32ELA | x| 3 |40 | 32 | 260 | 45| 15 6° [ 14200 | 2 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS
404SA32ELA | x| 4 |40 | 32 | 260 | 45| 15 6° [ 14200 | 2 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE> 3.2mm, ist eine Bearbeitung des Trigerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K049 dargestellt.
(Bemerkung 2) Die maximal zuléssige Drehzahl wird angegeben, um die Stabilitat von Werkzeug und WSP zu gewéhrleisten.

(Bemerkung 3) Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

*1 Anzugsmoment (N « m) : TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHEDATEN >No001 K047




ROTIERENDE WERKZEUGE

Fig.1

|
Q@
o

A DCSFMS .__DCSFMS |
M AUFSTECKFRASER DCON DCON
© KWW ) KWW
o - r__‘ - |——-|
3 . ; iz
4 o J < o
o [/ o
8l & dof - Karr 8 W APR
DAH E DCCB E
DCCB < DC <
DC | Nur Rechtsausfiihrung.
Frésdulrjcgnesser Schraube Abbildung
®40 HSC08030H NG ‘ @)
#50, $63 10030H @ ()
#80 12035H Bl D
KAPR :90° Gl 16040H 7
GAMP;+15°—+22° T :+21°—+28° :123 MBAgggjg: @ _ i
GAMF :+21°—+28° | +15°—+22°
*1
5% X | e |3 & o0
o| G Abmessungen (mm) *2| X | X [ i | DO
Bestellbezeichnung 3 § wr| 2| £ e Li’ \\\\% 5é¢'~‘
5 (kg)| < | @
R [N [ DC | LF |DCON(CBDP|DAH|DCSFHS| KWW | L8 DCCB| LCCB (mm) (min) [ < Sfﬁfame Schliissel [Kupferpaste| ~ WSP
APX4000-040A04RA |(®| 4| 40(40|16|18| 9| 34| 8.4/5.6|/14|10.08/0.2|15]|6° [14200| 1 | TPS43 |TIP15W|MK1KS
-050A05RA |® | 5 50{40(22|20|11| 45/10.4|6.3|17|12.26|0.3| 15|4° 12400 1 | TPS43 |TIP15W|MK1KS
-063A06RA |® | 6| 63/40(22/20|11| 50|10.4|6.3|17|12.35|0.5/ 15|3° 10800 1 | TPS43 |TIP15W|MK1KS AOMT
-080A07RA |®| 7| 80|50|27|23|13| 60|12.4|\7 |20(15.351.2|15|2° 9300 | 1 | TPS43 |TIP15W|MK1KS | 18487
-100A08RA | ® | 8[100/50(32|25/17| 70|14.4]8 |27[17.35|2.1| 15 |1.5°| 8100| 1 |TPs43 [TIP15W|MK1KS | PEERMH
-125A09RA | ® | 9|125/63|40(40| — | 90|16.4|9 |56 22.35[3.3| 15|1° 7100 | 2 [ TPS43 |TIP15W|MK1KS
-160A10RA | ® |[10[160|63|40|40| — |100|16.4|9 |72(22.35(4.8|15[1° | 6100| 2 | TPS43 |TIP15W|MK1KS

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE>3.2mm, ist eine Bearbeitung des Triagerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K049 dargestellt.
(Bemerkung 2) Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat.

(Bemerkung 3) Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

*1 Anzugsmoment (N » m) : TPS43=3.5

*2 WT : Werkzeuggewicht

*3 RMPX : Max. Steigungswinkel

B EINSCHRAUBVERSION A CRKS
s 0 : / %
- 3 A== el 8 7
LeN - a
Op=1" T @%
_kaPR A
APMX H
LF
OAL A-A
KAPR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
| 2= %1
% fé _‘C,P, Abmessungen (mm) *2| X
Bestellbezeichnung 3|2 wr| 2 (6
— E|& (kg)| < S
R|E|N| DC DCON| BD |OAL| LF | H [CRKS|  |mm)lsomaibe| Schilissel |Kupferpaste|  WSP
APX4000R252M12A35 |@|O(2| 25 |125|235| 57 | 35 | 19 |M12]0.2]| 15 |TPS4 |TIP15W| MK1KS
282M12A35 (@|O(2| 28 (125|235 57 | 35 | 19 |M12(0.2( 15 [ TPS4 |TIP15W | MK1KS
322M16A40 |x|(O| 2| 32 |17 |285| 63 | 40 | 24 |M16|0.3| 15| TPS4 |TIP15W | MK1KS
323M16A40 |® (O |3 32 |17 |285| 63 | 40 | 24 |M16|0.3| 15 | TPS4 |TIP15W | MK1KS ?&'\QT
352M16A40 |x|(O|2(| 35 |17 |285| 63 | 40 | 24 |M16|0.3| 15 | TPS4 |TIP15W | MK1KS PEEﬁiﬁlH
353M16A40 |x|(O|3( 35 |17 |285| 63 | 40 | 24 |M16|0.3| 15 | TPS4 |TIP15W | MK1KS
403M16A40 |x|Of3 | 40 |17 [285| 63 | 40 | 24 |M16(0.3| 15 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS
404M16A40 (®|O(4| 40 (17 |285| 63 | 40 | 24 |M16 (0.3 15 [ TPS43 | TIP15W | MK1KS

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE= 3.2mm, ist eine Bearbeitung des Triagerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K049 dargestellt.
(Bemerkung 2) Fiir Verlingerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.

*1 Anzugsmoment (N « m) : TPS4=3.5, TPS43=3.5

*2 WT : Werkzeuggewicht

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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SP
Al Stanl . €= ¢ e Schnittbedingungen (Hinweis):
M | Rostfreier Stahl & clie @ : Stabile Bearbeitung @ :Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss [ E K2
erxsto NE-Werkstoffe Ver.fasung: . . )
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen ¢ € E:Verrundet F:Scharf T:Abgeschrégt
Gehartete Materialien
o Beschichtet Abmessungen (mm)
[0) C
: 2lalololololele = .
Form Bestellbezeichnung ;2‘3 g|e|9 (o 0|S8 E g L ltelwil s |Bs!| RE Abbildung
o(w|jolo~o ol
>lolalaaaalislia
HEHEEHEEE
Aligemeine | AOMT184804PEER-M |[M|E| |®@|®|® ® ®|® ®f18| 15| 9 [48(1.8(0.4
Bearbeitungen
M Spanbrecher 184808PEER-M |M|E o0/ 0 e 0 e o138 15| 9 4814|008
184810PEER-M |[M|E [ ] o 0o 18 (15| 9 [48(1.0|1.0
a 184812PEER-M |M|E| |® e elel [18/15| 9 |48[0.8[1.2 A
184816PEER-M |[M|E ® 00 e 6o o138 15| 9 |48|04|1.6 s |/
184820PEER-M |M|E [ ] e 00 18|15 9 |4.8/04|2.0
s Stabile AOMT184804PEER-H |M|E|o|®/® ®@ ® ®/® ® 18| 15| 9 (48(1.8/04
chneidkante
H Spanbrecher 184808PEER-H |M|E|o(j®/ ®/® ® ® ® ® 183 15| 9 [48(14|0.8 L
184816PEER-H |M|E|o|/® ®/® ® ® (® ® 13 15| 9 [48(04|1.6 )—__:_=§
: o ISESE) .
’ 184832PEER-H |M|E (30 ®|18 /15| 9 |4.8/0.4|3.2 @)25&%((( AN
184840PEER-H |M|E [ 2N ) @18 15| 9 |4.8/04|4.0 RE ‘ s 15°
184850PEER-H |M|E [ K J ®|18|15| 9 |48 — [5.0
184864PEER-H |M|E [ X J ®|18|15| 9 (4.8 — |6.35

.NWEIS FUR WSP MIT GROREN ECKENRADIUS

Bei der Verwendung von WSP mit Eckenradius RE=3.2, RE3(2m) Rg_%m)
bearbeiten Sie bitte den Radius des Fraskorpers wie 4.0 25
folgt: 5.0 3.5
6.35 5.0

R : Halter Eckenradius
R/ \RE RE : WSP Eckenradius

VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145
ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHE DATEN >N0o01 K049




ROTIERENDE WERKZEUGE

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
B SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

WSP Schnittbreite ae (mm)
Werkstoff Harte Sorte <0.25DC | 0.25—0.5DC | 0.5—0.75DC | DC (Nute)
Spanbrecher : :
1. Empfehlung | 2. Empfehlung Schnittgeschw ve (m/min)
MP6120 VP15TF | M | H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
A, B <180HB MP6130 VP20RT | M | H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
C-Stahl 18035015 |_MP6120 VP15TF | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Leg. Stahl MP6130 VP20RT | M | H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VP15TF | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
GrauguR® <350MPa | MC5020 H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Duktiler Guss <800MPa | MC5020 H 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120)
. . MP9120 VPI5TF | H |M | 50(40—70) 50(40—70)
LS <350HB MP9130 VP20RT |H|M| 40(30—60) 40(30—60)
. - MP9120 VPI5TE | H | M| 40(30—60) 40(30—60)
s EmelgEr S B MP9130 VP20RT |H|M| 30(20—40) 30(20—40)
Geharteter Stahl | 40—55HRC | VP15TF H 90(70—100) | 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)
B SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN
) ) o Vorschub pro Zahn fz (mm/Z.)
Werkstoff Harte S?:'(trtr?;%'te S:;n('rt.;tr'ﬁ;e Frasdurchmesser (mm)
225—040 250—280 2100—02160
<5 0.30 0.30 0.25
5-75 0.25 0.25 0.20
<0.5DC 7.5-10 0.20 0.20 015
10-125 015 015 0.10
Allg. Baustahl 12.5-15 0.10 0.10 0.07
SyEUhIE <5 0.20 0.20 0415
C-Stahl 180—350HB
Leg. Stahl 0.5—0.75DC 5-10 015 015 0.10
10- 15 0.10 0.10 0.07
<5 015 015 015
DC (Nute) 5-75 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
M <5 0.30 0.25 0.25
5-75 0.25 0.20 0.20
<0.5DC 7.5-10 0.20 015 015
10-12.5 0.15 0.10 0.10
12.5-15 0.10 0.07 0.07
Rostfreier Stahl <270HB <5 0.20 0.15 0.15
0.5—0.75DC 5-10 015 010 0.10
10- 15 0.10 0.07 0.07
<5 015 015 015
DC (Nute) 5.75 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
<5 0.30 0.30 0.25
5-75 0.25 0.25 0.20
<0.5DC 7.5-10 0.20 0.20 0.15
10-12.5 0.15 0.15 0.10
o 12.5-15 0.10 0.10 0.07
GrauguRd é‘gfgg“,\%'l‘fg <5 0.20 0.20 015
0.5—0.75DC 5-10 0.15 0.15 0.10
10- 15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Nute) 5-75 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
<5 0.25 0.25 0.25
5-75 0.20 0.20 0.20
<0.5DC 7.5-10 0.15 0.15 0.15
10-12.5 0.10 0.10 0.10
- 12.5-15 0.07 0.07 0.07
Duktiler Guss | Zgfestkel <5 0.20 0.20 0415
0.5—0.75DC 5-10 0.15 0.15 0.10
10-15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
DC (Nute) 5-75 0.10 0.10 0.10
7.5-10 0.07 0.07 0.07
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ST S Vorschub pro Zahn fz (mm/Z.)
. chnittbreite chnitttiefe =
Werkstoff Harte ae (mm) ap (mm) Frasdurchmesser (mm)
225—040 250—280 2100—2160
<5 0.15 0.10 0.10
<0.25DC 5—7.5 0.10 0.05 0.05
. ) <
Titanlegierung <350HB 75-10 0.05 — —
1DC <5 0.05 0.05 0.05
. - <0.25DC <2 0.10 0.05 0.05
Hitzebestandiger Stahl DC (Nute) p7 0.05 0.05 0.05
<5 0.15 0.15 0.15
<0.25DC 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
Geharteter Stahl | 40—55HRC <5 0.10 0.10 0.10
0.25-0.5DC 5-75 0.07 0.07 0.07
0.5—0.75DC <5 0.07 0.07 0.07
DC (Nute) <5 0.07 0.07 0.07

(Bemerkung 1) Empfohlene Schnittparameter sind allgemeine Ausgangswerte fiir Aufsteckfraser und Standard-Schaftfraser.
(Bemerkung 2) Fiir den Fall das es wahrend der Bearbeitung zu Vibrationen kommt, empfehlen wir folgende Anpassung:

« Bitte priifen Sie, ob die Auskraglange im Verhaltnis zur Einspannung in Ordnung ist.

« Bitte priifen Sie, ob die Werkstlickspannung stabil genug ist, gegebenenfalls Spannung erhéhen.

« Bitte priifen Sie mit Ihrem Mitsubishi Ansprechpartner, ob Sie das fiir die Anwendung richtige Werkzeug im Einsatz haben.
(Bemerkung 3) Sollten Sie ein Werkzeug mit feiner Zahnteilung verwenden, wechseln Sie bitte auf ein Werkzeug mit normaler Zahnteilung.
(Bemerkung 4) Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fiir das unterbrochenen Schnitt.

B TAUCHFRASEN/ZIRKULARFRASEN
® TAUCHFRASEN © ZIRKULARFRASEN |

Zirkularfrasen,

Bohrzirkularfrasen,
a wellige Flache

ebene Flache

DC
<~— (DH) —
Fir Zirkularfrasen, sowie Eintauchen verwenden Sie bitte die gleichen Schnittparameter wie fur das Nutenfrasen.

) Tauchfrasen Zirkularfrasen (Bohrzirkularfrisen, ebene Flache) Zirkularfrasen (Zirkularfrésen, wellige Fléche)
Schneidkanten- ™ \ax. Min. %1|  Max. x2]|Max. Schnittiefe Min. Max. Schnittiefe |~ Min.  |Max. Schnittiefe
DC(mm) Steigungswinkel |Bearbeitungsweg [ Durchmesser je Zyklus Durch_messer je Zyklus Durchmesser je Zyklus

RMPX L(mm) DH max.(mm) | P max.(mm) [ DH min.(mm) | P max.(mm) [ DH min.(mm) | P max.(mm)
25 11° 85 48 14 45 12 32 4
28 9° 105 54 12 51 11 38 4
32 7° 135 62 11 59 10 46 5
35 6° 158 68 10 65 9 52 5
40 6° 158 78 12 75 11 62 7
50 4° 238 98 10 95 9 82 7
63 3° 318 124 10 121 9 108 7
80 2° 477 158 8 155 8 142 6
100 1.5° 636 198 8 195 7 182 6
125 1° 954 248 6 245 6 232 5
160 1° 954 318 8 315 8 302 7

(Hinweis) Bei Bearbeitungen von duktilen oder langspanenden Werkstoffen kann es beim Tauchfrasen um Spanestau kommen.
Wir empfehlen in diesem Fall, den Eintauchwinkel oder den Zahnvorschub zu reduzieren.
*1 L (=15/ tan a). Bewegungsstrecke des Frasers bis die Schnitttiefe - bei maximalem Eintauchwinkel - 10 mm erreicht.
*2 Bei Eckenradius 0,8 mm. In allen anderen Fallen Berechnung anhand der unten genannten Formel.
{(Schneidkantendurchmesser DC)—(Eckenradius)—0,2)} x2

TECHNISCHEDATEN > Noo1 K051




ROTIERENDE WERKZEUGE

TIEFES SCHULTER A
FRASEN Schlichten  Schruppen \4 m

APX4DDD LANGE SCHNEIDKANTEN
D NTre
X Qs

R

DCON

4
2 o)
1o
a
[ | SCHAFTAUSFUHRUNG «kaPR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
= *
o = Abmessungen (mm) S % % !jll@l!ll
Bestellbezeichnung 3 o g \\& ;LE*':—‘!
R g DC |DCON| LF LH | APMX |Spannschraube| Schliissel |Kupferpaste WSP
APX4KR4008WA40S056A | ® | 2 | 8| 40 40 150 80 56 TPS43 | TIP15W | MK1KS
4012WA40S056A | ® [ 3 [12]| 40 40 150 80 56 TPS43 | TIP15W | MK1KS AOMT1848
5012WA40S056A | ® | 3 |12| 50 | 40 | 150 | 80 | 56 | TPS43 | TIP15W | MK1KS | “PEER-G
5018WA40M084A ( ® | 3 | 18| 50 40 180 110 84 TPS43 | TIP15W | MK1KS

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE> 3.2mm, ist eine Bearbeitung des Trigerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K049 dargestellt.
(Bemerkung 2) Fir die Bestlickung der Stirnplattensitze muss bei WSP mit Eckenradius RE>2.0mm der Fraskorper bearbeitet werden.
Fir die Bestlickung der aueren Plattensitze, eignen sich nur WSP mit Eckenradius RE 0.4mm und 0.8mm.
(Bemerkung 3) Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.
* Anzugsmoment (N « m) : TPS43=3.5

2
2 &
[a]
Nur Rechtsausfiihrung.
DC Schraube Abbildung
50 HSC10050 » _ ____
G —
P 63 12070
I WALZENSTIRNFRASER FUR FRASERDORN-AUFNAHME kAPR :90°
IS *
513 (R) s
o= | Abmessungen (mm) & % i!)ll@l!l
Bestellbezeichnung 3 o g @\ Q=
[ | ©
R E DC | LF |DCON|CBDP|DAH|DCSFMS| KWW/ L8 |APMX|Spannschraube| Schliissel |Kupferpaste WSP
APX4K-050A09A042RA ®|3| 9(50|65|22 (221148 |10.4/6.3|42| TPS43 | TIP15W | MK1KS | AOMT1848
-063A16A056RA ®|4 (16|63 85|27 |28(13|60.7|12.4|7 |56| TPS43 | TIP15W | MK1KS| & JPEER-

(Bemerkung 1) Bei WSP mit Eckenradius RE> 3.2mm, ist eine Bearbeitung des Trigerwerkzeuges am Plattensitz erforderlich, wie auf Seite K049 dargestellt.
(Bemerkung 2) Fur die Bestlickung der Stirnplattensitze muss bei WSP mit Eckenradius RE=2.0mm der Fraskorper bearbeitet werden.

Fir die Bestlickung der aueren Plattensitze, eignen sich nur WSP mit Eckenradius RE 0.4mm und 0.8mm.
(Bemerkung 3) Bei HSC-Bearbeitungen vergewissern Sie sich bitte, dass das Werkzeug und die Aufnahme korrekt gewuchtet sind.
(Bemerkung 4) Eine Kihlmittelzufuhr ist auch unter Verwendung einer geeigneten Aufnahme mit internen Kiihimittelkanalen moglich.
* Anzugsmoment (N » m) : TPS43=3.5
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ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
B SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

WSP Schnittbreite ae (mm)
Werkstoff Harte Sorte S <0.15DC | 015—03DC | DC (Nute)
. Empfehlung [ 2. Empfehlung ; Schnittgeschw ve (m/min)
MP6120 VPI5TF M| H 200(160—250) 160(120—200) 140(120—160)
<
IR =180HB MP6130 VP20RT |M|H| 170(130—220) 130(90—170) 110(90—130)
C-Stahl 180—350H8 | MP6120 VPA5TF M| H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
Leg. Stahl MP6130 VP20RT |M |H 130(90—170) 90(70—110) 70(50—90)
M| Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VPI5TF |M | H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
GrauguR <350MPa | MC5020 H 230(180—280) 190(140—240) 190(140—240)
Duktiler Guss <800MPa | MC5020 H 190(140—220) 170(120—220) 170(120—220)
. . MP9120 VPI5TF |[H | M 50(40—70) 50(40—70)
<
LS <350HB I Mpo130 VP20RT |H|M 40(30—60) 40(30—60)
. . MP9120 VPI5TF |H M 40(30—60) 40(30—60
Al IR ) MP9130 VP20RT |H|M 30(20—40) 30(20—40)
B SCHNITTTIEFE /| VORSCHUB PRO ZAHN
Vorschub pro Zahn fz (mm/Z.)
Werkstoff Hérte Schnittbreite Schnitttiefe Frasdurchmesser (mm)
ae (mm) ap (mm) 040 Length of cut 56mm | 650 Length of cut 56mm | o) oo e eaae
250 Length of cut 42mm | 963 Length of cut 56mm 9
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3DC 20—50 0.20 0.20 0.15
Allg. Baustahl <180HB 50—80 0.10
<20 0.20 0.20 0.15
DC (Nute) 20—50 015 015
<20 0.25 0.25 0.20
C.Stah <0.3DC 20—50 0.20 0.20 0.15
-ola
Leg. Stahl U=t 50;;30 — — g.lg
< . . .
DC (Nute) 20—50 010 0.10
M <20 0.25 0.25 0.20
. <0.3DC 20—50 0.20 0.20 0.15
<
Rostfreier Stahl <270HB 50—80 010
DC (Nute) <10 0.10 0.10 0.07
<10 0.30 0.30 0.25
<0.15DC 10—50 0.25 0.25 0.20
50—80 0.15
Zugfestigkeit <10 0.25 0.25 0.20
(CTENERIE <350MPa | 0.15-0.3DC 10—50 0.20 0.20 015
50—80 0.10
<10 0.25 0.25 0.20
DC (Nute) 10—50 0.20 0.20 015
<20 0.25 0.25 0.20
<0.15DC 20—50 0.20 0.20 0.15
50—80 0.10
: Zugfestigkeit <20 0.20 0.20 0.15
Duktiler Guss | *<300MPa | 0.15—0.3DC 20—50 0415 015 0.10
50—80 0.07
<10 0.15 0.15 0.10
DC (Nute) 10—50 010 0.10
<20 0.10 0.10
<
Titanlegierung <350HB =015DC 20—50 0.10 0.10
DC (Nute) <50 0.08 0.08
. . <0.15DC <10 0.07 0.07
Hitzebestandiger Stahl = DC (Nute) <20 0.05 0.05

(Bemerkung) Die oben angegebenen Schnittdatenempfehlungen sind allgemeine Ausgangswerte fiir Maschinen und Werkstiicke mit hoher Steifigkeit.

Bei Vibrationen passen Sie bitte die Schnittdaten entsprechend an.

ERSATZTEILE > M001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

K054

MULTIFUNKTIONALES R A = \4
i Inkl.
<Ftl}zﬁanﬁ”m- UND TITANLEGIERUNGEN> St s
AXD4000 i
%0 ww 0125 KW
L~ JLs | o0 B &
2100 N | a\ w o || ] w
Fig.1 DOSEMS _ 8 o, g | e
P VU TuER o | E e g
foot e ; m I/ g DC Nur Rechtsausfiihrung.
hl_ " 7% § Y Frésdulrjcgnesser Schraube Abbildung
!I‘ 5 * = l@W%R 40 HFF08043H | @ = @ ®
A, Doon 2 650,663 | HSC10030H & CEET
i - bC g 80 12035H | @ Lﬂij
KAPR:90° . . #100 16040H
B AUFSTECKFRASER GAVF 21— +26° | o14'115° 4125 | MBA20DAOH | ©
|8 . 2| 3 Abmessungen (mm) *2 é Drehzah | i {\\\\Q,, f ,lI/
2 % Bestellbezeichnung :g 2/:;’) & - S
RE R [N [DC |LF{pcoN|caop|DAH|NsIS KWW| L8 pocE{LCCB (mm)| (min-") < Sgﬁfa”u”b‘e Schliissel| Kupferpaste| ~ WSP
AXD4000-040A02RA | * | 2 | 40/50|16| 18| 8.534 | 8.4/5.6| 12 |10.40| 0.3 15.5( 41000 | 1 | TS3SB [TKY08D| MK1KS
-040A03RA |® | 3 | 4050/ 16| 18| 8.5 34 | 8.4/5.6/12(10.40| 0.3 [15.5{ 41000 | 1 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
-050A02RA | * | 2 | 50(50( 2220 11 |45[10.4/6.3| 17 |15.99(0.4 [15.5| 35000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
< Oi4 -050A04RA |® | 4 | 5050|2220 [11 |45 [10.4/6.3]17(15.99] 0.4 [15.5| 35000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
Fl3.2 -063A05RA | ® | 5 | 63(50{2220 11 |50(10.4/6.3| 17 |15.99[ 0.6 [15.5| 30000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
-080A05RA |® |5 | 8050|127 |23[13 |60 [12.4]7 |20(14.99| 1.0 [15.5 27000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
-100A06RA | ® | 6 [100(63| 32|26 17 |78[14.48 |26 |24.99[2.0(15.5| 23000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
-125BO7RA | @ | 7 [125/63/40 |40 | — |90 16.4/9 |56|20.99|2.8 15.5/ 20000 [ 3 | TS3SB |TKY08D| MK1KS | xpax17503
AXD4000-040A02RB | * | 2 | 40/50(16| 18| 8.534 | 8.4/5.6/ 12| 9.52|0.3(14.8/ 41000 | 1 [ TS3SB |TKY08D| MK1KS | PDFRGL
-040A03RB | ® | 3 | 4050/ 16| 18| 8.5 34| 8.4]5.6/12| 9.520.3 [14.8/ 41000 | 1 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
-050A02RB | * | 2 | 50(50( 2220 [11 |45(10.4/6.3| 17 |15.12[ 0.4 |14.8| 35000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
2 4i0 -050A04RB | ® | 4 | 5050|2220 [11 |45 10.4/6.317|15.12| 0.4 [14.8| 35000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
5.0 -063A05RB | ® | 5 | 63(50{2220 11 |50(10.4/6.3| 17 |15.12[ 0.6 |14.8| 30000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
-080A05RB |® | 5 | 8050|127 |23[13 |60 (12.4]7 |20(14.12|1.0 [14.8 27000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
-100A06RB | ® | 6 [100(63| 32|26 17 |78[14.48 |26 |24.12[2.0(14.8| 23000 | 2 | TS3SB | TKY08D| MK1KS
-125B0O7RB | ® | 7 [125(63/40 40| — |90 [16.4/9 |56(20.12| 2.8 [14.8/ 20000 | 3 | TS3SB | TKY08D| MK1KS

(Bemerkung 1) Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat.
Bevor Sie das Werkzeug verwenden, lesen Sie die Bedienungshinweise auf Seite K063.

(Bemerkung 2) Bei Verwendung des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen ist sicherzustellen, dass Werkzeug und Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

(Bemerkung 3) Bei WSP mit Eckenradius von 1.6 oder hoher ist zu beachten, dass bei zunehmendem Eckenradius das LF-Maf abnimmt.

*1 Spannmoment (N » m) : TS3SB=1.5
*2 WT : Werkzeuggewicht

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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Fig.1
8 73 2 s— I ——————— i — g
(66, N 8
KAPR
APMX
LH
_— Fig.2 =
ST _
- - -~ =~ Q B e et RS §
I -gd:. -l ©0,
@? g KAPR
Dy APMX
LH
LF
B SCHAFTAUSFUHRUNG kaPR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
*
- |Eckenradius S © Abmessungen (mm) | X Max. 2 " /"—-""
3 Bestellbezeichnung S § gen (mm) E Drehzahl L‘L’ Q&*\\\\ ' / "/—'\—@ll
< N < | (min) § Spann- B
RE R[N[DC | LF | LH [DCON(mm) <| schraube | Schlussel | Kupferpaste WSP
AXD4000R201SA20SA |e®| 1| 20 |[110| 35 | 20 (15.5| 15000 [ 1| TS3SBS | TKY08D MK1KS
252SA25SA |@| 2| 25 |125| 50 | 25 [15.5| 49000 [1| TS3SB TKY08D | MK1KS
252SA25LA |®| 2| 25 |170| 80 | 25 |15.5| 49000 1| TS3SB TKY08D | MK1KS
282SA25SA |®@| 2| 28 |125| 50 | 25 |15.5| 48500 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
282SA25ELA |®@| 2| 28 |220| 50 | 25 [15.5( 48500 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
e 322SA32SA |e@|2]| 32 [150| 50 | 32 |15.5| 48000 |1| TS3SB | TKY08D | MK1KS
2l 3o 322SA32LA |®|2| 32 200 80 | 32 [15.5| 48000 [1| TS3SB | TKY08D | MK1KS
352SA32SA |e@| 2| 35 |150| 50 | 32 [15.5| 45000 2| TS3SB TKY08D | MK1KS
352SA32ELA | % | 2| 35 |250| 50 | 32 |15.5| 45000 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
403SA32SA |®| 3| 40 [150| 50 | 32 |15.5| 41000 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
403SA42SA | x| 3| 40 |170| 80 | 42 [15.5( 41000 1| TS3SB TKY08D | MK1KS
403SA32ELA | x| 3| 40 |250| 50 | 32 |15.5] 41000 [2| TS3SB TKY08D | MK1KS
AXD4000R201SA20SB |®| 1| 20 [110| 35 | 20 |14.8| 15000 [ 1| TS3SBS | TKY08D | MK1KS
252SA25SB |@| 2| 25 |125| 50 | 25 [14.8| 49000 [1| TS3SB TKY08D | MK1KS
252SA25LB |®@| 2| 25 |170| 80 | 25 |14.8| 49000 1| TS3SB TKY08D | MK1KS
282SA25SB | x| 2| 28 |125| 50 | 25 |14.8| 48500 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
282SA25ELB |@| 2| 28 |220| 50 | 25 (14.8| 48500 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
o) 40 322SA32SB |® |2 32 |150| 50 | 32 [14.8| 48000 [1| TS3SB | TKY08D | MKI1KS
2 50 322SA32LB |®|2| 32 200 80 | 32 [14.8| 48000 [1| TS3SB | TKY08D | MK1KS
352SA32SB | x| 2| 35 |150| 50 | 32 [14.8| 45000 (2| TS3SB TKY08D MK1KS
352SA32ELB (@ | 2| 35 |250| 50 | 32 |14.8| 45000 |2 | TS3SB TKY08D MK1KS
403SA32SB |®| 3| 40 [150| 50 | 32 |14.8| 41000 (2| TS3SB TKY08D | MK1KS
403SA42SB | x| 3| 40 |170| 80 | 42 (14.8] 41000 1| TS3SB TKY08D | MK1KS
403SA32ELB | x| 3| 40 |250| 50 | 32 |14.8] 41000 [2| TS3SB TKY08D | MK1KS

(Bemerkung 1) Die maximal zulassige Drehzahl wird angegeben, um die Stabilitiat von Werkzeug und WSP zu gewahrleisten.
Bevor Sie das Werkzeug verwenden, lesen Sie die Bedienungshinweise auf Seite K063.
(Bemerkung 2) Bei Verwendung des Werkzeuges mit hohen Spindeldrehzahlen ist sicherzustellen, dass Werkzeug und Aufnahme korrekt gewuchtet sind.
(Bemerkung 3) Bei WSP mit Eckenradius von 1.6 oder hoher ist zu beachten, dass bei zunehmendem Eckenradius das LF-Maf abnimmt.
* Spannmoment (N « m) : TS3SBS=1.5, TS3SB=1.5

ERSATZTEILE > M001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

. WSP

L Schnittbedingungen (Hinweis):
T * ¢ @: Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung #: Instabile Bearbeitung
Werkstoff
) . Verfasung:
Titanlegierung € E:Verrundet F:Scharf
Lager Abmessungen (mm)
o| Beschichtet [Hartmetall
B
. @ .
Form Bestellbezeichnung (2“ % & S L te | s |Bs|RE Abbildung
>(2s L)
S S
XDGX175004PDFR-GL |G| F | [ J 23.0/175] 5 |17 |04
175008PDFR-GL [G|F |*x [ ) 23.0/175| 5 |13 |0.8
175012PDFR-GL [G|F | % [ 23.0/175] 5 |09 |1.2
175016PDFR-GL |G|F [*x [ 22.0(175| 5 |14 |16
CS‘_&“ ¥ 175020PDFR-GL [G|F |*x [ 220(175] 5 1.0 | 2.0
i 175024PDFR-GL |G |F |* ® |220/175| 5 |06 |24
175030PDFR-GL [G|F |*x [ 2111175 5 0.8 | 3.0
175032PDFR-GL (G| F % [ 211175 5 | 0.6 | 3.2
175040PDFR-GL [G|F |*x [ 20.0(17.5] 5 0.8 |4.0
175050PDFR-GL [G|F |*x [ 194175 5 104 |5.0
XDGX175004PDER-GM (G |E [ J 23.0(175] 5 |17 |04
175008PDER-GM |G|E [ 23.0(175| 5 |13 |0.8
175012PDER-GM (G|E [ ) 23.0(175] 5 |09 1.2
175016PDER-GM |G|E [ J 22.0(175| 5 |14 |16 AN
£ 175020PDER-GM |G|E [} 22.0(175] 5 1.0 2.0 20°
XL 175024PDER-GM [G|E| |® 220175 5 | 06|24 '
T E— 175030PDER-GM |G|E [ J 2111175 5 0.8 | 3.0
175032PDER-GM |G|E [ J 211175 5 |06 | 3.2
175040PDER-GM |G|E [} 20.0(17.5] 5 | 0.5|4.0
175050PDER-GM |G|E [J 194175 5 104 |5.0
XDGX175004PDFR-GM |G| F [ ] 23.0/175| 5 |17 |04
175008PDFR-GM |G|F [ 23.0(175| 5 |13 |0.8
175012PDFR-GM |G|F [ ] 23.0/175] 5 |09 |1.2
175016PDFR-GM |G|F [ 220(175| 5 |14 |16
Y= 14 175020PDFR-GM |G|F [ 22.0(175] 5 1.0 | 2.0
'__,_, 175024PDFR-GM |G|F [ ) 220(175| 5 |06 |24
175030PDFR-GM (G |F [ 2111175 5 1 0.8 | 3.0
175032PDFR-GM |G|F [ ] 211175 5 | 0.6 | 3.2
175040PDFR-GM |G|F [ 20.0(175] 5 | 05| 4.0
175050PDFR-GM |G|F [ 194175 5 104 |5.0

B KOMBINATION DER TRAGERWERKZEUGE UND WSP MIT ECKENRADIEN

A Ausfiihrung B Ausfiihrung

AElEr AXD4000—

AXD4000R:

WSP /s
Eckenradien | A2 &

R
(RE) XDGX XDGX XDGX
175004PDR- "1 [175008PD! R+ i 175012PD( R-

Bitte beachten Sie, dass WSP fiir Halter vom Typ A nicht mit WSP fiir Halter vom Typ B kompatibel sind.

16PD 'R 175020PD R |175024PD R |{75030PD R< "/ 75032PD R 175040}

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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BSCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

) . Vorschub pro Zahn (mm/Z.)
Schnittgeschw. | Zustellun Schnitttiefe
Werkstoff Sorte | Sperbrecher vc (rg/min) ae (mm)g ap (mm) Schneidkantendurchmesser DC
020 [ #25-028 [ #32—035] 040 | $50—0125
<5 <0.05 <0.25
<0.25DC <10 <0.05 <0.2
<14.5 <0.05 <0.15
<5 <0.05 <0.25
<0.5DC <10 — <0.2
Aluminium Leg. . TF15 1000 <14.5 = <0.15
(a6061, 7075 |SI<5%| L c1sTE | OL |(200—3000) <5 <0.05 <0.25
<0.75DC <10 — <0.2
<145 = <0.15
<5 <0.05 <0.25
DC <10 — —
<14.5 = =
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<0.25DC <10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
<0.5DC <10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
Aluminium Leg. Si<5% TF15 GM 1000 <14.5 — <0.2 <0.25 <0.25 <0.3
(A6061, A7075) MP9120 (200—3000) <5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
<0.75DC <10 — <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
DC <10 — — — — —
<14.5 = = — — —
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.4 <0.4
<0.25DC <10 <0.05 <0.3 <0.3 <0.35 <0.35
<14.5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.3
<5 <0.05 <0.35 <0.35 <0.35 <0.4
Aluminium Leg. <0.5DC <10 — <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
A PSSO o100 | am 200 <14.5 = <02 | <025 | <025 | <03
Aluminium Leg. Si>10% (200—3000) <5 <0.05 <0.3 <0.3 <0.3 <0.35
(ADC12, A390) <0.75 DC <10 = <0.25 <0.25 <0.25 <0.3
<14.5 — <0.2 <0.2 <0.2 <0.25
<5 <0.05 <0.25 <0.25 <0.3 <0.35
DC <10 — — — — —
<14.5 = = = = —
<5 <0.05 <0.1
<0.25DC <10 <0.05 <0.1
<14.5 <0.05 <0.1
<5 <0.05 <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
<0.5DC <10 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
Titanlegierungen 40 <14.5 — <0.08 <0.1 <0.1 <0.1
(ToAY) T | MPO120) GM | 5y g <5 <005 | <0.05 | <0.08 | <01 | <01
<0.75DC <10 — <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<14.5 = <0.05 <0.08 <0.1 <0.1
<5 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05 <0.05
DC <10 — — = = -
<14.5 = = — — —

(Bemerkung 1) Die oben genannten Schnittdaten wurden unter Zugrundelegung einer vibrationsfreien, hohen Stabilitat des Werkstiickes und des
Werkzeuges festgelegt. Bei Auftreten von Vibrationen missen die Daten entsprechend den Bearbeitungsbedingungen angepasst werden.
(Bemerkung 2) Vibrationen kénnen unter folgenden Bedingungen auftreten:
Bei Verwendung einer langen Werkzeugauskragung.
Beim Frasen von Ecken.
Bei geringer Stabilitdt des eingespannten Werkstlicks oder des Werkzeugs kann es leicht zu Vibrationen kommen.
In diesem Fall reduzieren Sie bitte die Schnittdaten.

ERSATZTEILE > M001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

Zirkularfrasen,
wellige Flache

Bohrzirkularfrasen,
ebene Flache l

M TAUCHFRASEN/ZIRKULARFRASEN

TAUCHFRASEN ZIRKULARFRASEN

K058

L

RMPX

BTAUCHFRASEN/ZIRKULARFRASEN

Schneidkanten- ) Tauchfrésen Zirkularfrasen (Bohrzirkularfrésen, ebene Flache) Zirkularfrésen
) duchmesser | ECkenradius Max. Min. Max. Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnittiefe
Ausfifrungen Steigungswinkel | Bearbeitungsweg | Durchmesser je ZyKlus Durchmesser jeZyklus | Durchmesser | je Zyklus
DC RE DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
(mm) (mm) RMPX (mm) %1 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

0.4—1.2 20.7° 42 371 %2 14 36.1 14 22 2

20 1.6—2.4 19.9° 43 347 %3 13 34.6 13 22 2

3.0—-3.2 18.9° 46 33.1 %4 12 33.3 12 22 1

0.4—1.2 23.1° 37 471 %2 14 46 14 32 8

25 1.6—2.4 22.0° 39 447 *3 13 44 .4 13 32 8

3.0—3.2 18.7° 46 43.1 x4 12 43 12 32 7

0.4—1.2 19.2° 45 53.1 =*2 14 52 14 36 8

28 1.6—24 18.5° 47 50.7 =*3 13 50.4 13 36 8

3.0-3.2 16.7° 52 49.1 *4 12 48.9 12 36 7

0.4—1.2 15.4° 57 61.1 =*2 14 59.9 14 46 1"

32 1.6—2.4 14.7° 60 58.7 *3 13 58.3 13 46 11

3.0—3.2 13.8° 64 571 %4 12 56.8 12 46 10

0.4—1.2 13.4° 66 67.1 *2 14 65.8 14 50 11

35 1.6—2.4 12.7° 69 64.7 *3 13 64.3 13 50 10

3.0-3.2 11.8° 75 63.1 #*4 12 62.8 12 50 9

0.4—1.2 11.1° 80 76.7 %2 14 75.9 14 62 13

Typ A 40 1.6—2.4 10.4° 85 743 *3 13 74.2 13 62 12

3.0—3.2 9.7° 91 72.7 *4 12 72.7 12 62 11

0.4—1.2 8.2° 108 96.7 *2 14 95.6 14 81 14

50 1.6—2.4 7.6° 117 943 =*3 13 94 13 81 13

3.0-3.2 6.9° 129 92.7 *4 12 92.4 12 81 11

0.4—1.2 6.1° 146 122.7 %2 14 121.6 14 107 14

63 1.6—2.4 5.6° 159 120.3 =*3 13 119.9 13 107 13

3.0-3.2 5.2° 171 118.7 x4 12 118.4 12 107 12

0.4—1.2 4.6° 193 156.7 %2 14 155.6 14 141 14

80 1.6—2.4 4.2° 212 154.3 %3 13 153.9 13 141 13

3.0-3.2 3.8° 234 152.7 4 12 152.4 12 141 12

0.4—1.2 3.5° 254 196.7 %2 14 195.5 14 181 14

100 1.6—2.4 3.2° 278 194.3 %3 13 193.9 13 181 13

3.0-3.2 2.9° 306 192.7 x4 12 192.3 12 181 12

0.4—1.2 2.7° 329 246.7 *2 14 2455 14 231 14

125 1.6—2.4 2.5° 356 2443 *3 13 243.8 13 231 13

3.0-3.2 2.3° 386 2427 %4 12 242.3 12 231 12

(Bemerkung) Der empfohlene Vorschub fz beim Eintauchen betragt 0.05mm/Z. oder weniger.
*1 Bei Verwendung des max. Eintauchwinkels betragt die Strecke bis zum Erreichen der max. Schnitttiefe:
L= (max. Schnitttiefe ap/tan a) Max. Schnitttiefe fur Typ A ist 15.5mm, fir Typ B 14.8mm.

*2 WSP mit R1.2mm. Fir andere Eckenradien die folgende Formel verwenden : {(Schneidkantendurchm. DC)—(Eckenradius RE)—0.25} x 2
*3 WSP mit R2.4mm. Fir andere Eckenradien die folgende Formel verwenden : {(Schneidkantendurchm. DC)—(Eckenradius RE)—0.25} x 2
*4 WSP mit R3.2mm. Fir andere Eckenradien die folgende Formel verwenden : {(Schneidkantendurchm. DC)—(Eckenradius RE)—0.25} x 2
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Schneidkanten- Tauchfrasen Zirkularfrasen (Bohrzirkularfrdsen, ebene Flache) Zirkularfrasen
. durchmesser | ECkenradius ~ Max. Min. Max. Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnitttiefe Min. Max, Schnittiefe
Ausfiirungen Steigungswinkel | Bearbeitungsweg | Durchmesser je Zyklus Durchmesser jeZyklus | Durchmesser | je Zyklus
DC RE L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
(mm) (mm) RMPX (mm) %1 (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

20 4 17.5° 47 31.5 10 31.8 10 22 1
5 16.6° 71 29.5 6 31.1 7 22 1
o5 4 15.1° 55 41.5 10 41.4 10 32 5
5 13.7° 61 39.5 9 40.6 9 32 5
8 4 14.1° 59 47.5 10 47.2 10 36 6
5 13° 65 45.5 9 46.4 9 36 5
32 4 12.7° 66 55.5 10 55.1 10 46 9
5 12° 70 53.5 9 54.3 9 46 8
35 4 10.8° 78 61.5 10 61 10 50 8
5 10.2° 83 59.5 9 60.2 9 50 8
4 8.8° 96 711 10 70.9 10 62 10
TyeB | 40 5 8.2° 103 69.1 9 70.1 9 62 9
50 4 6.3° 135 91.1 10 90.6 10 81 10
® 5.8° 146 89.1 9 89.8 9 81 9
63 4 4.6° 184 1171 10 116.6 10 107 10
5 4.2° 202 115.1 9 115.7 9 107 9
80 4 3.4° 250 151.1 10 150.5 10 141 10
5 3.1° 274 149.1 9 149.6 9 141 9
100 4 2.6° 326 191.1 10 190.5 10 181 10
5 2.4° 354 189.1 9 189.6 9 181 9
125 4 2° 424 2411 10 240.5 10 231 10
5 1.8° 471 239.1 9 239.6 9 231 9

(Bemerkung) Der empfohlene Vorschub fz beim Eintauchen betragt 0.05mm/Z. oder weniger.
*1 Bei Verwendung des max. Eintauchwinkels betragt die Strecke bis zum Erreichen der max. Schnitttiefe:
L= (max. Schnitttiefe ap/tan a) Max. Schnitttiefe fur Typ A ist 15.5mm, fir Typ B 14.8mm.
*2 WSP mit R1.2mm. Fir andere Eckenradien die folgende Formel verwenden : {(Schneidkantendurchm. DC)—(Eckenradius RE)—0.25} x 2
*3 WSP mit R2.4mm. Fir andere Eckenradien die folgende Formel verwenden : {(Schneidkantendurchm. DC)—(Eckenradius RE)—0.25} x 2
*4 WSP mit R3.2mm. Fir andere Eckenradien die folgende Formel verwenden : {(Schneidkantendurchm. DC)—(Eckenradius RE)—0.25} x 2

B MAX. BOHRTIEFE

. Max. Bohrtiefe (mm) Der AXD4000 ermdglicht
Eckenradius . ein effektives Frasen
Ausf. (55) Schneidkantendurchmesser DC von Taschen ohne die 'l
620 $25 ®28 632 835 | 840-4125  Notwendigkeit einer > J
0.4 53 52 52 52 5.3 5.3 Vorbohrung_ _
058 53 5.2 5.2 5.2 53 53 \
1.2 53 5.2 5.2 52 53 5.3
Typ A 1.6 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
2.0 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
24 4.8 4.6 4.7 4.7 4.9 4.8
3.0 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
3.2 4.3 3.7 4.2 4.2 4.4 4.4
Typ B 4.0 3.7 2.7 3.7 3.6 3.8 3.8
5.0 34 2.3 3.3 3.3 3.5 3.5

TECHNISCHEDATEN > No0o1 K059




K060

ROTIERENDE WERKZEUGE

.As E N e \4 Plirisen
<FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN> Schiichten  Schruppen
AXD7000 [T
DCON DCON
g:g 3 KWW ‘ o125 3 KWW
[~
2100 3 g
¥ o w
.. : 3 @ KAPR5 8 ©
n- ® WSP fiir geringen S G 3 ‘ o[ AR
e Schnittwiderstand. .DAH x DCDgB X
ﬁ' e | ®Hohe Prizision an der -occe | g g
i L]
o Wa"dung' Nur Rechtsausfiihrung.
- +F @ Hohe Spindeldrehzahlen
moglich. Frasdurchmesser .
@ Multifunktionales frasen. DC Schraube Abbildung
$50, 863 | HSC10030H
$80 12035H
KAPR :90° $100 16040H
“ GAMP:+11° T:426°—+29°
B AUFSTECKFRASER GAMF-+26°—+29° | -+11° 9125 | MBA20040H
S | = 2 [ e |2 *1
= X. 5 A SE—=—=<3)
[ 2 % 1N Abmessungen (mm) *2| X [ X|Drehzahl = \%\Q@ @ @
§ S| Bestellbezeichnung || & mﬁ; =2 S § K2
= — 5 g)| < |x g
ol S| S - .
RE R | N |DCLF|DCON|CB0P DAH ICSISKWW/ L8 DCCBILCCB  [imm)| [ (min") | < |schratibe | SChilssel | Kuporpaste| ~ WSP
AXD7000-050A03RA | ® | 3 | 50/50( 22|20 | 11|45 [10.4/6.3| 17 [20.72[ 0.4 |21 [9°30000| 1 [ TS4SBL [TKY15D|MK1KS
<|os -063A03RA | ® [ 3 | 6350 22|20 |11{50[10.46.3| 17 20.72[ 0.5 |21 [7°|25000| 1 [ TS4SBL [ TKY15D|MK1KS
E [ -080A04RA | ® | 4 | 8063|2723 13|63 [12.4]7 |20(26.72[1.2]|21 [5°|23000| 1 [TS4SBL TKY15D|MK1KS
32 -100A05RA | ® | 5 [100(63| 32|26 |17|70 [14.4]8 |26 |24.72[1.8]|21 [4°[19000| 1 [TS4SBL TKY15D|MK1KS
-125B06RA | ® | 6 [125/63| 40 |40 | — |90 |16.49 |56 20.72[2.7[21 |3°[16000 |2 | TS4SBL [TKY15D|MK1KS [xpgx227003
AXD7000-050A03RB | ® | 3 | 5050|2220 | 11|45 [10.4(6.3| 17 [19.68] 0.4 [20.4|8°| 30000 1 | TS4SBL|TKY15D|MK1KS| PDFR-GL
Lla0 -063A03RB | ® | 3 | 63/50|22(20 | 11|50 (10.4/6.3| 17 |19.68] 0.5]|20.4{6°| 25000 | 1 | TS4SBL | TKY15D|MK1KS
gl | -080A04RB | ® | 4 | 80/63| 27|23 13|63 12.4]7 |20|25.68|1.2]|20.4{4°[23000| 1 [ TS4SBL | TKY15D|MK1KS
'_
50 -100A05RB | ® | 5 [10063| 32|26 | 17|70 [14.4/8 |26 |23.68|1.8]|20.4{3°[19000| 1 [ TS4SBL | TKY15D|MK1KS
-125B06RB | ® | 6 |12563|40 |40 | — |90 [16.4|9 |56 [19.68]|2.7 [20.4|2°[ 16000 | 2 [ TS4SBL | TKY15D|MK1KS

(Bemerkung 1) Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat.
Bevor Sie das Werkzeug verwenden, lesen Sie die Bedienungshinweise auf Seite K063.
(Bemerkung 2) Bei Verwendung des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen ist sicherzustellen, dass Werkzeug und Aufnahme korrekt gewuchtet sind.
(Bemerkung 3) Bei WSP mit Eckenradius von 3.0 oder hoher ist zu beachten, dass bei zunehmendem Eckenradius das LF-MaR abnimmt.
*1 Spannmoment (N » m) : TS4SBL=3.5
*2 WT : Werkzeuggewicht

*3 RMPX : Max. Steigungswinkel / \.

@ 4
o ——r | 8 T §
,..--"‘"’K g — @@ 2 8
e o /kaPr
APMX
LH
LF
I SCHAFTAUSFUHRUNG  kAPR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
o~ *1
| < X Max. "
o |Eckenradius %ﬁ Abmessungen (mm) [ X E Drehzahl
§ WsP Bestellbezeichnung | =] & =g S
R
i < | = Spann- i
RE R|N|DC | LF | LH |DCON|mm) (min') | schraube | Schiissel |Kupferpaste| —WSP
<é_ 0-|8 AXD7000R322SA32SA |®@ | 2 32 [170| 80 | 32 |21 |19°| 41000 | TS4SB TKY15D MK1KS
e 402SA40SA (@ | 2| 40 (170| 80 | 40 (21 [13°| 36000 [ TS4SBL | TKY15D MK1KS  |XxDGX2270:3
oy 4.|0 AXD7000R322SA32SB | @ | 2| 32 | 170| 80 | 32 [20.4| 18°| 41000 | TS4SB | TKY15D | MK1KS | PDFR-GL
2l 5.0 402SA40SB (@ | 2 | 40 (170 | 80 | 40 (20.4[ 11°| 36000 [ TS4SBL | TKY15D MK1KS

(Bemerkung 1) Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat.

Bevor Sie das Werkzeug verwenden, lesen Sie die Bedienungshinweise auf Seite K063.
(Bemerkung 2) Bei Verwendung des Werkzeuges mit hohen Spindeldrehzahlen ist sicherzustellen, dass Werkzeug und Aufnahme korrekt gewuchtet sind.
(Bemerkung 3) Bei WSP mit Eckenradius von 3.0 oder héher ist zu beachten, dass bei zunehmendem Eckenradius das LF und LH-MaR abnimmt.
*1 Spannmoment (N « m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5
*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



HSK63A

1) o i z
8 SRR SR FYe <]
=c--- 1\ o
©© a
" kapR
APMX
LU
LF
B MONOBLOCK HSK63A «APR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
7] o~ *1
= o| = * Max. é’ l
e || = 2| 8 [ Abmessungen (mm) [ X | X [prehzahl S 2
5 g Bestellbezeichnung 3 § =g rehzahll (& /
= 1 < <|
RE R| N [DC| LF | LU |DCON|mm) (min") Sfﬁ;’L”t;e Schliissel |Kupferpaste| ~ WSP
< |08 AXD7000R03202A-H63A (@ | 2 32 |127| 80 | 63 | 21 | 19° | 41000 | TS4SB | TKY15D | MK1KS
gl | 04002A-HE3A (@ | 2 | 40 132 85 | 63 | 21 |13°| 36000 | TS4SBL | TKY15D | MKiKs |\OSZT0
3.2 .
[ J

05003A-H63A 3 |50 [137| 90 | 63 | 21 [ 9°| 30000 | TS4SBL | TKY15D | MK1KS

(Bemerkung 1) Die max. Spindeldrehzahl sichert die Werkzeug- und WSP-Stabilitat.

Bevor Sie das Werkzeug verwenden, lesen Sie die Bedienungshinweise auf Seite K063.
(Bemerkung 2) Bei Verwendung des Werkzeuges mit hohen Spindeldrehzahlen ist sicherzustellen, dass Werkzeug und Aufnahme korrekt gewuchtet sind.
(Bemerkung 3) Bei WSP mit Eckenradius von 3.0 oder héher ist zu beachten, dass bei zunehmendem Eckenradius das LF und LU-MaR abnimmt.
(Bemerkung 4) Das Werkzeug hat keinen Datenchip.
*1 Spannmoment (N » m) : TS4SB=3.5, TS4SBL=3.5
*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

" Schnittbedingungen (Hinweis): Verfasung:
e AT 23] € € @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 3 : Instabile Bearbeitung F :Scharf
Lager Abmessungen (mm)
o| Beschichtet |Hartmetal
2|5
. %) (7] .
Form Bestellbezeichnung % "g w L ltel s | Bs|RE Abbildung
>|(e ®
(3) [
| =
XDGX227008PDFR-GL |G| F | % (] 30 |225| 7 | 20|08
227016PDFR-GL |G|F | % [ ] 30 (225 7 (12|16
_— 227020PDFR-GL |G|F | [ ] 30 [225| 7 |08 ]20 @
/h N 227030PDFR-GL |G |F | o (288225 7 | 08|30 oot
———— 4 7
227032PDFR-GL |G|F [ % ® [288(225/ 7 | 06|32 30° LE
227040PDFR-GL |G|F | % [ 27.5(225| 7 (0.9 |4.0
227050PDFR-GL |G|F | [ ] 27 1225 7 |04 50

M KOMBINATION DER TRAGERWERKZEUGE UND WSP MIT ECKENRADIEN

A Ausfiihrung B Ausfiihrung

Halter AXD7000
AXD7000R
AXD7000R

) RO8—; R16— R3.2—

WSP N 07 | AP 27 7 S

Eckenradien /{‘@m /—I@I@;{/ ’/((@I@));I

R
(RE) XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX XDGX
227008PDFR-GL | 227016PDFR-GL | 227020PDFR-GL | 227030PDFR-GL | 227032PDFR-GL | 227040PDFR-GL | 227050PDFR-GL

Bitte beachten Sie, dass WSP fiir Halter vom Typ A nicht mit WSP fiir Halter vom Typ B kompatibel sind.

ERSATZTEILE > M001
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ROTIERENDE WERKZEUGE
BSCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. e Vorschub (mm/z.)
Schnittgeschw. Zustellun Schnitttiefe
Werkstoff Sorte Spabrecher |~y (rg/min) ae (mm)g ap (mm) Schneidkantendurchmesser DC
@32 40 $50-0125
<5 <0.35 <0.40 <0.40
5—10 <0.30 <0.35 <0.35
Sz 2 10—15 <0.25 <0.30 <0.30
15—20 <0.20 <0.25 <0.25
<5 <0.35 <0.35 <0.40
5—10 <0.30 <0.30 <0.35
<08DC 55 <0.25 <0.25 <0.30
Aluminium Leg LC15TF GL 1000 15—20 <0.20 <0.20 <0.25
. TF15 (200—3000) <5 <0.30 <0.30 <0.35
5—10 <0.25 <0.25 <0.30
“hr e 10—15 <0.20 <0.20 <0.25
15—20 <0.15 <0.15 <0.20
<5 <0.25 <0.30 <0.35
<DC 5—10 <0.20 <0.25 <0.30
10—15 <0.15 <0.20 <0.25
15—20 <0.10 <0.15 <0.20

(Bemerkung 1) Die oben genannten Schnittdaten wurden unter Zugrundelegung einer vibrationsfreien, hohen Stabilitat des Werkstiickes und des
Werkzeuges festgelegt. Bei Auftreten von Vibrationen mussen die Daten entsprechend den Bearbeitungsbedingungen angepasst werden.
(Bemerkung 2) Vibrationen kénnen unter folgenden Bedingungen auftreten:
» Bei Verwendung einer langen Werkzeugauskragung.
» Beim Frasen von Ecken.
« Bei geringer Stabilitat des eingespannten Werkstlicks oder des Werkzeugs kann es leicht zu Vibrationen kommen.
In diesem Fall reduzieren Sie bitte die Schnittdaten.

B TAUCHFRASEN/ZIRKULARFRASEN Bohrzirkularfrasen, Zirkularfrasen,
R B ebene Flache l wellige Flache
@ TAUCHFRASEN @® ZIRKULARFRASEN i -
L ' Zyklus
(P)
_ APMX
" tana
B B
APMX
DC * bc
- Dl(JII')CS)m —-
UCHFRASEN/ZIRKULARFRASEN
Schneidkanten- Tauchfrasen Zirkularfrasen (Bohrzirkularfrasen, ebene Flache) Zirkularfrasen (Zirkularfrésen, wellige Fléche)
" durchmesser Max. Min. %1 Max. *2|Max. Schnitttiefe Min. %3/ Max. Schnitttiefe Min. Max. Schnitttiefe
Ausfiihrungen Steigungswinkel | Bearbeitungsweg | Durchmesser je Zyklus Durchmesser je Zyklus Durchmesser je Zyklus
DC L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
(mm) RMPX (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
32 19° 61 61.8 21 58.2 20 41 7
40 13° 91 77.8 18 74.2 17 57 9
50 9° 133 97.8 16 94.2 16 77 10
Typ A 63 7° 171 123.8 15 120.2 15 103 11
80 5° 240 157.8 16 154.2 15 137 12
100 4° 300 197.8 15 194.2 15 177 12
125 3° 401 247.8 12 244.2 12 227 11
32 18° 63 55.4 16 54.0 16 41 7
40 11° 105 71.4 14 70.0 14 57
50 8° 146 91.4 13 90.0 12 77 8
Typ B 63 6° 195 117.4 11 116.0 11 103 8
80 4° 293 151.4 11 150.0 11 137 9
100 3° 391 191.4 9 190.0 9 177 8
125 2° 587 241.4 12 240.0 12 227 11

(Bemerkung) Der empfohlene Vorschub fz beim Eintauchen betragt 0.05mm/Z. oder weniger.

*1 Bei Verwendung des max. Eintauchwinkels betragt die Strecke bis zum Erreichen der max. Schnitttiefe:
L= (max. Schnitttiefe ap/tan ) Max. Schnitttiefe fur Typ A ist 21mm, fur Typ B 20.4mm.

*2 Der maximale Durchmesser beim Bohrzirkularfrasen mit einem Eckenradius von 0.8mm fiir Typ A sowie 4mm fur Typ B.
Fir andere Eckenradien die folgende Formel verwenden:
{(Schneidkantendurchm. DC)—(Eckenradius RE)—0.3} x 2

*3 Der maximale Durchmesser beim Bohrzirkularfrasen mit einem Eckenradius von 0.8mm fiir Typ A sowie 4mm fur Typ B.
Fir andere Eckenradien die folgende Formel verwenden:
{(Schneidkantendurchm. DC)—(Eckenradius RE)—(Breite der Wiper-Kante BS)—0.1} x 2

B MAX. BOHRTIEFE

Eckenradius WSP :
Ausf. RE Max. Bohrtiefe
(mm) (mm) . .
Der AXD7000 ermdglicht ein
Typ A 0.8—3.2 5 effektives Frasen von Taschen ohne A4 J
4.0 die Notwendigkeit einer Vorbohrung. ‘ =)
Typ B 5.0 4

K062



M SICHERHEITSHINWEISE

Montagehinweise fiir die WSP

1) Vor dem Anbringen der WSP den Plattensitz mit einem Geblase oder einer Birste reinigen.

2) Die WSP fest gegen den Plattensitz driicken und die Spannschrauben mit dem beiliegenden Schliissel anziehen.
3) Die Spannschrauben in der in Abbildung 1 gezeigten Reihenfolge anziehen.

4) Kupferpaste auf die Spannschrauben auftragen und mit dem angegebenen Drehmoment festziehen.

Drehmoment wie folgt: ra"
AXD7000 3,5Nem )
AXD4000 1,5 Nem
5) Spannschrauben sind von grofRer Bedeutung fiir die Sicherheit. Verwenden Sie ausschlieRlich
Originalspannschrauben mit der richtigen Ersatzteilnummer.
Wenn die Spindeldrehzahl gleich oder héher als die Werte in Tabelle 2 ist, wird empfohlen, die
Spannschrauben beim Austausch der WSP durch neue zu ersetzen. E‘
)
Ausf. AXD4000 AXD7000 ®
DC(mm) 220 225-0125 232 240-0125
Spann-schraube TS3SBS TS3SB TS4SB TS4SBL
L
Lange L(mm) 6.5 8 9 10.5
6) Kontrollieren Sie vor der Verwendung, dass zwischen WSP und Plattensitz kein Spalt ist.
Montage des Frasers an die Aufnahme
1) Bevor der Fraser an der Aufnahme befestigt wird, bitte den Fraser und die Aufnahme sorgfaltig reinigen.
2) Den Fraser auf die Aufnahme setzen und die mitgelieferte Halteschraube festziehen. Siehe Tabelle unten fiir das entsprechende
Drehmoment.
3) Fir die Verwendung von interner Kuhimittelzufuhr, bitte die mitgelieferte Spannschraube verwenden.
AXD4000 AXD7000
Abbildung Schraube (Nem) DC(mm) | Fig Abbildung Schraube (Nem) DC(mm) | Fig
HFF08043H 11 240 1 HSC10030H 40 250, 263 [ 1
HSC10030H 40 250, 263 [ 2 HSC12035H 80 280 1
HSC12035H 80 280 2 HSC16040H 150 2100 1
HSC16040H 150 2100 2 MBA20040H 320 2120 2
MBA20040H 320 2120 3
Tabelle 1 Max. Drehzahl
AXD4000
Durchmesser DC(mm) 225 232 240 250 263 280 2100 2125
Max. Drehzahl (min-1) 49000 48000 41000 35000 30000 27000 23000 20000
AXD7000
Durchmesser DC(mm) 232 240 250 263 280 2100 2125
Max. Drehzahl (min-1) 41000 36000 30000 25000 23000 19000 16000

Auch bei Bearbeitungen unterhalb der maximal zuldssigen Drehzahl oder tiber den

Werten in Tabelle 2 gilt. Die Wuchtgite (inkl. der Aufnahme oder Spannfutter) sollte bei G6.3 oder besser liegen (gemal der Norm 1SO1940).
Es wird auRerdem empfohlen, bei einem Wechsel der WSP die Spannschrauben vorsorglich mit zu ersetzen. Dariber hinaus muss aus
Sicherheitsgriinden dafiir gesorgt werden, dass die Werkzeuge nur in einem abgesicherten Bereich verwendet werden.

(Bemerkung) Wuchtung des Halters (ohne WSP und Spannschrauben) bei 10000min-1 ist G6.3 oder besser.

Tabelle 2 Die maximale Spindeldrehzahl wurde bei Wuchtung mit Aufnahme oder Spannfutter nicht erreicht
AXD4000

Durchmesser DC(mm) 225 232 240 250 263 280 2100 2125

Max. Drehzahl (min-1) 12000 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400
AXD70o00

Durchmesser DC(mm) 232 240 250 263 280 2100 2125

Max. Drehzahl (min-1) 9500 7600 6000 4800 3800 3000 2400

Bei der Einstellung der Spindeldrehzahl die maximal zulassige Spindeldrehzahl von Aufnahme oder Spannfutter beachten.

Bei Aufnahmetypen mit Bohrungen fir interne Kuihimittelzufuhr sollte eine spezielle Spannschraube verwendet werden,

die extrem hohe Klemmkrafte ermoglicht.

WSP besitzen scharfe Schneidkanten. Der Umgang mit bloBen Handen birgt eine Verletzungsgefahr. WSP nur mit Schutzhandschuhen anfassen.

TECHNISCHE DATEN > N001
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ROTIERENDE WERKZEUGE
MULTIFUNKTIONALES —
FRAS =5 " 48 = e

EN
<FUR ALUMINIUM UND NE-WERKSTOFFE> Schiichten  Schruppen

BXD4 DDD Fig.1 DCSFMS Fig.2 DCSFMS Fig.3 DCSFMs
DCON o DCON ! DCON
240 waL % :gg KWW % 2125 Kww ®
0 v COCOCIin) "y s iy e
L Oi | 2100 "’u_ o |
WL_ w o 4 o o5
@ Spezielles Wende- o Il @ - xarr §| LLE @ Kapr 9 O~KAPR
. .« 3 } | 1] |
3 - schneidplattendesign 3 ; ‘ DAH x DCCB X
= - . 0 \AJE DAH' | x DCCB s bc. 2
- fiir exakten 90° Winkel. Dcce. £ DC_ % <
| @ Geringer Schnittwiderstand ~ ¥ \yr Rechtsausfiihrung.
& ti und hohe Stabilitit
IO .
L des Fraskorpers. "
‘ | @ Mit KiihImittelbohrungen Frasiionessr|  Schraube Abbildung
. fur leichte §panabfuhr. 520 HFF08043H | @
= @ Fiir Bearbeitungen #50, 63 | HSC10030H
mit hohem Vorschub. $80 12035H | @
KAPR :90° $100 16040H
" GAMP:+11°—+15°T :+8°—+16°
B AUFSTECKFRASER GAVF:+8°—+16° | +11°—+15° 2125 | MBA20040H | @
[7:) [se} —
= ol = * | Max. (3
o |8 ol I Abmessungen (mm) *2 E 2 | Drehzahi | i
3 [89| Bestellbezeichnung || 2 WT|Z (S |
< |82 — & (kg)f < (e 3 Spann- =
RE R | N |DC |LF |DCON CBOP DAH 0ifiS|KWW| L8 |DCCBLCCB| [l | (min") | < | schaupe [SCNIsse!|  WSP
BXD4000-040A03RA [@ [ 3| 40[50[16 |18 8.5/ 32| 8.4 5.6) — | 6.72[0.3[15[9°[29000] 1| TS4SL [ TKY15W
-050A04RA |® | 4 | 505022 |20 11 |41 [10.4| 6.3/ 17 |12.35|0.4|15[6°24000| 2 | TS4SL | TKY15W
-063A05RA |® [ 5 | 635022 |20 [11 |50 [10.4| 6.3 17 [12.35/0.7|15|5°|21000| 2 | TS4SL | TKY15W | XDGT1550
< |04 -080A05RA |® [ 5| 80/50(27 |23[13 |60 [12.4| 7 |20[13.10{1.1[15(3°|19000 | 2 | TS4SL | TKY15W | PD:R-GE2
gl | -100A06RA | ® | 6 [100/63(32 |26[17 |70 [14.4| 8 |26(18.10/2.0{15[3°[16000| 2 | TS4SL | TKY15W
F182 -125B07RA | ® | 7 [125/63(40 |40 | — |80 [16.4| 9 |56 (20.10|2.8|152°| 14000 3 | TS4SL | TKY15W | XDGT1550
RO8005CA | |5 | 80/50(25.4 |26 13 |60 | 9.5/ 6 |20[10.35/1.1|15[3°[19000| 2 [ TS4SL | TKY15W |PDCR-GLEK
R10006DA | | 6 |10063(31.75/32[17 |70 [12.7| 8 |26 |15.35/2.0|15[3°|16000| 2 | TS4SL | TKY15W
R12507EA | x [ 7 [125/63]38.1 |40 | — | 80 |15.9/10 |56 |17.35|2.8(15/2°|14000| 3 [ TS4SL | TKY15W
BXD4000-040A03RB @ [ 3| 40]50[16 |18 8.5/ 32 | 8.4 5.6) — | 6.26[0.3]15[9°[29000] 1| TS4SL [ TKY15W
-050A04RB | ® | 4 | 505022 |20 11 |41 [10.4| 6.3/ 17 [12.36|0.4|15[6°24000| 2 | TS4SL | TKY15W
-063A05RB |® | 5 | 635022 |20[11 |50 [10.4] 6.3/ 17 [12.36/0.7|15[5°|21000| 2 | TS4SL | TKY15W
m |40 -080A05RB @ | 5| 80/50 27 23113 | 60 12.4| 7 |20|13.10/1.1|15/3°| 19000 | 2 | TS4SL | TKY1SW | o oo
el | -100A06RB | ® | 6 [100/63|32 2617 | 70 144 8 |26 |18.10|2.0|15(3°(16000| 2| TS4SL | TKY15W | Sty =7
=150 -125B07RB | x | 7 [125/63(40 |40 | — |80 [16.4| 9 |56 [20.10|2.8[15(2°| 140003 [ TS4SL | TKY15W |~ =
R08005CB | |5 | 80/50(25.4 |26 13 |60 | 9.5/ 6 |20(10.36|1.1|15[3°[19000| 2 | TS4SL | TKY15W
R10006DB | | 6 [100/63(31.75/32 17 |70 [12.7| 8 |26 |15.36|2.0{15|3°[16000| 2 [ TS4SL | TKY15W
R12507EB | x | 7 [125/63]38.1 |40| — | 80 [15.9/10 |56 |17.36|2.8]15/2°| 14000] 3 [ TS4SL | TKY15W

(Bemerkung 1) Die maximal zuléssigen Spindeldrehzahlen werden festgelegt, um die Stabilitdt von Werkzeug und WSP sicherzustellen.
Bevor Sie das Werkzeug verwenden, lesen Sie die Bedienungshinweise auf Seite K064.

(Bemerkung 2) Bei Verwendung des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen ist sicherzustellen, dass Werkzeug und Aufnahme korrekt gewuchtet sind.

*1 Spannmoment (N » m) : TS4SL=4.0 *2 WT : Werkzeuggewicht

*3 RMPX : Max. Steigungswinkel

M BITTE BEACHTEN SIE

@ Nur die von Mitsubishi Materials gelieferten WSP und Ersatzteile fiir dieses Werkzeug verwenden. Fur die allgemeine Sicherheit ist es wichtig,
ausschlieBlich die originalen WSP und Spannschrauben zu verwenden. Keine beschadigten oder abgenutzten Spannschrauben verwenden.

@ Die maximal zulassigen Spindeldrehzahlen sind in Tabelle 1 aufgefiihrt. Dies gewahrleistet, dass der Fraser unterhalb der max. zulassigen
Spindeldrehzahl betrieben wird. Die aus Sicherheitsgriinden notwendigen und maximal zulassigen Spindeldrehzahlen wurden gemafR der
Norm 1SO15641 bestimmt.

Tabelle 1 Max. Drehzahl

Schneidkantendurchmesser DC(mm)| @20 225 228 232 235 240 250 263 280 2100 2125
Max. Drehzahl (min-) 15000%*| 38000 | 35000 | 33000 | 31000 | 29000 | 24000 | 21000 | 19000 | 16000 | 14000

* ¢20mm mit einem Zahn missen dynamisch gewuchtet werden.

@ Auch bei Bearbeitungen unterhalb der maximal zuldssigen Drehzahl oder iiber den Werten in Tabelle 2 gilt. Die Wuchtgite (inkl. der Aufnahme oder Spannfutter)
sollte bei G40 oder besser liegen (gemaR der Norm 1SO1940). Es wird auRerdem empfohlen, bei einem Wechsel der WSP die Spannschrauben vorsorglich mit
zu ersetzen. Dariiber hinaus muss aus Sicherheitsgriinden dafiir gesorgt werden, dass die Werkzeuge nur in einem abgesicherten Bereich verwendet werden.

Tabelle 2 Die maximale Spindeldrehzahl wurde bei Wuchtung mit Aufnahme oder Spannfutter nicht erreicht

Schneidkantendurchmesser DC(mm)| @20 225 228 232 235 240 250 263 280 2100 2125
Max. Drehzahl (min-) 15000 | 12000 | 10800 9500 8700 7600 6000 4800 3800 3000 2400

@ Bei der Einstellung der Spindeldrehzahl die maximal zuléssige Spindeldrehzahl von Aufnahme oder Spannfutter beachten.
@ Bei Aufnahmetypen mit Bohrungen fiir interne Kiihimittelzufuhr sollte eine spezielle Spannschraube verwendet werden, die extrem hohe Klemmkréfte ermdglicht.
@ WSP besitzen scharfe Schneidkanten. Der Umgang mit bloBen Handen birgt eine Verletzungsgefahr. WSP nur mit Schutzhandschuhen anfassen.

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



Fig.1 Zyl. Schaft
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Fig.2 Offset-Zylinderschaft LF

_ = _
[S] Abscccccoccoc oo oo oo od

[=] = GoooooooooooD [ — i e— 8

® / [a]

APMX KAPR

LF

[ | SCHAFTAUSFUHRUNG kaPR :00° Nur Rechtsausfiihrung.
é = o|= D Max. | G <
o|E |5 , &R Abmessungen (mm) X |Drehzahl| i §> %
= EAE Bestellbezeichnung 2 s =
u=| % b 4 @
RE | 5 R|(N| DC |APMX| LF | LH |[DCON (min) | < |Spannschraube | Schliissel WSP
BXD4000R201SA20SA (®|1]| 20 | 15 | 110 | 35 | 20 | 28° | 15000 | 1 | TS4SL | TKY15W
252SA25SA |@|2| 25 | 15 | 125 | 50 | 25 | 20° [ 38000 | 1 | TS4SL | TKY15W
° 282SA25SA |e@| 2| 28 | 15 | 125| 50 | 25 | 17° [ 35000 | 2 | TS4SL | TKY15W
é 322SA32SA |e|2| 32 | 15 | 150 | 50 | 32 | 13° | 33000 1 | TS4SL | TKY15W
2 352SA32SA |e(2| 35 | 15 | 150 | 50 | 32 | 11° | 31000 | 2 | TS4SL | TKY15W |XDGT1550
< °-|4 403SA32SA |@|3| 40 | 15 | 170 | 80 | 32 | 9° |29000| 2 | TS4SL | TKY15W |PDIR-GT
[ 3.2 403SA42SA | x| 3| 40 | 15 | 170 | 80 | 42 9° 129000 | 1 | TS4SL | TKY15W |xpGT1550
o | BXD4000R252SA25LA (@ |2| 25 | 15 | 170 | 80 | 25 | 20° | 38000 | 1 | TS4SL | TKY15W [PDUR-GLLA
3 322SA32LA |e(|2| 32 | 15 | 200 | 80 | 32 | 13° | 33000 1 | TS4SL | TKY15W
52 BXD4000R282SA25ELA (@| 2| 28 | 15 | 220 | 50 | 25 | 17° | 35000 | 2 | TS4SL | TKY15W
%E 352SA32ELA |x[2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11° | 31000 [ 2 | TS4SL | TKY15W
Eﬁ 403SA32ELA | x| 3| 40 | 15 | 250 | 65 | 32 9° | 29000 [ 2 | TS4SL | TKY15W
BXD4000R201SA20SB (®|1| 20 | 15 | 110 | 35 | 20 | 28° | 15000 | 1 | TS4SL | TKY15W
252SA25SB |@| 2| 25 | 15 | 125 | 50 | 25 | 20° [ 38000 | 1 | TS4SL | TKY15W
° 282SA25SB | x|2| 28 | 15 | 125| 50 | 25 | 17° [ 35000 | 2 | TS4SL | TKY15W
% 322SA32SB |x |2 32 | 15 | 150 | 50 | 32 | 13° | 33000 ( 1 | TS4SL | TKY15W
@ 352SA32SB |x |2 35 | 15 | 150 | 50 | 32 | 11° | 31000 [ 2 | TS4SL | TKY15W
m 40 403SA32SB |*|3| 40 | 15 | 170 | 80 | 32 | 9° |29000| 2 | TS4SL | TKY15W |xpGT1550
~ | 5.0 403SA42SB |%|3| 40 | 15 |170| 80 | 42 | 9° |29000 | 1 | TS4SL | TKY15w |PDTR-GOG
o | BXD4000R252SA25LB (@ (2| 25 | 15 | 170 | 80 | 25 [ 20° | 38000 | 1 | TS4SL | TKY15W
3 322SA32LB |e®(2| 32 | 15 | 200 | 80 | 32 | 13° [33000| 1 | TS4SL | TKY15W
£2 BXD4000R282SA25ELB (®| 2| 28 | 15 | 220 | 50 | 25 | 17° | 35000 | 2 | TS4SL | TKY15W
T;:% 352SA32ELB |®(2| 35 | 15 | 250 | 50 | 32 | 11° [ 31000 | 2 | TS4SL | TKY15W
Eﬁ 403SA32ELB | x| 3| 40 | 15 | 250 | 65 | 32 9° | 29000 [ 2 | TS4SL | TKY15W
(Bemerkung 1) Die maximal zulassigen Spindeldrehzahlen werden festgelegt, um die Stabilitat von Werkzeug und WSP sicherzustellen.

Bevor Sie das Werkzeug verwenden, lesen Sie die Bedienungshinweise auf Seite K064.
(Bemerkung 2) Bei Verwendung des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen ist sicherzustellen, dass Werkzeug und Aufnahme korrekt gewuchtet sind.
*1 Spannmoment (N » m) : TS4SL=4.0
*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

B TRAGERWERKZEUG UND WSP RADIEN KOMBINATION

A Halter B Halter
Halter
BXD4000R:.
Eckenradius | /
(RE) |°
XDGT....-G04 | XDGT.....-G08
XDGT....-GL04 | XDGT....-GL08 XDGT.....-G12| XDGT.....-G16 | XDGT.....-G20  XDGT.....-G30 | XDGT.....-G32| XDGT.....-G40 | XDGT.....-G50

(Bemerkung 1) Verwenden Sie nur die oben angegebenen Kombinationen von Halter und WSP-Eckenradius.
(Bemerkung 2) Die WSP XDGT....-GL08 und -G12 kénnen nur mit dem Halter des Typs BXD4000R:}

/A verwendet werden.

ERSATZTEILE > M001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

SP
Stahl € Schnittbedingungen (Hinweis):
M | Rostfreier Stahl & @: Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss * Verfasung:
NE-Werkstoffe ¢ 9-
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen | € E:Verrundet F:Scharf
Gehartete Materialien
- Beschichtet |Hartmetal Abmessungen (mm)
2|5
Form Bestellbezeichnung é g % o I T e Abbildung
>|a e
> =
XDGT1550PDFR-GL04 |G|F (] 22 16 | 5 | 15|04
1550PDFR-GL08 |G| F (] 22 16 | 5 | 1.1] 0.8
oV
AN
120°
XDGT1550PDFR-G04 |G|F (] 22 16| 5 | 15|04
1550PDFR-G08 |G|F (] 22 16 | 5 | 1.1]0.8
1550PDFR-G12 |G|F (] 22 16 | 5 | 07]12
1550PDFR-G16 |G|F (] 22 16 | 5 | 04| 1.6
1550PDFR-G20 |G|F (] 217016 | 5 | 02|20
1550PDFR-G30 |G|F () 20 16 | 5 | 0.6 3.0
1550PDFR-G32 |G|F ( 20 16 | 5 | 04|32
1550PDFR-G40 |G|F (] 19 |16 | 5 | 05| 4.0
{T 1550PDFR-G50 |G|F (] 18 16 | 5 | 04|50
@s===’ | XDGT1550PDER-G04 |G|E|® 22 [16 | 5 [ 15|04
1550PDER-G08 |G|E|® 22 16 | 5 | 11]038
1550PDER-G12 |G|E|® 22 16 | 5 | 0.7]1.2
1550PDER-G16 |G|E|® 22 16| 5 | 04]16
1550PDER-G20 |G|E|® 217016 | 5 | 02|20 "\ AN
1550PDER-G30 |G|E|® 20 16 | 5 | 0630 120°
1550PDER-G32 |G|E|® 20 16 | 5 | 04| 3.2
1550PDER-G40 |G|E|® 19 16 | 5 | 05|40
1550PDER-G50 |G|E|® 18 |16 | 5 | 04| 5.0

@ : Lagerstandard.



.HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstoff Harte Sorte S"h('m}?neiﬁ‘)’hw' VOVSCP;WZ“.’) Zalfi
Allg. Baustahl <180HB VP15TF 180 (150—200) 0.15 (0.1—0.2)
C-Stahl <280HB VP15TF 150 (120—200) 0.15(0.1—0.2)
Leg. Stahl 280—350HB VP15TF 140 (120—160) 0.15(0.1—0.2)
M Rostfreier Stahl <270HB VP15TF 140 (120—160) 0.2 (0.1-0.3)
Aluminium Leg. = g 1000 (200—3000) 0.3(0.1—0.5)
Titan Leg. - VP15TF 40 (30—60) 0.1(0.1—0.3)
Hitzebestandiger Stahl = VP15TF 30 (20—40) 0.15(0.1—0.2)
Geharteter Stahl 40—60HRC VP15TF 70 (50—100) 0.1(0.05—0.15)

@Die oben angegebenen Schnittdaten sind generelle Richtwerte. Je nach Maschine, Werkzeug- und Werkstlickspannung kénnen die

Parameter optimiert werden.

@Beim Einsatz des Schaftfrasers 20 mit einem Zahn, setzen Sie bitte den Tischvorschub auf unter 0,05mm/Z. und beobachten Sie die

Bearbeitung permanent.

@Bitte passen Sie den Tischvorschub bei der Nutzung von langen Auskragungen entsprechend an.

@Bitte passen Sie den Tischvorschub beim Tauchfrasen an (Empfehlung: 0,05mm/Z.).

TECHNISCHE DATEN > N001
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ROTIERENDE WERKZEUGE
MULTIFUNKTIONALES A P =

FRASEN o s
Schruppen

Anzahl d. Zihne : 4 A3 JkAPR
LH
%" LF
Fig.2 APMX
©® Multifunktionales Frasen o - IR A2
bis hin zum Bohren o~ | e
moglich. Anzahld.Zshne:4 AT fapr
® Mit Schneide iiber Mitte. s, LH .
I STANDARD SCHNEIDKANTEN AUSFUHRUNGEN KAPR :90° ' Nur Rechtsausfiihrung.
./ | /' [ [ [ [ [/ /' ! |
|z *3| ©p @70 -
|3 % S ——
2|5 Abmessungen (mm) SN @)
E’» Bestellbezeichnung 3 2 )(Al\:l:;f) & / N ,[(@!
ik .
R|S| pc | LF |pcon| LH | A3™'|apmx*? Spannschraube|  Schliissel WSP
AQXR164SA16S |®|O| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A DTKY06F
164SN16S |x|—| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A DTKY06F
174sA16S |®|o| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A ®Tkyoer | QOCMTO830R-GIM2
174SN16S |x|—| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2A DTKYO6F
204SA20S |®|O| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 | 22 1| Ts25 DTKYO08F
204SN20S |*|—| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 | 22 1| Ts25 DTKYO08F
214SA20S |®|o| 21 [130 | 20 | 35 | 6 | 22 | 1| Ts25 ®Tkyose | Q0CMT1035R-GI/M?
214SN20S |*|—| 21 | 130 | 20 | 35 | 6 | 22 1| Ts25 DTKY08F
254SA25S |®|O| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 TKY08D
254SN25S |%|—| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | 7Ts33 @TKY08D
T 264SA25S |@|O| 26 | 140 | 25 | 40 | 7.5 | 275 | 1 | Ts33 @TKyogp | JOCMTI342R-GIM2
e 264SN25S |x|—| 26 | 140 | 25 | 40 75 | 275 | 1 TS33 ®@TKYO08D
g 324SA32S |®|O| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o7 QTKY15D
324SN32S |%|—| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
334SA32S |@|0| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o7 @Tky1sp | JOGMTI6SIRGIM:
334SN32S |*|—| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts4o7 @TKY15D
354SA32S |®|O| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 | 40 1| Ts407 QTKY15D
354SN32S |%|—| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 40 1| Tsa07 @Tky1sp | QOCMTI8S6R-GIM2
404SA32S |®|O| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 | 44 1| Ts55 @TKY25D
404SN32S |*|—| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 | 44 1| Tss5 @Tky2sp | A0CMT2062R-GIM2
504WA40S |®|O| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 | 55 | 2 | Tses O@TKY30T
504SA42S |x|0| 50 170 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses @TKY30T | QOGIMT2576R-G1/M2
504SN42S |*|—| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses @TKY30T
AQXR164SA16L |®|O| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 176 | 1 | TS2A DTKY06F
164SN16L |%|—| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 176 | 1 | Ts2a DTKY06F
174sA16L |e@|o| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2a @TkyosF | Q0CMTOB30R-GI/M?
174SN16L |%|—| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 176 | 1 | Ts2a DTKY06F
204SA20L |®|O| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 | 22 1| Ts25 DTKY08F
204SN20L |*|—| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 | 22 1| Ts25 DTKY08F
214sA20L |e|o| 21 | 185 | 20 | 35 | & | 22 1| Ts25 ®TkyosF | JOCMT1035R-GI/M?
214SN20L |*|—| 21 | 185 | 20 |35 | 6 | 22 1| Ts25 DTKY0SF
254SA25L |@|O| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
254SN25L | |—| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
o 2645A25L |®|0| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKyogp | JOCMT1342R-GIM:
s 264SN25L |*|—| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 275 | 1 | Ts33 @TKY08D
- 324SA32L |®|O| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | 1 | Ts4o7 @TKY15D
324SN32L |*|—| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 352 | 1 | Ts407 @TKY15D
334sA32L |e@|0| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts407 @Tky1sp | QOCMTI6S1R-GIM2
334SN32L | |—| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 352 | 1 | Ts407 @TKY15D
354SA32L |®|O| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 | 40 1 [ Ts407 @TKY15D
354SN32L | |—| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 40 1| Ts407 @Tky1sp | QOCMTI8S6R-GIM2
404SA32L |®|O| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 44 1| Ts55 @TKY25D
404SN32L | |—| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 44 1| Tss5 @Tky2sp | JOGMT2062R-GIM2
504WA40L |®|O| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 | 55 | 2 | Tses @TKY30T
504SA42L |*|O| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses OTKY30T | QOGIMT2576R-G1/M2
504SN42L | |—| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 55 | 1 | Tses @TKY30T

*1 Abmessung A3 ist die max. Schnitttiefe bei einem 2-schneidigen Werkzeug. *2 APMX: Max. Schnitttiefe beim Elnsatz von 4 WSP.
*3 Spannmoment (N « m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.

K068



Fig.1

&

Anzahl d. Zéhne : 2 A@J KAPR

LF

Fig.2

I
I
I
i
T
T
DCON

Anzahl d. Zéhne : 2

B KURZE SCHNEIDKANTENFORM KAPR :90° Nur Rechtsausfiihrung.
e e e
|2 *3 @ y» @@ A
ol 2 —
of-5 Abmessungen (mm & 4 \ 2 0 \
S| Bestellbezeichnung [ |8 gen (mm) {*Ft;sfj 4 % '@@!
ik :
R|S| pc | LF |pcon| LH | A3™|apmx*? Spamnschraube | Schiiissel WSP
AQXR162SA16S |®|O| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2A DTKY0BF
162SN16S |x|—| 16 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2A DTKY06F
172sA16S |®|o| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2A ®Tkyoer | JOCMTOBS0R-GIM2
172SN16S |x|-| 17 | 120 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2A DTKY06F
202SA20S |®|O| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | 1 | Ts25 DTKYOSF
202SN20S |*|-| 20 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | 1| Ts25 DTKY08F
212SA20S |®|o| 21 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | 1 | Ts25 ®TkyosE | JOCMTI03R-GIM
212SN20S |*|—| 21 | 130 | 20 | 35 | 6 92 | 1 | Ts25 DTKY08F
252SA25S |®|O| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
252SN25S |*|—| 25 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
2 262SA25S |®|0| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKyosp | JOCMT1342RGIM2
E 262SN25S |*|—| 26 | 140 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
S 322SA32S |®|O| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts407 @TKY15D
322SN32S |*|—| 32 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
332SA32S |@|0| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @TKy15D | JOCMTI651R-CIM2
332SN32S |*|—| 33 | 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
352SA32S |®|O| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 16 1 | Tsa07 @TKY15D
352SN32S |*|—| 35 | 150 | 32 | 50 | 11 16 1| Ts407 @Tky1sD | QOCMTIBIER-GIM2
402SA32S |®|O| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 18 1| Ts55 @TKY25D
402SN32S |*|-| 40 | 160 | 32 | 60 | 12 18 1| Tss5 @Tky2sp | QOCMT2062R-G1/M2
502WA40S |®|O| 50 | 170 | 40 | 70 | 15 | 23 | 2 | Tses ®TKY30T
502SA42S |x|o| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 23 1| Tses OTKY30T | QOGIMT2576R-G1/M2
502SN42S |*|-| 50 | 170 | 42 | 70 | 15 | 23 1| Tses BTKY30T
AQXR162SA16L |®|O| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 74 | 1 | Ts2A DTKY06F
162SN16L |%|—| 16 | 175 | 16 | 50 | 45 | 74 | 1 | Ts2A DTKYOSF
172sA16L |®|o| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2A @Tkyopr | QOCMTOB30R-GI/M2
172SN16L |%|—-| 17 | 175 | 16 | 30 | 45 | 74 | 1 | Ts2A DTKYO6F
202SA20L |®|O| 20 | 185 | 20 | 60 | 6 92 | 1 | Ts25 DTKY08F
202SN20L |*|-| 20 | 185 | 20 | 60 | & 92 | 1 | Ts25 DTKYOSF
212SA20L |e@|o| 21 | 185 | 20 | 35 | & 92 | 1| Ts25 @Tkyosr | QOCMTIO3R-GIM2
212SN20L |*|—| 21 | 185 | 20 | 35 | 6 92 | 1 | Ts25 DTKYOSF
252SA25L |®|O| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
252SN25L | |—| 25 | 220 | 25 | 75 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
" 262SA25L |®|0| 26 | 220 | 25 | 40 | 7.5 | 115 | 1 | Ts33 @TKvosp | QOCMTI34ZRGIM2
g 262SN25L |*|—| 26 | 220 | 25 | 40 | 75 | 115 | 1 | Ts33 @TKY08D
322SA32L |®|O| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 145 | 1 | Ts407 Q@TKY15D
322SN32L |*|-| 32 | 230 | 32 | 90 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
332SA32L |e@|0| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @Tky1sp | QOCMTIBSTR-GIM2
332SN32L |*|-| 33 | 230 | 32 | 50 | 95 | 145 | 1 | Ts4o07 @TKY15D
352SA32L |®|O| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 16 1 [ Tsa07 QTKY15D
352SN32L |*|-| 35 | 230 | 32 | 50 | 11 16 1| Tsa07 @Tky1sp | JOGMTI8S6R-GIM
402SA32L |®|O| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 | 18 1| Ts55 @TKY25D
402SN32L |*|-| 40 | 240 | 32 | 60 | 12 18 1| Tss5 ©Tky2sp | QOCMT2062R-GI/M2
502WA40L |®|O| 50 | 250 | 40 | 70 | 15 | 23 | 2 | Tses OTKY30T
502SA42L |x|0| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 23 1| Tses OTKY30T | QOGIMT2576R-G1/M2
502SN42L |*|—| 50 | 250 | 42 | 70 | 15 | 23 1| Tses @TKY30T

*1 Abmessung A3 ist die max. Schnitttiefe bei einem 2-schneidigen Werkzeug. *2 APMX: Max. Schnitttiefe beim Elnsatz von 4 WSP.
*3 Spannmoment (N + m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHEDATEN > No0o1 K069




ROTIERENDE WERKZEUGE

A-A
[ EINSCHRAUBVERSION kAPR :90° Nur Rechtsausfihrung.
5|2 *3 ©p @ _ A
Bestellbezeichnung E) ;‘; ASTISESRAEEID (i) V\;“'If1 § /®/I !@!
rR|5| pc [pcon| o [0AL| LF | H [crks| A3 apux’ o) Spannschraube | Schiiissel WSP
AQXR162M0BA30 @O 16 | 8.5|14.7 48 |30 | 10 | M8 | 45| 7.4 (04| TS2A | @TKYO6F | .
172M08A30 |@[O| 17 | 85 (145 48 |30 | 10 | M8 | 45| 7.4 01| TS2A | DTKYO6F
202M10A30 |@|O|20 |10.5 186|49 |30 14| M10 6 | 92]02| TS25 | @TKYOSF | . ..
212M10A30 [®|O| 21 [105 (185 49 |30 | 14 | M10| 6 | 92 (02| TS25 | TKYOSF
252M12A35 | |O| 25| 125 235| 57|35 | 19| M12 | 75/115 (02| TSI | @TKYO8D | .
262M12A35 |@|O| 26 | 125|235/ 57 [ 35|19 | M12 | 7.5/ 115 |0.2| TS33 | @TKY08D
322M16A40 |@|O|32 |17 1285/ 63 | 40 24| M16 | 95|145|03| TS407 | @TKYISD | . .
332M16A40 |@|O|33 |17 |28.5| 63 |40 | 24 | M16 | 95| 14.5 |0.3| TS407 | @TKY15D
352M16A40 |@|O| 35|17 |285| 63 |40 |24 | M16 (11 |16 [0.3| TS407 | @TKY15D |QOCT1856R-(I
402M16A45 |@|O| 40 |17 |285| 68 |45 |24 | M16 (12 |18 |0.3| TS55 | @TKY25D |QO::T2062R

(Bemerkung) Fiir Verlangerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.

*1 Abmessung A3 ist die max. Schnitttiefe bei einem 2-schneidigen Werkzeug. *2 APMX: Max. Schnitttiefe beim Elnsatz von 4 WSP.
*3 Spannmoment (N » m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5

*4 WT : Gewicht

@ : Lagerstandard.
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_Wwsp

il Stah! . €% Schnittbedingungen (Hinweis) :
M | Rostfreier Stahl c|® @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung  # : Instabile Bearbeitung
Guss £7
Werkstoff NE-Werkstoffe P V:r.fasung : .
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen | *Verrundet  F: Scharf
Gehartete Materialien
- 2| Beschichtet Hartmetal Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung FEsEr | % = = Abbildung
Durchm. [ Z1 €22 =l | L |LE W1 s |RE
Ola ol [
>|> > e
QOMTO0830R-M2 ¢16,17 [M|E|@®|® 84| 74| 55| 3 0.8
1035R-M2 ¢20,21 [M|E|®|® 106| 92| 7 | 35|08 L RE
1342R-M2 $25,26 [M|E|®|® 13.1/11.5| 87| 4.2 0.8 1
@ 1651R-M2 ¢$32,33 [ M|E|®|® 16.514.5|11 51|08 + L = -
1856R-M2 ¢35 M(E|(®|® 18 |16 |12 | 56| 0.8 ‘ -
2062R-M2  |640 |M|E|e@|® 20418 [136] 62 | 08 LE RE .S
2576R-M2 @50 M(E(®|® 25823 (172 76| 0.8
QOGT0830R-G1 616,17 |G|F*|® o |84| 74| 553 |04
1035R-G1 ¢20,21 GlF*|e ° 106| 92| 7 | 35|04 L RE
1342R-G1 $25,26 GlF*|e ( 131115 87,42 |04 i
1651R-G1  |$32,33 |G|[F*|® o |[165/145/11 | 51|04 0 5
1856R-G1 635 |G|F*|e e |18 |16 |12 | 56|04 ‘
2062R-G1 640 |G| e ® |[204]18 136|862 |04 LE RE
2576R-G1 @50 GlIF*|e (] 25823 (17276 | 04

* VP15TF WSP haben eine "E" Verfasung.

VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145
ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHE DATEN >Noo1 K071




ROTIERENDE WERKZEUGE

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

@ Bis zur Zustelltiefe A3 sind 2 Schneiden beim
Schulterfrasen im Eingriff.
@ Bei Zustelltiefen groRer als A3 befindet sich nur - 6DC
eine Schneide im effektiven Eingriff. Deswegen =4 —
muss der Vorschub in Abh&ngigkeit von der ® 4.5DC
Schnitttiefe angepasst werden. g T50
@ Um Beschadigungen der Schneiden bei groken < 3DC
Schnitttiefen (t) zu vermeiden, sollten die unten 3: BT40 o
genannten Werte verwendet werden. Dann 1.5DC HSK63
befinden sich zwei effektive Schneiden im
Eingriff.
, ] 0 50% 100%
x 5 ot *DC= i
= 2 Fréserdurchmesser |Empfohlene Schnitttiefe t (mm) DC=Schneidkantendurchmesser  y/orschub
<|* - - ¢ 16,17 12—14 ) . .
2 $20,21 14—17 @ Bei groRer Auskraglange und/ oder geringer
I ©25.26 17 =22 Festigkeit kdnnen Vibrationen und andere Probleme
32,33 22 _o8 auftauchen, dies flhrt zu instabiler Bearbeitung.
. ¢35 25 —32 @ Bitte reduzieren Sie den Vorschub entsprechend
*Angaben zu A3 und ap werden in der der Ubersicht
Tabelle der Standard Halter dargestellt. 840 28 —35 '
¢ 50 35—45
M SCHNITTDATEN FUR SCHULTERFRASEN
Schnitt h $16, 17 $20, $21
5 CUEE D5, Schnitt- | Schnitt- Schnitt- | Schnitt-
Werkstoff Harte Sorte (m/min) tiefe breite Vorsc/rLljub tiefe breite Vorsc/rL]Jub
(mm) (mm) | (mm,) (mm) (mm) | (MmU))
—4.5 —8 0.25 —6 —10 0.30
180
Allg. Baustahl <180HB VP15TF (150—220) 45—12 5 0.16 6—14 7 0.25
12—17 -3 0.10 14—22 —4 0.18
C-Stahl —4.5 —8 0.20 6 —10 0.25
-Sta _ 160 _ _ _ _
Leg. Stahl 180—350HB VP15TF (120—200) 45—12 4 0.14 6—14 6 0.20
12—17 -2 0.08 14—22 -3 0.16
M Rostf —4.5 —8 0.20 —6 —10 0.25
ostfreier VP30RT 150 — — — —
Stahl <270HB (VP15TF) (120—180) 4.5-12 4 | 014 614 6 | 020
12—17 -2 0.08 14—22 -3 0.16
- - —4.5 —8 0.25 —6 —10 0.30
Zugfestigkeit _ _ _ _
Guss <450MPa VP15TF (150—220) 4.5—12 5 0.16 6—14 7 0.25
12—17 -3 0.10 14—22 —4 0.18
Aumin WO o —45 | —11 | 0.30 —6 —14 | 0.35
uminium _ i 5 — — — —
Leg. (G1 Spanbrecher) (200—800) 4.5712 8 0.21 6-14 10 | 030
12—17 =5 0.15 14—22 —6 0.23
Gehart —4.5 -5 0.16 —6 —6 0.20
eharteter _ 80 — — — —
Stahl 45—55HRC VP15TF (50—120) 45—12 3 0.10 6—14 4 0.16
12—17 —1 0.06 14—22 -2 0.12
(Bemerkung 1) Beim Einsatz der 2 schneidigen Version, achten Sie bitte auf die max. zulassige Schnitttiefe.
(Bemerkung 2) Beim Einsatz des G1 Spanbrechers (VP15TF), verringern Sie bitte den Vorschub um 20%.
B SCHNITTDATEN FUR NUTENFRASEN
Schnitt h ®16, 17 620, 21
= chnittgeschw.
Werkstoff Harte Sorte (m/?'nin) Schnitttiefe Vorschub Schnitttiefe Vorschub
(mm) (mm/U.) (mm) (mm/U.)
—4.5 0.16 —6 0.18
180
< — —_
Allg. Baustahl <180HB VP15TF (150—220) 45—12 0.10 6—14 0.14
12—17 0.07 14—22 0.10
C-Stahl 160 —4.5 0.14 —6 0.16
- a _ _ _
Leg. Stahl 180—350HB VP15TF (120—200) 45—12 0.09 6—14 0.12
12—17 0.05 14—22 0.10
M Rostro VP3ORT 150 —45 0.14 —6 0.16
ostfreier 5
< — —
Stahl <270HB (VP15TF) (120—180) 4.5-12 0.09 6—14 0.12
12—17 0.05 14—22 0.10
Sudf " 180 —4.5 0.16 —6 0.18
ugfestigkeit _ _
Guss <450MPa VP15TF (150—220) 45—12 0.10 6—14 0.14
12—17 0.07 14—22 0.10
Al —4.5 0.18 —6 0.20
uminium _ HTi10 500 — —
Leg. (G1 Spanbrecher) (200—800) 4.5-12 0.12 614 0.16
12—17 0.09 14—22 0.12
Geharteter 80 —4.5 0.10 —6 0.12
45—55HRC VP15TF
Stahl (50—120) 4.5—12 0.07 6—14 0.10

(Bemerkung 1) Beim Einsatz der 2 schneidigen Version, achten Sie bitte auf die max. zulassige Schnitttiefe.
(Bemerkung 2) Beim Einsatz des G1 Spanbrechers (VP15TF), verringern Sie bitte den Vorschub um 20%.
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BBEARBEITUNGSMETHODE

Schulterfrésen

Eintauchen]

Nutenfrﬁsen]

Helixfrasen

Kopierfrasen

Bohren

$25, $26 $32, $33 $35 ®40 @50
Sehntiele e ) St | bl (o) Seintire e ) st | el (o) Seinitiere e
—75 | —125| 0.35 —9.5 —16 0.40 —11 —17.5| 045 —12 —20 0.50 =15 —25 0.60
7.5—17 -8 0.28 9.5—22 —-11 0.32 11—25 —12 0.35 12—28 —13 0.40 15—35 —16 0.50
17—27 =03 0.20 22—35 —6 0.25 25—40 —6.5 0.28 28—44 =7 0.30 35—55 —10 0.35
—75 | —125| 0.30 —95 —16 0.35 —-11 —17.5| 0.37 —12 —20 0.40 —15 —25 0.50
7.5—17 =7 0.25 9.5—22 —10 0.28 11—25 —11 0.30 12—28 —12 0.32 15—35 —14 0.40
17—27 —4 0.18 22—35 -5 0.20 25—40 —55 0.22 28—44 —6 0.25 35—55 —8 0.30
—75 | —125| 0.30 —95 —16 0.35 —-11 —17.5| 0.37 —12 —20 0.40 —15 —25 0.50
7.5—17 -7 0.25 9.5—22 —10 0.28 11—25 —12 0.30 12—28 —12 0.32 15—35 —14 0.40
17-27 —4 0.18 22—35 -5 0.20 25—40 —6.5 0.22 28—44 —6 0.25 35—55 -8 0.30
—75 | —125| 0.35 —95 —16 0.40 —-11 —17.5| 045 —12 —20 0.50 =15 —25 0.60
7.5—17 —8 0.28 9.56—22 -1 0.32 11—25 —12 0.35 12—28 —13 0.40 15—35 —16 0.50
17—27 =0 0.20 22—35 —6 0.25 25—40 —6.5 0.28 28—44 =7 0.30 35—55 —10 0.35
—75 | —17.5| 0.40 —9.5 —23 0.45 -1 —24.5 | 0.50 —12 —28 0.55 =15 =& 0.65
7.5—17 —12.5| 0.33 9.5—22 —16 0.37 11—25 —17.5 | 0.40 12—28 —20 0.45 15—35 =25 0.55
17—27 —-7.5 0.25 22—35 —10 0.30 25—40 —10.5 | 0.32 28—44 —12 0.35 35—55 =15 0.40
—75 | —7 0.22 —9.5 —8 0.25 —-11 —9 0.28 —12 —10 0.30 =15 —14 0.35
7.5—17 —4 0.18 9.5—22 -5 0.20 11—25 —55 0.22 12—28 —6 0.24 15—35 —8 0.30
17—27 =2 0.14 22—35 -2 0.16 25—40 =2 0.17 28—44 -2 0.18 35—55 —4 0.22
$25, $26 $32, $33 #35 $40 @50
Schnitttiefe Vorschub Schnitttiefe Vorschub Schnitttiefe Vorschub Schnitttiefe Vorschub Schnitttiefe Vorschub
(mm) (mm/U.) (mm) (mm/U.) (mm) (mm/U.) (mm) (mm/U.) (mm) (mm/U.)
=73 0.20 —9.5 0.25 -1 0.27 —12 0.30 —15 0.35
7.5—17 0.16 9.5—22 0.20 11—25 0.22 12—28 0.25 15—35 0.30
17—27 0.12 22—35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22
—7.5 0.18 —9.5 0.20 -1 0.22 —12 0.25 —15 0.30
7.5—17 0.14 9.5—22 0.16 11—25 0.18 12—28 0.20 15—35 0.25
17—27 0.10 22—35 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16
—7.5 0.18 —9.5 0.20 -1 0.22 —12 0.25 —15 0.30
7.5—17 0.14 9.5—22 0.16 11—25 0.18 12—28 0.20 15—35 0.25
17—-27 0.10 22—35 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16
—7.5 0.20 —9.5 0.25 —11 0.27 —12 0.30 —15 0.35
7.5—17 0.16 9.5—22 0.20 11—25 0.22 12—28 0.25 15—35 0.30
17—27 0.12 22—35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22
=73 0.22 —9.5 0.27 —11 0.30 —12 0.32 —15 0.37
7.5—17 0.18 9.5—22 0.22 11—25 0.25 12—28 0.27 15—35 0.32
17—27 0.14 22—35 0.16 25—40 0.18 28—44 0.20 35—55 0.25
—7.5 0.14 —9.5 0.16 —11 0.17 —12 0.18 —15 0.22
7.5—17 0.12 9.5—22 0.12 11—25 0.13 12—28 0.14 15—35 0.16

TECHNISCHE DATEN > N001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
B FUR ZIRKULARFRASEN @ Wie man die Positionierung @dc = @DH - DC

1 i Positionierung der Gewdlinschter  Schneidkanten
der ZentrlerbOhrung ableltet' Zentrierbohrgng. Lochdurchmesser Durchmesser

‘ i @ Schnitttiefe fiir einen Schnitt. P=nm x dc x tana®

/ i o *a°53°
TR\ e . - R
R @ Min. Lochdurchmesser fir Zirkularfréasen : 1.2DC
N Max. Lochdurchmesser flir Zirkularfrasen : 1.8DC
d
o @Fiir die Spanabfuhr verwenden Sie bitte Luftzufiihrung.

- o (Aluminiumzerspanung bitte nur unter Zufiihrung von Kihlschmierstoff.)

7T = dc @ Beim Einsatz des G1 Spanbrechers (VP15TF), verringern Sie bitte den
Vorschub um 20%.

®16, 17 $20, $21 #25, $26
Schnittgeschw. ; ; -
(m/min) Bearbeltngs-)  MaX. orschub|ap/Bahn|Beateitngs-| = Max. _ |vorschub|ap/Bahn|Beatetings-| - Max.  |viorschub|ap/Bahn
durchmesser | Schnitttiefe durchmesser | Schnitttiefe durchmesser | Schnitttiefe
(mm) | (mm) |(mm/U.)|mmBahn)} “(mm)” | " (mm) | (mm/U.)|(mmBahn) “(mm)” | " (mm) | (mm/U.)|{mm/Bahn)

20 8 0.16 | 0.44 24 10 0.18 | 0.44 30 12.5 0.20 | 0.55

Werkstoff Harte Sorte

Allg. Baustahl <180HB VP15TF (15350220) 25 12 0.14 0.99 30 15 0.16 1.10 38 19 0.18 1.43
29 16 0.12 1.43 36 20 0.14 1.76 45 25 0.16 2.20
20 8 0.14 | 0.33 24 10 0.16 | 0.33 30 12.5 0.18 | 0.41
C-Stahl 180—350HB | VP15TF e 25 12 0.12 0.74 30 15 0.14 0.82 38 19 0.16 1.07
Leg. Stahl (120—200)
29 16 0.10 1.07 36 20 0.12 1.32 45 25 0.14 1.65
M 20 3 0.14 0.22 24 4 0.16 0.22 30 5 0.18 0.27

VP30RT 150

i <

Rostfreier Stahl <270HB (vP15TE)| (120—180) 25 5 0.12 0.49 30 7 0.14 0.55 38 9 0.16 0.71
29 8 0.10 0.71 36 10 0.12 0.88 45 12.5 0.14 1.10
20 10 0.16 0.55 24 14 0.18 0.55 30 18 0.20 0.69

Zugfestigkeit 180
Guss <450MPa VP15TF (150—220) 25 13 0.14 1.23 30 17 0.16 1.37 38 21 0.18 1.78
29 16 0.12 1.78 36 20 0.14 219 45 25 0.16 2.74
20 10 0.18 0.44 24 14 0.20 0.44 30 18 0.22 0.55

Aluminium _ HTi10 500
Leg. (6 Spanrecher)| (200—800) 25 13 0.16 0.99 30 17 0.18 1.10 38 21 0.20 1.43
29 16 0.14 1.43 36 20 0.16 1.76 45 25 0.18 2.20
20 & 0.10 0.22 24 4 0.12 0.22 30 5 0.14 0.27

Geharteter 80
Stahl 45—55HRC | VP15TF (50—120) 25 5 0.08 | 0.49 30 7 0.10 | 0.55 38 9 0.12 | 0.71
29 8 0.06 0.71 36 10 0.08 0.88 45 12.5 0.10 1.10

M FUR BOHREN UND EINTAUCHEN

® Bohren ® Die empfohlene Schnitttiefe ist ® Eintauchen @ Gleicher Vorschub beim
kleiner 0.5 x DC. Eintauchen und Bohren.
: ® Es empfiehet sich 0.5mm Intervalle Schnitttiefe in @ Stufenweiser Vorschub ist
™ beim Bohren einzusetzen. radialer Richtung nicht nétig.
u ® Verwenden Sie Kiihlschmierstoff @ Beim Eintauchen halten Sie
- (intern oder extern), um die /g sich bitte an die in der
v Spaneabfuhr zu verbessern. Tabelle aufgefiihrten
a @ Da die erzeugten Spane in jede Schnitttiefen.
Richtung verstreut werden kdnnen,
a achten Sie bitte auf die : ) y Schntiefe i radidler Richtung| < 0.4DC
c Sicherheitsvorkehrungen. Zustellung <05DC
Zustellung
616, $17 20, 621 25, $26
o Schnittgeschw.
Werkstoff Harte Sorte (m/?nin) Vorschub Stufe Vorschub Stufe Vorschub Stufe
(mm/U.) (mm) (mm/U.) (mm) (mm/U.) (mm)
Allg. Baustahl <180HB VP15TF (15330220) 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3
C-Stahl _ 160
Leg. Stahl 180—350HB VP15TF (120—200) 0.03 0.2 0.04 0.3 0.045 0.3
M A VP30RT 150
Rostfreier Stahl <270HB (VP15TE) (120—180) 0.03 0.15 0.04 0.25 0.045 0.25
Guss Zugosioet | weste | 0800 | 004 0.4 0.05 05 0.06 05
Aluminium Leg. - (61 S?;:;rzcher) (205’3%00) 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3
Geharteter Stahl 45—55HRC VP15TF (SOE(; 20) 0.02 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25

(Bemerkung 1) Helixfrasen wird fiir die Bearbeitung von gehartetem Stahl empfohlen.
(Bemerkung 2) Beim Einsatz des G1 Spanbrechers (VP15TF), verringern Sie bitte den Vorschub um 20%.
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632, $33 35 ®40 50
e Somitet OroChub ap/Bahn (ST i Vorschub ap/Bah G50 B8 e Vorschub) ap/Bann |3 o i Vorsehub) ap/Bann
(mm) (mm) | (mm/U.) | (mm/Bahn) (™ (mm) (mm) | (mm/U.) | (mm/Bahn)™(mm) (mm) | (mm/U.) | (mm/Bahn) (™ (mm) (mm) | (mm/U.) | (mm/Bahn)
38 16 0.25 0.66 42 18 0.28 0.77 48 20 0.30 0.88 60 25 0.35 1.10
48 24 0.22 1.76 53 27 0.24 1.97 60 30 0.26 2.19 75 38 0.30 2.74
58 32 0.20 2.85 63 35 0.21 3.07 72 40 0.22 3.51 90 50 0.26 4.39
38 16 0.20 0.49 42 18 0.22 0.58 48 20 0.25 0.66 60 25 0.28 0.82
48 24 0.18 1.32 53 27 0.2 1.48 60 30 0.22 1.65 75 38 0.26 2.06
58 32 0.16 2.14 63 35 0.18 23 72 40 0.20 2.63 90 50 0.24 3.29
38 6 0.20 0.33 42 7 0.22 0.38 48 8 0.25 0.44 60 10 0.28 0.55
48 11 0.18 0.88 53 13 0.2 0.99 60 14 0.22 1.10 75 18 0.26 1.37
58 16 0.16 1.43 63 18 0.18 1.53 72 20 0.20 1.75 90 25 0.24 2.19
38 22 0.25 0.82 42 25 0.28 0.95 48 28 0.30 1.10 60 35 0.35 1.37
48 27 0.22 2.19 53 30 0.24 2.47 60 34 0.26 2.74 75 43 0.30 3.43
58 32 0.20 3.57 63 35 0.21 3.84 72 40 0.22 4.39 90 50 0.26 5.49
38 22 0.27 0.66 42 25 0.3 0.77 48 28 0.32 0.88 60 35 0.37 1.10
48 27 0.24 1.76 53 30 0.26 1.97 60 34 0.28 2.19 75 43 0.32 2.74
58 32 0.22 2.85 63 35 0.21 3.07 72 40 0.24 3.51 90 50 0.27 4.39
38 6 0.16 0.33 42 7 0.17 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.20 0.55
48 11 0.14 0.88 53 13 0.15 0.99 60 14 0.16 1.10 75 18 0.18 1.37
58 16 0.12 1.43 63 18 0.13 1.53 72 20 0.14 1.75 90 25 0.16 2.19
B RAMPENBEARBEITUNG

@Bei der Stahlbearbeitung ist der empfohlene schrage
Eintauchwinkel 3°. Bei groRerem Winkel kann der

I e e Y A Span nicht brechen und es kommt ZUu
32,933,935 #40 50 Umwickelungen des Werkzeuges.
Vorschub Stufe Vorschub Stufe Vorschub Stufe @Wenn Probleme beim Eintauchen vorkommen,
(mm/U.) (mm) (mm/U.) (mm) (mm/U.) (mm) reduzieren Sie bitte den Vorschub um 40%.
0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3
0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3
0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25
0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5
0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3
0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

TECHNISCHEDATEN >Noo1 K075




ROTIERENDE WERKZEUGE

MULTIFUNKTIONALES |.... A o
FRASEN po—

Inkl.
Planfrasen

DCSFMS - DCSFMS
250 DCON 2125 _DCON
263 K ® 2160 KWW %
280 T & 1|
Cr) » [x] s ] e i 3
N
2 > PR 0 . / ° ;‘s<5
[} | = ) S A2 o
s A o\ & 8 OH®)
DAH j |_bcce Sy ‘
Y ® Hohe Spannkraft durch bces e
- \ Doppelklemmsystem Dex | )
h. “4 @ Fiir das Frasen mit hohen _— Nur Rechtsausfihrung.
i = chraube
T Za.hn\.l-orsc.hUben HSC10030H M10 x 1.5 HSC16040H M16 x 2.0
a:.f_ ® Mit Kuhl_m_lttelbohrungen ==Y §] firem
® 3-schneidige WSP 6 30 40
-3 40 14| 56
HSC12035H MBA20040H
M12 x 1.75 T, 2ex2s
o TEl=—— A | e
El * F
AJX09  AJX12 AJX14 10 a7 17 [ s

o GAMP:+8° GAMP:+8°  GAMP:+8°
B AUFSTECKFRASER  GAWF:6° GAMF:-5°—-4° GAMF:-3°

5= Abmessungen (mm) - ¥1 1
‘B Bestell- §) ﬁ n i § § \.‘4 g §
Z| bezeichnung 7% > g a)_ g = ) @ E & U | &
RINI8 8|y & |88 S = 212 9 |kg)lmm sft?raame Spampraze Sspggpafm?eer Feder|Schliissel |Schraube| WSP
AJX12-050A03R | @ | 3 | 50/ 38.3|50/22  [20]11] 47110.4]6.3]17|15/17.280.4] 2
-052A03R | ® | 3 | 52 4035022  |20|11| 4704(6:3[17|15/17.28[0.4| 2 | TS43 | AMs4 | 4317 | Ass2 |@rkyssT| HST100
R05003B | % | 3 | 50/ 38.350(22.225/19| 11| 47| 8.45 |17]1.5/17.28]0.4| 2
o |AJX14-063A03R | @ | 3 | 63 51.1/50[22  [20[11] 60l10.4(6.3]17]2 |17.16[0.7] 2
% -066A03R | ® | 3 | 66 54.150/22 20| 11| 60110.46.3/17|2 [17.16|0.7| 2 Mo’
E R06303B | % | 3 | 63 51.1/50[22.225/19| 11| 60| 8.4)5 [17]2 |18.16]0.7| 2
ﬁ -080A04R (@ | 4| 80 68.1(5027  [23|13| 7611247 |19(2 [18.16]1.2| 2 " o
§ -100A05R | @ | 5 [100| 83.1|63/32  |26/17| 96144(8 |26|2 [18.16|2.4] 2 | TS54 |AMSS | ‘oon | ASS3 |@TKY25T
-125B05R | ® | 5 [1251132(6340  |40| - [100/16.4/9 |56]2 |18.16[3.3] 2
-160BO6R | ® | 6 [1601148.2/63/40  |40| — [10016.4/9 |56]2 |18.16]5.0] 2
R08004D | % | 4 | 80 68.163[31.75 |32|17| 761278 |26]2 [20.16[1.3| 2 HSC160
R10005D | % | 5 [100| 88.1{63(31.75 |32|17| 96/12.7|8 |26|2 |20.16/2.4] 2 40H
AJX09-050A05R | @ | 5 | 50/ 40 (5022 [20/11] 47104163117 1 [17.28)05 2 [ | Taus0 | poco lom o scion
-052A05R | ® | 5| 52/ 42 [50(22  |20|11| 47[10.46.3/17|1 [17.28/0.4] 2 10710 30H
AJX12-050A04R | @ | 4 | 50/ 38.3|50[22  [20[11] 47110.4]6.3]17|15/17.280.4] 2
-052A04R | @ | 4 | 52 403(50[22  |20|11] 47]10.46.3[17|1.5]17.28]0.4| 2 :
R05004B |« | 4 | 50/ 38.3|5022.225/19| 11| 47| 8.4(5 |17]1.517.28(0.4] 2 HES100
-063A05R | @ | 5| 6351315022 |20 11 60110.4/6.3|17 1.5[17.28|0.7| 2 | TS43 |AMS4 | 4918 | ASS2 |@TKY1ST
S -066A05R | ® | 5 | 66/ 5435022 |20/ 11| 60/10.46.317|1.5/17.28]0.8| 2
S -080A06R | ® | 6 | 80 6835027 |23|13| 76[12.4)7 |19]1.5/17.28]1.2| 2
£ -100A07R | ® | 7 |10 88.3(63[32  |26/17| 96l14.4/8 |26|1.5/17.28]2.6] 2
S [AJX14-063A04R | @ | 4 | 63 51.1]50[22  [20[11] 60l10.4]6.3[17]2 [17.16[0.7] 2
;'J’ -066A04R | ® | 4 | 66 5415022 |20|11| 6010.4/6.3[17|2 |17.16]0.7| 2
R06304B | % | 4 | 63 51.1/50(22.225/19| 11| 60| 8.4/5 [17]2 |18.16]0.7| 2
-080A05R | ® | 5| 80 6815027 |23|13| 761247 [19]2 |18.16]1.2| 2
-100A06R | @ | 6 [100| 83.1|63/32  |26/17| 96144/8 |26|2 [18.16|2.4] 2 | TS54 |AMSS | ‘oon | ASS3 |@TKY25T
-125B07R | ® | 7 [1251132/63/40  |40| - [100/16.4/9 |56]2 |18.16[3.3] 2
-160BO8R | ® | 8 |1601148.2/63/40  |40| - [100/16.4/9 |56]2 |18.16]5.0] 2
R08005D | % | 5 | 80 68.163[31.75 |32|17| 761278 |26]2 [20.16[1.3| 2 HSC160
R10006D | % | 6 [100| 88.163(31.75 |32|17| 96/12.7|8 |26|2 |20.16/2.4] 2 40H

*1 Spannmoment (N + m) : TS351=2.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5, AUS5014T25=7.5
*2 Fir maximale Schnitttiefe(APMX) und maximale Tauchtiefe(AZ) siehe K084.
*3 WT : Werkzeuggewicht
@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
K076



WIIRACLE
4 51 G M A

Fig. 1 Fig. 2
20
7
H H
Fig. 3
OAL
A-A
H
B EINSCHRAUBVERSION Nur Rechtsausfihrung.
N o D,
Bestellbezeichnung %é Abmessungen (mm) Vﬁ ;é:’ @ /
[ | [box]oon B e [oall LE | i orks|extpaz | 2 2 Spamn. SpEaa{;g Spannfinger| Feger |Schiissel| WSP
AJX06R162AM08 |@| 2| 16| 8.5(13| 8.9 43|25/10| M8 |1 |0.3[0.1[2|Ts25 | — - — | @TKY08F
172AM08 |®|2|17| 8.5/13| 9.9/43|25/10| M8 |1 [0.3]0.1|2|TS25 | — — — | @TKY08F
203AM10 |@ |3 [20/10.5| 18 [12.9/47 | 28| 15|M10|1 |0.3]0.1|3|TS25 | — - — | @mcvose|!
223AM10 (@3 [22]10.5/ 18 |14.9/47|28|15|M10|1 |0.3|0.1|3|TS25 | — - — | @TKY08F
AJX08R202AM10 |®| 2|20 (10.5| 18 |11.4/ 47 | 28|15 |M10| 1.5 |0.5]0.1|2|TS33 | — - —  |@kvosD
222AM10 (@ |2 [22]10.5/ 18 |13.4| 47|28 |15|M10| 1.5 |0.5|0.1|2|TS33 | — = —  |@tkvosD
253AM12 (@3 [25(12.5| 21 |16.4|58 |36 | 17|M12| 1.5 |0.5[0.1] 1 |TS33 | — - — |emvoe|”
283AM12 (@3 [28(12.5/ 21 19.4|58 |36 |17 |M12| 1.5 |0.5[0.1]1|TS33 | — - —  |@kvosD
AJX09R252AM12 | @ |2 |25 (12,521 [14.9| 58 |36 | 17 [M12| 2 | 1.0{0.2| 2 |TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
282AM12 @ |2 [28(12.5/ 21 [17.9|58 |36 |17 |M12|2 | 1.0(0.2| 2 [TS351| AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
303AM16 (@[3 [30(17 [29]20.0/70|47|22|M16|2 |1.0(0.2|1 [TS351| AMS3 |AIS3010T10| ASS2 |@TKY10D|JDMC09T
323AM16 |®| 3 [32(17 |29 21.9/70 47| 22|m16|2 | 1.0[02|1 |Ts351 Ams3 asssotorio| Ass2 [@TkvioD o
353AM16 [@|3[35(17 |29|24.9/70|47|22|M16/2 |1.00.2]1 |TS351| AMS3 |AIS3010T10| ASS2 |@TKY10D
404AM16 |@ |4 4017 |29|29.9/8360|22|M16|2 |1.0[0.2|1|TS351|AMS3|AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
AJX12R302AM16 |@| 2|30 (17 |29 |18.3/70 (47|22 |M16|2 |1.5(0.3|2|TS407| AMS4 AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
322AM16 (@ |2[32(17 |29|20.3|70|47 |22|M16|2 |1.5|0.3]|2|TS43 |AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
352AM16 [@|2[35(17 |29(23.3|70(47|22|M16/2 |1.5|0.3]2|TS43 |AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
403AM16 |®|3[4017 |29|28.3/8360|22|M16|2 |1.5[0.3|2|TS43 |AMS4 | AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D

(Bemerkung) Fiir Verlangerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.
*1 Spannmoment (N » m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5
*2 Fir maximale Schnitttiefe(APMX) und maximale Tauchtiefe(AZ) siehe K084.
*3 WT : Werkzeuggewicht

VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145

ERSATZTEILE

> M001

TECHNISCHE DATEN

> N001

K077



ROTIERENDE WERKZEUGE

Schneidkantendurchmesser = 63mm

[ | SCHAFTAUSFUHRUNG Nur Rechtsausfiihrung.
*1 %1 )
~ ) % ﬁ Abmessungen (mm) &\m& g § ;ﬁ
= Bestellbezeichnung :g S —1 | & /
R|N|DCXDCON DC | LF | LH [aPMX| AZ | B2 | SPant | Spann- Seminger| poder |Schiissel] WSP
n| AJXO6R162SA16ES (@ 2] 16 | 16 | 89| 70| 20 | 1 0.3 [3°30'| TS25 - - - DTKY08F
= 172SA16ES |@®| 2| 17 | 16 | 9.9| 70| 20 | 1 03| — | TS25 — = = DTKYO08F
AJX06R162SA16S ®(2|16 |16 | 8.9/110| 30 | 1 0.3 |2°15'| TS25 - - - DTKY08F
172SA16S ®(2|17 |16 | 9.9/110| 20 | 1 03| — | TS25 = = = DTKY08F
203SA20S ®|3|20 |20 (12.9/130| 50 | 1 0.3 |1°18'| TS25 - - - DTKY08F
223SA20S ®(3| 22|20 (14.9/130| 30 | 1 03| — | TS25 = = = DTKY08F
AJX08R202SA20S ®|2(20 | 20 {11.4/130| 50 | 1.5| 0.5 |1°20"| TS33 - - —  |@TKY08D
222S5A20S ®|2|22 |20 |13.4/130| 30 | 1.5]|0.5| — | TS33 = = — Q@TKY08D
253SA25S ®|3| 25| 25|16.4/140| 60 | 1.5| 0.5 [1°06"| TS33 - - —  |@TKY08D
283SA25S ®(3| 28 |25|19.4/140| 40 |15 05| — | TS33 = = = @TKY08D
AJX09R252SA25S ®(2| 25|25 (14.9/140| 60 | 2 1 1°06'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@QTKY10D
282SA25S ®|2|28 |25 |17.9/140| 40 | 2 1 — | TS351 | AMS3 [AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
303SA32S ®(3| 30|32 |20.0/150| 70 | 2 1 [1°48'| TS351 | AMS3 [AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
° 323SA32S ®|3|32 |32 (21.9/150| 70 | 2 1 |0°56'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
% 353SA32S ®(3| 35|32 |24.9/150| 50 | 2 1 — | TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
» 404SA32S ®(4| 40 | 32 {29.9/150| 50 | 2 1 — | TS351 | AMS3 [AJS3010T10| ASS2 |@TKY10D
404SA40S @®| 4|40 | 40 |29.9/150| 70 | 2 1 1°48'| TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 |Q@TKY10D
AJX12R302SA32S ®|2| 30| 32 |18.3/150| 70 | 2 1.5 |1°48'| TS407 | AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
322SA32S ®|2( 32| 32(20.3/150| 70 | 2 1.5|0°58'| TS43 AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
352SA32S @®(2| 35|32 |23.3/150| 50 | 2 15| — | TS43 AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
403SA32S ®| 3|40 | 32 |28.3/150| 50 | 2 15| — | TS43 AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
403SA40S ®| 3|40 | 40 [28.3/150| 70 | 2 1.5 |0°57'| TS43 AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
403SA42S * 3] 40 | 42 |28.3/150| 70 | 2 1.5 |1°48'| TS43 AMS4 |AJS4012T15| ASS2 |@TKY15D
AJX14R503SA40S ®(3|50 |40 |38.2/150| 50 | 2 2 — | TS54 AMSS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D
503SA42S * |3 |50 | 42 |38.2/150| 50 | 2 2 — | TS54 AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D
634SA40S (4|63 |40 |51.1{150| 50 | 2 2 — | TS54 AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D
634SA42S * |4 |63 |42 |51.1/150| 50 | 2 2 — | TS54 AMS5 |AJS5014T25| ASS3 |@TKY25D

*1 Spannmoment (N » m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5,
AJS5014T25=7.5
*2 Fir maximale Schnitttiefe(APMX) und maximale Tauchtiefe(AZ) siehe K084.

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
K078 U: Nichtstandard, Herstellung nur auf Anfrage.



WIIRACLE
4 51 G M A

== *1 gzs*1 @@

EZ Bestellbezeichnung %E Abmessungen (mm) § §’ § %

'R [ [pex|pco| o | LF | LH [apmx| Az | B2 pann. %?aa{;g' Spaninger| Feder |Schiiissel| WSP
AJX06R162SA16L |®|2| 16 | 16 | 8.9/150| 70| 1 |0.3 |056'| TS25 | — - — | @TKvosF
172SA16L  |®@|2| 17 | 16| 9.9/150| 201 |03 | — | TS25 | — = — | @TKvosF
203SA20L |@|3| 20 | 20 |12.9/180(100| 1 |0.3|0°38| Ts25 | — - — | @TKvosF
223SA20L |@|3|22 |20 |14.9/180| 30|1 |03 | — |Ts2s | - — — | @TKvosF
AJX08R202SA20L |®|2| 20 | 20 [11.4/180|100| 1.5 | 0.5 |0°39'| TS33 | — - —  |@rkvosD
222SA20L |@|2| 22| 20 |13.4/180| 30| 15| 05| — | Ts33 | — — —  |@rkvosD
253SA25L |@|3| 25 | 25 |16.4/200(120| 15| 0.5 [0°32| TS33 | — - —  |@rkvosD
283SA25L |@|3| 28 | 25 [19.4/200| 40| 15|05| — | Ts33 | — — —  |@rkvosD
AJX09R252SA25L |@|2| 25 | 25 [14.9]200(120|2 |1 |0°32'| TS351 | AMS3 |AISH010TI0| ASS2 |@TKY10D
282SA25L |@|2| 28| 25(17.9/200| 40|2 |1 | — | TS351 | AMS3 |AISN10TI0| ASS2 |@TKY10D
303SA32L |®|3| 30|32 |20.0/200/120|2 |1 |1°02| TS351 | AMS3 |AIS3010TI0| ASS2 |@TKY10D
323SA32L |e|3| 32|32 |21.9/200/120|2 |1 |o°32'| TS351 | AMS3 |AIS3010TI0| ASS2 |@TKY10D
%’ 353SA32L |®|3| 35|32 |24.9/200] 50|2 |1 | — | TS351 | AMS3 |AIS3010TI0| ASS2 |@TKY10D
404SA32L |@|4| 40| 32(29.9250| 50|2 |1 | — | TS351 | AMS3 |AJSN10TI0| ASS2 |@TKY10D
404SA40L 1| 4| 40 | 40 |29.9/250| 70|2 |1 |0°56'| TS351 | AMS3 |AJSH10TI0| ASS2 |@TKY10D
AJX12R302SA32L |@|2| 30 | 32 [18.3]200(120| 2 | 1.5 |1°02'| TS407 | AMS4 |AISH012T15| ASS2 |@TKY15D
322SA32L |®|2| 32| 32 |20.3]200(120| 2 | 1.5 |0°33'| TS43 | AMS4 |Alsw01T5| ASS2 |@TKY15D
352SA32L |e|2| 35|32 (23.3/200| 50|2 |1.5| — | TS43 | AMS4 |Asw01T5| ASS2 |@TKY15D
403SA32L |@|3| 40| 32(28.3250| 50|2 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AIS012T15| ASS2 |@TKY15D
403SA40L 1| 3|40 | 40 |28.3/250| 70|2 |1.5|0°57'| TS43 | AMS4 |AIS012T15| ASS2 |@TKY15D
403SA42L | % |3 |40 | 42 |28.3/250| 70|2 |1.5 |1°48'| TS43 | AMS4 |AIS012T15| ASS2 |@TKY15D
AJX14R503SA40L [1[3| 50 | 40 [38.2/250| 50|2 |2 | — | TS54 | AMS5 |AIS5014125| ASS3 |@TKY25D
503SA42L | [3|50 | 42 (38.1/250| 50|2 |2 | — | TS54 | AMS5 |AS01T5| ASS3 |@TKY25D
634SA40L |OJ|4 |63 | 40 |51.1/250| 50|2 |2 | — | TS54 | AMS5 |AS01T5| ASS3 |@TKY25D
634SA42L | |4| 63|42 511|250 50| 2 |2 | — | TS54 | AMS5 |AIS501T5| ASS3 |@TKY25D
AJXO06R162SA16EL |* |2 16 | 16 | 8.9200(100| 1 |0.3 |0°38'| TS25 | — - — | @TKY0eF
172SAM6EL |*|2|17 | 16 | 9.9]200| 20{1 |03 | — | Ts25 | — - — | @TKY08F
AJX08R202SA20EL |* |2 20 | 20 [11.4/250|130| 1.5 | 0.5 |0°30'| TS33 | — - —  |@TKvo8D
o 222SA20EL | |2| 22 | 20 [13.4/250| 30|1.5|05| — | TS33 | — - —  |@TKvosD
§ AJXO09R252SA25EL |* |2 | 25 | 25 [14.9/300 1802 |1 [0°22'| TS351 | AMS3 |AISH10TI0| ASS2 |@TKY10D
;g 282SA25EL | |2| 28| 25(17.9/300| 40|2 |1 | — | TS351 | AMS3 |ASN10TI0| ASS2 |@TKY10D
S| AJX12R302SA32EL |* |2 | 30 | 32 [18.3|300|180| 2 | 1.5 |0°42'| TS407 | AMS4 |AISW012T15| ASS2 |@TKY15D
o 322SA32EL | |2 32|32 |20.3]300(180| 2 | 1.5 |0°22'| TS43 | AMS4 |Assw0mTs| ASS2 |@TKY15D
b 352SA32EL |« |2| 35|32 (23.3/300| 50|2 |1.5| — | TS43 | AMS4 |Assw0mrs| ASS2 |@TKY15D
402SA32EL | |2| 40| 32(28.3/350| 50|2 |1.5| — | TS43 | AMS4 |AS012T15| ASS2 |@TKY15D
402SA40EL |[1|2| 40 | 40 |28.3/350| 70|2 |1.5|0°57'| TS43 | AMS4 |AS012T15| ASS2 |@TKY15D
402SA42EL | |2| 40 | 42 28.3(350| 70| 2 | 1.5 |1°48'| TS43 | AMS4 |AISWI2T15| ASS2 |@TKY15D

*1 Spannmoment (N » m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5,
AJS5014T25=7.5
*2 Fir maximale Schnitttiefe(APMX) und maximale Tauchtiefe(AZ) siehe K084.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

SP
¥ Stahl [ 2K 37 [ 2 2 . .
- Schnittbedingungen:
M | Rostfreier Stahl G|%® G \%® @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss [ E.2
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen [ 22K 4
Gehartete Materialien €
° Beschichtet Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung % I § § § § § <‘3 = & Abbildung
JIR|o|o|~~ > |L2S|AS| IC S |BS | RE
Tlalaola|aaala|a
L= === ==>>
JOMWO06T215ZZSR-FT Meo|l®o ®®©® ® ® e e 13° 635 2781215
080320ZZSR-FT |M|(e|e/® @ @ @|®(® ®|13°|8 [3.18 1.4 2 N
@ JDMWO09T320ZDSRFT |v|e|e/® @ @ @ @ e |15 952539718 2 | ’H}AAS
" \
120420ZDSRFT (M(@|@ /@@ @ @ @ @ @| 15 12 (476 25 2 B Re ]
A 140520ZDSRFT |M|e|@|@|@|®@ @ ® |0 @®|15 12 |556 238 2
JDMT120420ZDSR-ST Mo ® ® e e @ ®|15° 12 4.76| 2.5 |2
140520ZDSR-ST Moo ® e e @ ®|15° |14 5.56| 2.8 | 2

=
P
[}
),
A
m
>
(V2]

IC S
Schneidkanten
verstarkt
&Y JOMT06T216ZZER-JL M oo 0o 13°| 6.35 |2.78/ 1.2 | 1.6
= 080322ZZER-JL M o000 13°18 |3.18/1.4 |22 |
i = N JDMTO09T323ZDER-JL M oo 0o 15°| 9.525|3.97| 1.8 | 2.3 7E[E7)YAS
120423ZDER-JL M I 15° 12 |4.76| 2.5 | 2.3 s| *
Gernger Schfidersand o
JOMT06T215ZZSR-JM Mo ® ® ® ® ® e e ® 13° 635 (278 1.2 |15
- 080320ZZSR-JM |M|e|e®|e|® @ @ ® @ @ 13°| 8 318 14 2 )
g JDMT09T320ZDSR-JM  |M|e@|@ @@ @ /e ®|e ®|15° | 9525397 1.8 |2 H)YAS
120420ZDSR-JM  (M|e|@ @ @ @ @ (@|® @|15° |12 476 252 |’
S 140520ZDSR-JM  |M|e|e|e|® @ @ |0 0| 15° 14 |556/ 2382
(Bemerkung) Bei Einsatz des ST-Spanbrechers muss die Hoheneinstellung tiberpriift werden. Sie unterscheidet sich von der anderer Spanbrecher. = JEpUInacs

@ : Lagerstandard.

K080



ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

B SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Werkstoff Harte Schnittgeschwindigkeit (m/min) fir verschiedene Sorten
FH7020 MP6120 MP6130 VP30RT
170 150 130 110
AllgsBanstanhl =(SOlIE (120—220) (100—200) (80—180) (60—160)
C-Stahl 150 130 110 90
Leg. Stahl BRI (100—200) (80—180) (60—160) (40—140)
C-Stahl 130 100 80 60
Leg. Stahl 280—350 HB (80—180) (50—150) (30—130) (20—110)
130 100 80 60
Leg. Werkzeugstahl <350 HB (80—180) (50—150) (30—120) (20—90)
Vergiiteter Stahl 35—45 HRC - (701—0$30) (5052 ) (30*?90)
M MP7130 MP7140
. 140 120 - -
Rostfreier Stahl <270 HB (100—180) (80—160)
FH7020 VP15TF
Grauguf} <350 MPa 120 = B B
(100—200)
Duktiler Guss <800 MPa - (801f$60) - -
MP9120 MP9130
. o . 30 25 - -
Hitzebestandige Legierungen <350 HB (20—40) (20—35)
Titanlegierungen = (405—060) (30‘E-)55) = =
VP15TF
Gehérteter Stahl 40—55 HRC (507_090) - - -
ERSATZTEILE > M001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
B SCHNITTTIEFE / VORSCHUB

Schaft / Einschraubversion

216, 217 220, 022 225, 228

Werkstoff Harte Auskrag| Axiale |Vorschub [Auskrag| Axiale |Vorschub [Auskrag| Axiale |Vorschub

lange (Schnittiefe| pro Zahn | lange |Schnittiiefe| pro Zahn | lange |Schnittiefe| pro Zahn
(mm) | (mm) | (mm/Z.) | (mm) | (mm) | (mm/Z.) | (mm) | (mm) | (mm/Z.)

140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2

Allg. Baustahl <180HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0

210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8

140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2

C-Stahl 180—280HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
Leg. Stahl
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
C-Stahl
280—350HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
Leg. Stahl

210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2

Leg. Werkzeugstahl <350HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0

210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0

Verguteter Stahl 35—45HRC 180 | 0.5 0.5 210 | 0.6 0.6 230 | 0.6 0.8

210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6

140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0

Rostfreier Stahl <270HB 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8

210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6

140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4

Zugfestigkeit
Grauguf} <350MPa 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
Suaf " 140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
. ugfestigkeit
Duktiler Guss <800MPa 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
. . . 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6
Hitzebestandige Legierungen <350HB
180 0.4 0.4 210 0.6 0.4 230 0.8 0.4
Titanlegierungen - 210 0.3 0.3 240 | 04 0.3 290 | 06 0.3
140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8
Geharteter Stahl 40—55HRC 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4
* Schnitttiefe des JL-Spanbrechers betragt bis zu 0,6 mm. (GréRe 06)
* Schnitttiefe des JL-Spanbrechers betragt bis zu 0,9 mm. (Gréfke 08)
DAuskraglénge L ® Tischvorschub
"- -_- vf (mm/min)=n x Vorschub pro Zahn x Z&hnezahl
R ST N e _ @ Die empfohlene Zustellung (ae) betragt liber 60% des Werkzeugdurchmessers.
I E ® Schnittdaten sind allgemeine Ausgangswerte beim Einsatz einer BT50 Aufnahme.

Bei BT40 und HSK63 Maschinen, empfehlen wir den Einsatz eines Frasers mit
Durchmesser >35mm. Reduzieren Sie dann die Schnitttiefe und den Vorschub.

Auskraglange L ® Bei unterbrochener Bearbeitung empfehlen wir den 8 T Spanbrecher mit verstérkter
Schneidkante. Die Sorte VIP3ORT ist die 1. Empfehlung fir unterbrochene
Bearbeitungen, unabhangig vom zu bearbeitenden Werkstoff.

) @ Bei langen Auskragungen und instabilen Bedingungen, wird ein Fréaser mit standard
------------------- E—— Zahnteilung empfohlen.

® Zur Schnittkraftreduzierungen empfehlen wir den scharfen J/M Spanbrecher. Die
@Spindeldrehzahl wird speziell bei langen Auskragungen empfohlen.
n(min-')=(empfohlene Schnittgeschw. x 1000)=-

N Je nach Werkstoff und Vorschub erzeugt der AJX lange Spane. Um Spéanestau zu
(&uRerer Werkzeugdurchmesser x 3.14). © 9 9e =b s

verhindern wird der Einsatz von Pressluft empfohlen.

K082



WIIRACLE
4 51 G M A

Schaft / Einschraubversion Aufsteckversion

230, 232, 235 240 (232 Schaft) 240 (242 Schaft) 250, 263 250, 2963 280, 2100, 2125, 2160

Auskrag| Axiale |Vorschub [Auskrag| Axiale |Vorschub|Auskrag| Axiale |Vorschub [Auskrag| Axiale |Vorschub|Auskrag| Axiale |Vorschub [Auskrag| Axiale |Vorschub
lange |Schnittiefe| pro Zahn | ange |Schnittiefe| pro Zahn | lange |Schnittiefe| pro Zahn | lange |Schnitttiefe| pro Zahn | lange |Schnittiefe| pro Zahn | lange (Schnitttiefe| pro Zahn
(mm) | (mm) | (mm/Z.) | (mm) | (mm) | (mm/Z.) | (mm) | (mm) | (mm/Z.) | (mm) | (mm) | (mm/Z.) | (mm) | (mm) | (mm/Z.) | (mm) | (mm) | (mm/Z.)

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 = = = 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 = = = 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 = = = 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 - = = 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 1.1 240 1.0 1.1 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 | *1.4 1.3 150 | *1.5 1.3 170 | *1.5 1.3
230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1 250 | "1.3 1.1 300 | *1.3 1.1
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 = = = 350 1.1 0.9 450 1.0 0.8

180 1.2 1.6 180 1.2 1.6 180 1.2 1.7 180 1.4 1.7 150 1.5 1.7 170 1.5 1.7

230 1.0 1.4 240 1.0 1.4 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5

290 0.8 1.2 300 0.8 1.2 300 0.8 1.3 = = = 350 fIAT 1.3 450 1.0 1.2
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 = = = 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0

180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 180 1.2 0.6 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6

230 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 240 1.0 0.4 250 1.0 0.4 300 1.0 0.4

290 0.8 0.3 300 0.8 0.3 300 0.8 0.3 = = = 350 0.8 0.3 450 0.8 0.3

180 0.6 1.0 180 0.6 1.0 180 0.6 1.1 180 0.8 1.1 150 0.9 1.1 170 0.9 1.1

230 0.5 0.8 240 0.5 0.8 240 0.5 0.9 240 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 0.7 0.9

290 0.4 0.6 300 0.4 0.6 300 0.4 0.7 = = = = = = = = =

* Schnitttiefe des JL-Spanbrechers betragt bis zu 1,2 mm. (GréRe 09, 12, 14)

PPROGRAMMIERHINWEIS
Beim Einsatz des AJX, empfehlen WSP Spanbrecher | Radius RE(mm) | Unzerspanter Bereich K(mm)
wir die Programmeinstellun
%“‘% entsprecheid eines Torusfrgsers zu 06 FTJ/LJM 22 ggz
{33,} verwenden. Werte fiir den Radius : :

g% und dem unzerspanten Bereich 08 FT/JM 25 0.46

R % entnehmen Sie bitte der Tabelle. JL 2.0 0.40

z 09 FT/JM 3.0 0.47

JL 3.0 0.46

12 FT/JM/ST 3.0 0.63

JL 3.0 0.53

14 FT/JM/ST 3.0 0.64

JL 3.0 0.55

(Bemerkung) Unzerspanter Bereich kann je nach Schnittdaten
minimal abweichen.
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ROTIERENDE WERKZEUGE ) B

.CHNITTDATENEMPFEHLUNG
M EINTAUCHEN M ZIRKULARFRASEN

® Wie man die Positionierung der
Zentrierbohrung ableitet.

@dc=0@DH- DC

Positionierung der - Gewiinschter Fréserdurchmesser
Zentrierbohrung.  Lochdurchmesser

@ Stellen Sie die Schnitttiefe pro
Umdrehung / Steigung kleiner als
die max. Schnitttiefe ap ein.

@ Fir das Zirkular- und Tauchfrasen
wird das Gleichlauffrasen
empfohlen.

oDH

_ . X(mm)

@ Bei Rampenbearbeitung und Helixbearbeitung wahlen sie einen geringeren Vorschub (60% oder weniger des berechneten Vorschubes).
@®Beim Bohren wahlen Sie Vorschilbe in axialer Richtung bei max. 0.2mm/Umdrehung.
@ Hierbei entstehen lange Spane. Achten Sie auf eine effektive Spanabfuhr.

Fraser. | Bearbeteter Max. Eintauchen Zirkularfrasen Max.
‘D ; durchmesser | - lacnen- el . Bohrtiefe
§ Bestellbezeichnung DCX durcgmésser APMX (mm) Max. Winkel L (mm) Abstand der X-Tiefe L (mm) DH (mm) AZ
(mm) | mm) g;’:b':’;’j:r Spanf):;cher RMPX | x=1 | X=1.2 | X=1.5 | X=2 | Min. | Max. | (Mm)
AJX06R162 16 8 1 0.6 3° 19.1 — - - 23 29 0.3
06R172 17 9 1 0.6 2° 30’ 229 = - — 25 31 0.3
06R203 20 12 1 0.6 1° 30’ 38.2 - - - 31 37 0.3
06R223 22 14 1 0.6 1° 57.3 = = = 35 41 0.3
08R202 20 1" 1.5 0.9 3° 30’ 16.3 19.6 245 - 27 36 0.5
08R222 22 13 15 0.9 3° 19.1 22.9 28.6 - 31 40 0.5
08R253 25 16 15 0.9 2° 28.6 34.4 43 - 37 46 0.5
.é 08R283 28 19 15 0.9 1° 42’ 33.7 40.4 50.5 - 43 52 0.5
Q 09R252 25 14 2 1.2 4° 14.3 17.2 215 28.6 33 46 1
% 09R282 28 17 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.1 39 52 1
g 09R303 30 19 2 1.2 2°42' 21.2 254 31.8 42.4 43 56 1
L% 09R323 32 21 2 1.2 2° 30’ 229 27.5 344 45.8 47 60 1
= 09R353 35 24 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 53 66 1
5—3 09R404 40 29 2 1.2 1° 30’ 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1
@ 12R302 30 18 2 1.2 4° 30’ 12.7 15.2 19 254 39 56 1.5
12R322 32 20 2 1.2 4° 14.3 17.2 214 28.6 41 60 1.5
12R352 35 23 2 1.2 3° 30’ 16.3 19.6 245 32.7 47 66 1.5
12R402 40 28 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
12R403 40 28 2 1.2 3° 19.1 229 28.6 38.2 57 76 1.5
14R503 50 38 2 1.2 4°12' 13.6 16.3 204 27.2 72 96 2
14R634 63 51 2 1.2 2° 48’ 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJX09-050 50 40 2 1.2 1° 06’ 52.1 62.5 781 104.2 83 96 1
09R05005B 50 40 2 1.2 1° 06’ 521 62.5 78.1 104.2 83 96 1
12-050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
R050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
12-063 63 51 2 1.2 1° 30’ 38.2 458 57.3 76.4 103 122 1.5
.é R063 63 51 2 1.2 1° 30’ 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
E’ R080 80 68 2 1.2 1° 06’ 52.1 62.5 781 104.2 137 156 1.5
é R100 100 88 2 1.2 0° 48' 71.6 85.9 | 1074 | 143.2 177 196 1.5
“? 14-063 63 51 2 1.2 2°48' 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
< R063 63 51 2 1.2 2° 48' 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
R080 80 68 2 1.2 1° 48’ 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2
R100 100 88 2 1.2 1°12 47.7 57.3 71.6 95.5 172 196 2
R125 125 113 2 1.2 0° 48’ 71.6 859 | 1074 | 143.2 222 246 2
R160 160 148 2 1.2 0°30" | 1146 | 1375 | 1719 | 229.2 292 316 2

K084 TECHNISCHE DATEN > N001




AN
VN

MULTIFUNKTIONALES
FRASEN

Schruppen

oz G
KAPR
5
1\
™
:
o
<
° .
.* @ Fur oktagonal und e — oA 2
runde WSP. W, PR
©® Multifunktionsfrasen. 8 =
_II 94* 42
DCCB N <
KAPR :87° DCIN = DCINX d E
.. GAMP:+13 D¢ << cX <<
DCX .
B AUFSTECKFRASER cawvF:-4 Nur Rechtsausfiihrung.
L Abl *|Max. Schnitttief
Bestollbezeichnung |t zatiezah messungen (mm) W | SNTHETH Ausf,
R DCX| DC |DCINX| LF |DCON/CBDP|DAH DCSFMS|KWW| L8 | DBC DCCB|LCCB| (kg)| A1 |APMX] AZ (Fig.)
OCTACUTO0403ARB | ® 3 40| 31.7| 21.2/40 |16 | 18| — | 33 84|56 — | — | — [04(25|7 |3 1
0504ARB | © 4 50| 41.9| 314/ 50|22 |20 |11 | 425/104|6.3| — |222| 4 |05|25| 7 | 3 2
0634ARB | © 4 63| 54.9| 445/50|22 20|11 | 44 |104|6.3| — |34.1| 4 |0.7|25|7 | 3 2
0805ARB | ® & 80| 71.9| 61.5/50 |27 (23 |13 | 53 |124|7 — 505 4 |1.2|25|7 |3 2
OCTACUTO0503AR [ ] 3 50| 38.3| 245/50(22 /20| — | 41 |104|63| — | — | — [0.5]3 9| 4 1
0634AR ([ 4 63| 51.4| 37.6/50 |22 20|11 | 44 |104|6.3| — |34.1| 4 |0.7(3 9| 4 2
0805AR ([ 5 80| 68.4| 54.7|/50 |27 (23|13 | 53 (1247 — 505 4 |1.2(3 9| 4 2
1006AR ([ 6 100| 88.5| 74.7/50 |32 (32 |45| 70 |14.4|8 — [70.2| 4 |16](3 9| 4 2
1257BR ([ 7 125/113.5| 99.8/50 140 (32| — | 80 |16.4|9 — |56 4 [1.8]3 9| 4 3
1608CR [ ) 8 [160(148.5/134.8/50 |40 |29 | 14 |120 |16.4|9 |66.7|88.7| 4 |36|3 |9 | 4 4
* WT : Werkzeuggewicht
FERSATZTEILE
> F S S § @ )
Fraser Bezeichnung § /\ é \
Spannschraube Schlissel Schlissel Schraube Schraube WSP
OCTACUT0403ARB HDS08030 -
OCTACUT0504ARB BOES101
CS350990T TKY10F -
OCTACUT0634ARB - _
0805ARB
OCTACUTO0503AR HDS10031 —
OCTACUT0634AR BOES101
OCTACUTO80SAR CS501290T - TKY25T
1006AR - _
1257BR
1608CR
* Spannmoment (N + m) : CS350990T=2.5, CS501290T=7.5
WANWENDUNGSBEREICH
B . Zo dien e
42° [NXa20 z Kem | = i
# 7“ VI///////////2 0..47/,- Dearbaiten
e, © 2272 X4 o X
c5 Bohren /@81
it ( REckfrésen = DCX
Max. Schnitttiefe % Kern i?trégfrésen
. Planfiésen i _\= %Zx
Pz o OJ
Die max. Schnitttiefe o
Ungef. 0.1 der inneren Schneide ist 4mm.
(Form d. Schulterflache) Ungef. 1.2 " Taschenfrasen
N
@
a1~ 2

Obige Angaben gelten fir OEMX1705¢

@ : Lagerstandard.

ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHE DATEN > N001

K085



ROTIERENDE WERKZEUGE

pu AZ A CRKS

#
> A
DCX
DC
DCINX
I
I
I N
|
DCON
BD

= &3
x LA
A1_|
- ' APMX KAPR
42°
LF
OAL
M EINSCHRAUBVERSION  kAPR :87°
= * @ @ @
oG ) 4
Bestellbezeichnung §) g TSN (i) §\ /®
| R | X [pcx] DC [DCINXOAL[DCoN BD [LF A1 [APMX/AZ] CRKS | H |Spannschraube| Schiissel WSP
OCTACUTO0322SARB |®(2[32|23.6/13.1/66 |17 |25.7|43|2.5| 7 |0.7|M16x2.0| 22 [CS350990T| TKY10F ‘

(Bemerkung) Fiir Verlingerungen und Aufnahmen siehe Seite K145—K146.
* Spannmoment (N » m) : CS350990T=2.5

_Wwsp

P Stahl o ¢cciocC Schnittbedingungen (Hinweis)
Werkstoff Rostfreier Stahl CG|ICG|G|O |G @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 4 : Instabile Bearbeitung
Guss EAL Verfasung: E:Verrundet S:Abgeschragt+ Verrundet
Gehartete Materialien T : Abgeschragt
o | 2|[Beschichtet| Cermet [  Abmessungen (mm)
3
Form Bestellbezeichnung § glelg E § ﬁ Abbildung
< E PR IR IC S BS
> N~ |{a | X | X
ww>2
OEMX12T3ETR1 M|T|® * 12.7 3.97 1.0
.~ 12T3ESR1 Mls| |e 127 | 397 | 10 2
— * 12T3EER1-JS M|E| |® 12.7 3.97 1.0 ‘ AN
) OEMX1705ETR1 M{T[e| |x| |®f [170 |50 | 14 - NS
=4 1705ESR1 M|s| |e@ 170 | 50 | 14 IR - o
*
1S Spenbrecher | 1705EER1-JS M(E| |® 17.0 | 5.0 1.4 A&l JS Spanbrecher
1705ETR1-JS M| T * 17.0 5.0 14
= REMX12T3EN-JS MIE[ |* 12.95 | 4.17 - [~
= REMX1705SN M[s| [x 1725 | 52 | — ]IE% .
(o | * 1705EN-JS MlE| % 1725 | 52 | — | L€ s| 120"
o= .
*
JS Spanbrecher JS Spanbrecher

* WSP mit Spanbrecher.

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.

K086



‘HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

(Eintauchen) @ @ @
(Planfrasen)  (Planfrasen) (Bohren) (Aufbohren) (Bohrfrasen) (Konturfrasen)
@ 8 Schneidkanten 4 Schneidkanten -—
. |m Einsatz. |m Einsatz. =
(Fasenfréasen) - T —~ | (Schulterfrasen)
= - 3 3| —
2 H z
= € IS =
J E § £ g
£ o)~
OM 7 f J
(%)
&)
42°

(Bemerkung) Dies sind empfohlene Schnittbedingungen bei Fraserdurchmessern kleiner 80mm. Bei Frasern mit Durchmesser grofer 80mm
erhdéhen Sie die Schnittgeschwindigkeit um 10%. Oben genannte GroRen sind fir OEMX1705....

= Schnittgeschw. Vorschub pro Zahn
Werkstoff Harte Sorte (m/min) Schnitt Modus (mm/Z.)
F7030 240 (180—300) 2 32 gg-]g:g-gg;
Allg. Baustahl <180HB CEF 0'2 (0'15_0'25)
VP1STF 180 (100—250) D.G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
F7030 200 (140—240) Q 8'3 Eg'lg:g'gg;
180726008 VP15TF 180 (100—250) CEF L2 0
C-Stahl D.G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
Leg. Stahl 7030 150 (100—170) A 0.2(0.15=0.25)
280—380HB B 0.2 (0.15—0.25)
bl 120 (80—160) 55 T ggfég:g%—)
F7030 130 (90—160) Q 8']2 Eg'] :83;
Vorgeharteter Stahl 35—45HRC CEF 0'1 © 0'5_0'15)
VP1STF 120 (80—160) D.G.H,I 0.05 (0.025—0.075)
F7030 150 (100—170) 5 315 81:8'3
Hoch leg. Stahl <300HB CEF 0.1 (0.05—0.15)
Mg 120 (80—160) D.G.H,I 0.05 (0.025—0.075)
M F7030 200 (140—240) Q 8 12 Eg'l :8'3
Rostfreier Stahl <270HB CEF 0.1 (0 65—0.15)
VPt 150 (100—200) D,GH 0.075 (0.05—0.1)
A 0.3 (0.25—0.35)
Zugfestigkeit _ B 0.25 (0.2—0.3)
Guss gfestiok VP15TF 160 (100—220) el 0 (000
D.GH, 0.075 (0.05—0.1)
A 0.25 (0.2—0.3)
Zugfestigkeit _ B 0.2 (0.15—0.25)
360—500MPa VP1STF 160 (100—220) CEF 0.1(0.05—0.15)
Duktiler Guss e & 0052(2 (0023 8 3)75)
Zugfestigkeit _ B 0.2 (0.15—0.25)
500—800MPa VP1STF 140 (90—190) CEF 0.1 (0.05—0.15)
D.GH, 0.05 (0.025—0.075)
A 0.15 (0.1—0.2)
Geharteter Stahl 45—60HRC VP15TF 80 (50—100) cor 81%00;_8?2)
D.GH, 0.05 (0.025—0.06)

@ Drehzahl (min"')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)

@ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZahnezahlxDrehzahl

(Bemerkung 1) Die empfohlenen Schnittdaten basieren auf einem Verschleit von 0.3mm und einer Eingriffszeit von 30min.
(Bemerkung 2) B (Schnitttiefe 0.1—0.3mm)

(Bemerkung 3) Setzen Sie 0.5mm Intervalle beim Bohren ein.

(Bemerkung 4) Bei Rattern empfehlen wir die Schnittgeschwindigkeit um 20—30% zu reduzieren.

(Bemerkung 5) Beim Einsatz von runden WSP auf die richtige Positionierung der Anlageflachen achten.

VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145
ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHE DATEN >Noot K087




ROTIERENDE WERKZEUGE

MULTIFUNKTIONALES |... | o
F RAS E N Schruppen L'/ A ﬁf

Inkl.
Planfrasen

. : BDX
Fig.1 BDX Fig.2 DCSFWS
240 = DCON] 50 DCON ©
242 o52 KWW j‘*
Schraube w 266 o | Sl
(beigefiigt) i 280 8 -
SBIE Bt~
.y DC = Z
® 11° positive WSP. pex_ |2 be g‘ z
® Runde WSP mit Mit Spannschraube. bex 00|
. . ig.3 BDX
stabiler Schneide. 51'%03 DCSFS
® GroRe R 3
Produktauswahl. %E
® Fiir Formen- und @ o4
Gesenke. 9 @)
DCCB N” x
DC < =
. GAMP:+5° DCX %
M AUFSTECKFRASER cAMF:-4°—0° Nur Rechtsausfihrung.
= — *1
= o|< Max 7 S
) *2 : 2 A
£ Bestellbezeichnung _1% E’ Abmessungen (mm) W |Schnittiefe @t‘\\\% J & ‘(L}:l:;f)
2 5 (kg) '
3 R N DCX| DC |BDX|LF |DCON/CBDPDAH| KWW | L8 |DCSFMS|DCCB|LCCB APMX| AZ | Spannschraube | Schllissel | Schraube
BRP6P-040A03R | x| 3| 40(27.9|33.3/40|16/18| — | 8.4/56/30 | — | — (04| 6 |4 TS43 | TKY15D | HDS08030 | 1
-050A04R x| 4| 50|37.8/43.1/50(22|20|11|10.4|6.3| 41 | 17 [13.5/0.5| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
-063A05R x| 5| 63|50.8/56.1/50(22|20|11|10.4|6.3| 42 | 17 |13.5/0.7| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
BRP6N-042A04R (®( 4| 42|29.8| — |40(16|18| — | 8.4|56|30| — | — |04 | 6 |4 TS43 | TKY15D | HDS08030 | 1
6 -050A04R (®| 4| 50|37.8| — |50(22|20|11|10.4|6.3| 41 | 17 |13.5/0.5| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
-052A05R (®| 5| 52|39.8| — |63|22|20|11|10.4|6.3| 41 | 17 [13.5/0.5| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
-063A05R (®| 5| 63|50.8) — |50(22|20|11|10.4|6.3| 42 | 17 |13.5/0.7| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
-066A06R (®| 6| 66/53.8) — |63|22|20|11|10.4|6.3| 42 | 17 [13.5/0.7| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
-080A06R (®| 6| 80|67.8] — |50|27|22|13|12.4|8 |60 | 20 [14.0/1.2| 6 |4 TS43 | TKY15D — 2
BRP8P-063A04R | x| 4 | 63|46.8/54.5/50|22|20|11(10.4|6.3| 42 | 17 12 [0.7| 8 |5.5| TS54 | TKY25D — 2
8 BRP8N-063A04R (®( 4| 63|46.8) — |50(22/20|11|10.4|6.3| 42 | 17 [13.5/0.7 | 8 |5.5| TS54 | TKY25D — 2
-080A06R (®| 6| 80/63.8) — |50(27|22|13|12.4|8 |60 | 20 (14.0/1.2| 8 |5.5| TS54 | TKY25D — 2
-100BO7R (®| 7 |100/83.8| — |50(32|32| —|14.4|8 | 70| 45 [12.0/1.6| 8 |[5.5| TS54 | TKY25D — 3
*1 Spannmoment (N « m) : TS43=3.5, TS54=7.5
*2 WT : Werkzeuggewicht A CRKS
= -
- . ol ’ [ | 3
£ "_ X o AZ 7 ‘l=‘ zf
e . [a] a Q o
L S a
> & O
& o
it APMX
‘ LF H
OAL A-A
M EINSCHRAUBVERSION Nur Rechtsausfihrung.
o= * Y
oS % K
o| § Abmessungen (mm $
E» Bestellbezeichnung 3 § i) § /1/
| | < /
R|N DCX| DC |OAL| LF |[DCON BD | H |CRKS|APMX| AZ (Spannschraube| Schliissel
< BRP4NR161M08 |®| 1|16 | 7.8/46|28| 85 (13|10 | M8 | 4 |1
o 202M10 |®|2| 20 [11.8|47 |28 |10.5 |18 (15 |M10| 4 |2 DORPMWO08T2MOE/T
© 253M12 |@|3| 25 |16.8|54 |32 125 |21 |17 [M12| 4 |2 |CS250560T TKYO8F | o pnT0sT2MOE-US
323M16 |®|3| 32238593617 [29|22 M16| 4 |2
BRP5NR201M10 |®|1| 20| 98|51|32|105 |18 |15 |M10| 5 1.2 |CS350760T
a 252M12 |®@|2| 25 |148|54|32|125 |21 |17 |[M12| 5 |25 TKY15F ORPMW10T3MOE/T
& 323M12 |®|3|32|218(58|36|125 21|17 |[M12| 5 | 2.5 |CS350860T @RPMT10T3MOE-JS
323M16 |® ]3| 32218593617 [29|22 M16| 5 |25
©| BRP6NR322M16 |®|2(| 32 |19.8/58 35|17 (29|22 M16| 6 |4
s 403M16 |®|3 |40 |27.8|66|43 /17 |29|22|M16| 6 |4 TS43 | TKY15F g?imggmgg’k
o 424M16 |@| 4| 42 |29.8|66 | 43 |17 29 |22 |M16| 6 |4 )

(Bemerkung) Fiir Verlangerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.
* Spannmoment (N « m) : CS250560T=1.0, CS350760T=3.5, CS350860T=3.5, TS43=3.5

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.

K088



SP

Al Stahl ; s elc o cc Schnittbedingungen (Hinweis):
M | Rostfreier Stahl c|e|cie|oc|c @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung % : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Guss £ [} £
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen ¢ Ver.fasung o i
Gehartete Materialien E:Verrundet T:Abgeschragt
2 §’ Beschichtet| Cermet [Harimetal| Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung é é g § g % § g 'é c s Abbildung
O~ Mo |a|X|X|E
>l (> <|Z (2D
RPMWO08T2MOE M|E (] 8 2.78
08T2MOT M[T { 8 2.78 —
10T3MOE M| E [ ] * (@ 10 3.97
= 10T3MOT M| T ° 10 3.97 ]EH
P 1204MOE M(E| |® 00 12 4.76 LyAN
1204MO0T M[T (] [ ] 12 4.76 Ic s|!
1606 MOE M| E [ ] o0 ( 16 6.35 ‘ ‘
1606MOT M[T [ 16 6.35
RPMT08T2MOE-JS M| E [ L J ( 8 2.78
T 10T3MOE-JS |M|E| |e@|® ° 10 3.97 ﬁ%‘i {%
ALY 1204MOE-JS M(E|® ®|®|® ) 12 4.76 %}%&
e 1606MOE-JS  |M|E| |@|®|® 16 6.35 : - AN
Cc
ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
[l SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (m/min)
. Beschichtet Hartmetall
Werkstoff Harte
F7030 VP15TF UTi20T
Allg. Baustanhl <180HB 250 (200—300) 250 (200—300) 150 (100—200)
C-Stahl 180—280HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)
Leg St 280—380HB 160 (110—190) 160 (110—190) 100 (70—120)
Vergiteter Stahl 35—45HRC 120 (80—140) 120 (80—140) 90 (60—100)
Hoch leg. Stahl 300HB 130 (90—160) 130 (90—160) 100 (70—120)
M Rostfreier Stahl <260HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)
Guss Zugfestigkeit <350MPa — 170 (130—220) 140 (100—170)
Zugfestigkeit 360—500MPa — 140 (100—180) 120 (80—140)
Duktiler Guss
Zugfestigkeit 500—800MPa — 110 (80—140) 90 (70—110)
Geharteter Stahl 45—60HRC = 60 (50—100) 60 (40—70)
(Bemerkung) Schnittdaten, die fett gedruckt sind, gelten fiir die primar empfohlenen Sorten.
B VORSCHUB PRO ZAHN (mm/Z.)
Schnitttiefe (mm)
Typ
1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 - - - -
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 = = =
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 — —
BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20

VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145
ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHE DATEN >Noot K089




ROTIERENDE WERKZEUGE

MULTIFUNKTIONALES [ % ==
FRASEN ) PABBE G

RRD [ —“—_“—_“_-
&

X

4
o
Cr) » (<) ! : :
| [ APmx
LH
LF
= ® 15° positive WSP.
ﬁ’ . ® Runde WSP mit stabiler
= — .
_ e Schneide.
== ® GroRe Produktauswabhl.
- @ Fiir Formen- und Gesenke.
B ZYLINDERSCHAFT Nur Rechtsausfihrung.
5% &
(mRm) Bestellbezeichnung 3 _“C:’ Abmessingen (mm) § /®
R[N DCX DCON LF LH APMX | Spannschraube| Schlissel WSP
RRD025R102510Z-B20 |®@ |2 10 10 75 23 2.5 B-TS20 TKYO6F ROHZ
25 1235122820 (@ |3 12 12 75 23 25 B-TS20 TKYO6F 0501M05
1545162820 (@ |4 15 16 80 23 2.5 B-TS20 TKYO6F
RRD035R122S10Z o2 12 10 75 23 3.5 B-TS253 TKYO7F
1228122 o2 12 12 75 23 35 B-TS253 TKYO7F
35 1228162 o2 12 16 88 15 35 B-TS253 TKYO7F (F;ET':’,\'\:(’)%
122816ZL o2 12 16 128 15 3.5 B-TS253 TKYO7F
122516ZM o2 12 16 108 15 3.5 B-TS253 TKYO7F
RRD035R152516Z o2 15 16 88 18 3.5 TS25 TKYO8F
152816ZM |2 15 16 108 18 35 TS25 TKYO8F
35 1525202 ol2| 15 20 130 20 35 TS25 TKYOSF ggz;&zi
152520ZM o2 15 20 150 20 3.5 TS25 TKYO08F
1528252 o2 15 25 176 20 3.5 TS25 TKY08F
35 | RRD035R153512Z o3 15 12 75 17 35 TS253 TKYO8F RDH/M/Z
' 1535162 K 15 16 78 30 3.5 TS253 TKYO8F 07T1MO
RRD050R202S20Z o[2] 20 20 90 31 5.0 B-TS35 TKY15F
202s20zM |@|2| 20 20 110 51 5.0 B-TS35 TKY15F ROHMZ
5 2028252 e|l2| 20 25 136 72 5.0 B-TS35 TKY15F 1003M0c
202S25ZL el2| 20 25 176 112 5.0 B-TS35 TKY15F
202s25zM |e@|2| 20 25 156 92 5.0 B-TS35 TKY15F
o _
4
D 1 O ENE
!‘% \ | [ aPmx
) LH
4 LF
M WELDONSCHAFT Nur Rechtsausfiihrung.
55 D | A
(mRm) Bestellbezeichnung ﬁg Abmessungen (mm) § /®
R[N DCX DCON LF LH APMX | Spannschraube| Schlissel WSP
RRD035R122S16W |[e@|2 12 16 88 15 3.5 B-TS253 TKYO7F ROHM/Z
35 122S16WL [@| 2 12 16 128 15 35 B-TS253 TKYO7F 07TAMO%
122S16WM | @ | 2 12 16 108 15 35 B-TS253 TKYO7F
RRD035R152S16W [e] 2 15 16 88 18 3.5 TS25 TKYO8F
152S16WM |@ | 2 15 16 108 18 35 TS25 TKY08F
3.5 152s20W |e@|2| 15 20 130 20 35 TS25 TKYOSF (Ff%';’,\';"éz
152S20WM | @ | 2 15 20 150 20 35 TS25 TKYO8F
152S25W (@2 15 25 176 20 35 TS25 TKYO8F
3.5| RRD035R153S16W |@| 3 15 16 78 30 3.5 TS253 TKY08F RDHM/Z,
RRD050R202S20W (e [|2]| 20 20 90 31 5.0 B-TS35 TKY15F
202S20WM (@ | 2| 20 20 110 51 5.0 B-TS35 TKY15F
5 202525W |e|2| 20 25 135 72 5.0 B-TS35 Tkytse | KOHZ
202S25WL (@2 20 25 176 112 5.0 B-TS35 TKY15F
202S25WM [@| 2| 20 25 156 92 5.0 B-TS35 TKY15F

@ : Lagerstandard.

K090



\"ll /
N g = 3 =
-4 ©
T A
__| | APMX
LF
OAL
M EINSCHRAU BFRASER Nur Rechtsausfihrung.
5|5 R
(mRm) Bestellbezeichnung E’g Abmesstingen (mm) &-\\\@§ § /®
R|N [DCX| DC |OAL| LF |DCON| BD |CRKS|APMX| H Spannschraube | Spannschraube | Schlissel WSP
RRD025R102M5-B20 |(@|2| 10 | 5|35 |20 | 55| 99| M5/ 25| 6| B-TS20 - TKYO6F
. 123M8-B20 |®|3| 12| 7| 38|20 | 85(13.5| M8| 25| 9| B-TS20 — TKYO6F | RDH/Z
' 154M8-B20 |@®|4| 15| 10 | 38 | 20 | 8.5(13.5| M8| 2.5 | 10 | B-TS20 - TKYO6F | 0501MO
205M10-B20 (@ (5| 20 | 15 | 44 | 25 [10.5(18 |[M10| 2.5 | 15 [ B-TS20 - TKYO6F
RRD035R122M8 @212 | 5|46 |28 | 85135 M8|35| 9| B-TS253 - TKYO7F
153M8 ®|3|15| 8|46 |28 | 85135 M8|3.5| 10 | TS253 - TKYO8F
35 204M10 ®|4]| 20|13 | 47 | 28 [10.5(18 |M10|3.5| 15 | TS253 - TKYO8F | RDH/M/Z
' 255M12 ®|5(25|18 |50 | 28 (12521 |M12|3.5 | 17 | TS253 — TKYO8F | 07T1MO:
306M16 ®|6[30 |23 |51 |28 (17 |29 |M16|3.5| 22 | TS253 — TKYO8F
357M16 ®|7 (35|28 |51 |28 (17 |29 |M16|3.5| 22 | TS253 - TKYO8F
5 5 | RRDO35R152M8 ®|2|15| 8|46 |28 | 85135 M8/35| 10 | TS25 - TKYO8F | RDH/M/Z
' 153M8X ®|3| 15| 8|43 |28 | 85|135| M8/ 35|10 | TS25 - TKYO8F | 0702MOC
RRD050R202M10 @220 |10 | 47 | 28 [10.5/18 |M10|5.0 | 15 | B-TS35 - TKY15F
252M12 ®|2| 25|15 | 54 | 32 |125(21 |M12|5.0 | 17 | B-TS35 - TKY15F
253M12 ®(3|25|15 |54 |32 [125/21 |M12|5.0 | 17 | B-TS35 - TKY15F
5 304M12 ®(4(30| 20|54 |32 (12521 |M12|5.0 | 17 | B-TS35 = TKY15F T&';%Z
304M16 ®|4(30|20|55|32 (17 |29 |M16|5.0 | 22 | B-TS35 — TKY15F
355M16 ®(5(35| 25|65 |42 (17 |29 |M16|5.0 | 22 | B-TS35 - TKY15F
426M16 ®|6| 4232|6542 |17 |29 |M16|5.0 | 22 | B-TS35 - TKY15F
RRD060R242M12 o224 |12 |54 |32 (12521 |M12|6.0 | 17 | B-TS35 - TKY15F
353M16 ®|3[35|23|65|42 (17 |29 |M16/6.0 | 22 | B-TS35 | TS1001 | TKY15F
6 354M16  |@|4| 35|23 | 65| 42 17 |29 |M16|6.0 | 22 | B-TS35 | TS1001 | TKY15F TET';/,\"A"(/)Z
424M16 ®|4| 42|30 55|32 (17 |29 |[M16/6.0 | 24 | B-TS35 | TS1001 | TKY15F
425M16 ®|5[42 |30 |65 |42 (17 |29 |M16(/6.0 | 22 | B-TS35 | TS1001 | TKY15F
8 |RRD080R322M16 o232 |16 |65 |42 (17 (29 |[M16|8.0 | 22 214 - TKY20F | RPHmMZ

(Bemerkung) Fiir Verlingerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.

WSP > J026
VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145
ERSATZTEILE > M001

TECHNISCHE DATEN >N001 K091




ROTIERENDE WERKZEUGE
MULTIFUNKTIONALES [~ HAEBE O

F RAS E N Schruppen

B AUFSTECKFRASER (Neutral) bex | Nur Rechtsausfiihrung.
515 ] B B 2 48
(n?n) Bestellbezeichnung 5 _:‘::’ Abmessungen (mm) EII:”; \\%&\ \\‘\&\ /
R[N| pcx | bc LF |DCON | APMX ’ Unterlegplatte | Schr. f. U-platte | Spannschraube | Spannschraube | Schliissel|  WSP
5 RRDO050N-042A06R |® |6 42 32 44 16 5 10.26 - - B-TS35 — TKY15F |RDH/M/Z
-052A07R |(®@|7 52 42 50 22 5 |04 — — B-TS35 — TKY15F |1003MO<
RRDO60N-042A05R |@® (5 42 30 42 16 6 0.26 — — B-TS35 | TS1001 | TKY15F
6 -050A05R |® (5 50 38 50 22 6 [0.38 — — B-TS35 | TS1001 | TKY15F |[RDH/M/Z
-052A05R |® (5 52 40 50 22 6 [04 - - B-TS35 | TS1001 | TKY15F [12T3M0>
-063A06R |® |6 63 51 50 22 6 0.33 = = B-TS35 | TS1001 | TKY15F
RRDO080ON-050A04R (@ | 4 50 34 50 22 8 0.4 | KS-12 | B-TS45 214 - TKY20F
-052A04R |@® |4 52 36 50 22 8 [04 | KS-12 |B-TS45| 214 — TKY20F
-052A05R |® (5 52 36 50 22 8 [0.4 | KS-12 |B-TS45| 214 — TKY20F
-063A05R |® (5 63 47 50 22 8 0.58| KS-12 | B-TS45 214 = TKY20F
8 -066A05R |®|5| 66 | 50 | 50 | 27 | 8 |06 | Ks-12 |B-TS45| 214 — | TkyaoF [ROHMZ
-080A06R |® |6 80 64 52 27 8 1 KS-12 | B-TS45 214 - TKY20F
-100A07R |® (7| 100 84 52 32 8 [1.5 | KS-12 |B-TS45| 214 — TKY20F
-125B08R |® (8| 125 109 52 40 8 2.5 | KS-12 | B-TS45 214 = TKY20F
-160C09R |® (|9 | 160 144 52 40 8 3.5 | KS-12 | B-TS45 214 - TKY20F
* WT : Werkzeuggewicht
RRD P
P o
» R
R ’ 3
_ —!
| | ;
DC <
BAU FSTECKFRASER (POSitiV) bex Nur Rechtsausfiihrung.
3G * D | @ .
(n?n) Bestellbezeichnung 3 _:‘::’ Abmessungen (mm) XI:”; \\\\@\ &@\ /
R[N| pcx | bc LF |DCON | APMX ’ Unterlegplatte | Schr. f. U-platte| Spannschraube | Spannschraube| Schliissel| WSP
RRD060P-050A05R |(®|5 50 38 50 22 6 0.33 — — B-TS35 | TS1001 | TKY15F
-052A05R (@ |5 52 40 50 22 6 0.35 - - B-TS35 | TS1001 | TKY15F
6 -063A06R |®|6| 63| 51 | 50 | 22 | 6 |o58 - —  |B-TS35 | TS1001 | TKY15F RDHMIE
-066A06R |®| 6 66 54 52 27 6 [0.6 — — B-TS35 | TS1001 | TKY15F
-080A07R (@ |7 80 68 50 27 6 1.0 — — B-TS35 | TS1001 | TKY15F
RRD080P-050A04R |® |4 50 34 50 22 8 0.33| KS-12 | B-TS45 214 — TKY20F
-063A05R |®|5 63 47 50 22 8 0.53| KS-12 | B-TS45 214 - TKY20F
-066A05R |®|5 66 50 50 27 8 [0.55| KS-12 | B-TS45| 214 — TKY20F
8 -080A06R |®|6| 80 | 64 | 52 | 27 | 8 [1.0 | ks-12 |B-TS45| 214 — | Tky20F [RORZ
-100A07R (@] 7| 100 84 52 32 8 1.5 | KS-12 | B-TS45 214 — TKY20F
-125B08R |®| 8| 125 109 52 40 8 2.6 | KS-12 | B-TS45 214 - TKY20F
-160CO9R (@ |9 160 | 144 52 40 8 |[3.5 | KS-12 |B-TS45| 214 — TKY20F

* WT : Werkzeuggewicht
@ : Lagerstandard.

K092



. WsP

i Stah! = i M M € Schnittbedingungen (Hinweis):
- [ReniEEr e ] G @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung 8 : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Quss " - — M N ¥ Verfasung:
Hitzebesténdige Legierungen, Titanlegierungen ( 2 [
Gehartete Materialien E:Verrundet S:Abgeschragt+ Verrundet T:Abgeschragt
= Beschichtet Hartmetall| Abmessungen (mm)
. 3l 2 |
Form Bestellbezeichnung é 'E, § g % ‘:c_: % g @ = Abbildung
t$55S5 |5
RDHX0501MOE HIE|l® ® o0 5 1.5
0501M0S HIS|e® ® @ ® 5 1.5
07T1MOE HIE|l® @ (3N ] 7 1.98
07T1MOS H|IS|e®e® @@ O 7 1.98 ~
0702MOE HlElee®e e e 7 2.38 ,]H,
3 0702M0S Hls|le @ ® @ O 7 2.38 );150
1003MOE HIE|l® @ (3N ] 10 3.18 Ic S
1003M0S H|S|e®0® @@ O 10 3.18
12T3MOE HIE|l® @ o0 12 3.97
12T3MO0S H|IS|oe®® @ [ 12 3.97
1604MOE HIE|® @ ( 3N ) 16 4.76
1604M0S HIS|®o® ® @ O 16 4.76 IC: £0.013 mm S: +0.013 mm
RDMX07T1MOE M| E ( 7 1.98
07T1MOT M|T|® [ N O 7 1.98
0702MOE M| E (] 7 2.38
0702MO0T M|T|® [ N O 7 2.38
1003MOE M| E (] 10 3.18 I~
1003M0S M{s| e e 10 3.18 ,]I,
c 1003MO0T M{T|le ee ° 10 3.18 [ Yy
12T3MOE M|E ° 12 3.97 L c | s| !
12T3MO0S M|S (] (] 12 3.97
12T3MOT M|T|® [ N (] 12 3.97
1604MOE M|E (] 16 4.76
1604M0S M|S (] [ J 16 4.76
1604MOT M|T|® [ N ® 16 4.76 IC: £0.080 mm S: £0.080 mm
RDZX0501MOE Z|E ® 5 1.50
0501M0S Z|S|® 5 1.50
07T1MOE Z|E (] 7 1.98
07T1MOS Z(S|e® 7 1.98
0702MOE Z|E (] 7 2.38 I~
0702M0S z|s|e 7 2.38 ,]I,
° 1003MOE ARG 10 3.18 s
1003M0S z|s|e @ 10 3.18 ic s| !
12T3MOE Z|E (] 12 3.97
12T3M0S Z|S|® @ 12 3.97
1604MOE Z|E (] 16 4.76
1604M0S Zls|le @ 16 4.76 IC: £0.025 mm S: £0.025 mm

Schneidkantenausfiihrung

s W I e |7

Abgeschrégt + Verrundet Abgeschragt Verrundet

Schruppverfasung Schrupp- Schlichtverfasung Schlichtverfasung

® : Lagerstandard. [J: Herstellung nur auf Anfrage.

K093



K094

ROTIERENDE WERKZEUGE

.CHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
M SCHNITTDATEN FUR DAS SCHRUPPEN (ae = 50 % des @)

. $10—15mm $20mm $24—25mm $30—42mm $50—80mm | #100—160mm
Werkstoff Harte | Sorte Sm}tﬁm ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz
(mm) | (mm)| (mm) |[(mm)| (mm) |[(mm)| (mm) |(mm)| (mm) |[(mm)| (mm) |(mm)
(250—320) —0.2 | 0.25 —0.5 | 0.45 —1.0 | 0.35 —1.0 | 0.40 —1.0 | 0.50 —1.5 | 0.60
NX4545
Allg. Baustahl | <180HB | F7030 ((240—300)|0.2—0.3 | 0.20 [0.5—1.0 | 0.25 {1.0—2.0 | 0.30 |1.5—2.0 | 0.32 [1.0—1.5 | 0.40 |1.5—2.5 | 0.45
VP15TF
(200—280)[0.3—0.5 | 0.12 |1.0—1.5 | 0.15 [2.0—2.5 | 0.20 [2.0—3.0 | 0.25 |1.5—3.0 | 0.35 |2.5—5.0 | 0.35
(220—300) —0.2 | 0.20 —0.5 | 0.40 —1.0 | 0.30 —1.0 | 0.40 —1.0 | 0.50 —1.5 | 0.55
C-Stahl NX4545
180—350HB| F7030 [(200—290)|0.2—0.3 | 0.15 [0.5—1.0 | 0.20 [1.0—1.5 | 0.25 |1.5—2.0 | 0.30 [1.0—1.5 | 0.38 |1.5—2.5 | 0.40
Leg. Stahl VPA5TE
(160—250)(0.3—0.5 | 0.10 |1.0—1.5 | 0.10 [1.5—2.0 | 0.22 [2.0—3.0 | 0.22 |1.5—3.0 | 0.30 |2.5—4.5 | 0.32
M (180—240) —0.1 | 0.15 —0.5|0.20 —1.0 | 0.20 —1.0 | 0.25 —1.0 | 0.25 —1.5|0.30
Rostfreier F7030 _ _ _ _ _ _ _
Stahl <270HB VP20M (160—200)(0.1—0.2 | 0.15 [0.5—1.0 | 0.15 [1.0—2.0 | 0.18 [1.5—2.0 | 0.20 [1.0—1.5 | 0.22 |1.5—2.5 | 0.25
(140—180)(0.2—0.25| 0.10 [1.0—1.5 | 0.12 |2.0—2.5 | 0.14 |2.0—3.0 | 0.15 [1.5—3.0 | 0.18 [2.5—5.0 | 0.20
(200—250) —0.1 | 0.15 —0.5|0.18 —1.0 | 0.20 —1.0 | 0.25 —1.0 | 0.30 —15|0.35
Zugfestigkeit VPISTF
Guss <350|3|P VP20M ((180—230)|0.1—0.2 | 0.10 [0.5—1.0 | 0.10 [1.0—1.5 | 0.15 |1.5—2.0 | 0.18 [1.0—1.5 | 0.25 |1.5—2.5 | 0.22
= 2l vP10H
(160—200)(0.2—0.25| 0.10 |1.0—1.5 | 0.10 [1.5—2.0 | 0.12 [2.0—3.0 | 0.15 |1.5—3.0 | 0.18 |2.5—4.5 | 0.20
(140—200) —0.1 | 0.12 —0.1|0.14 —0.1 | 0.15 —0.1 | 0.18 —0.1 | 0.18 —0.1 | 0.20
Geharteter T22HRE|VPISTR
—58HRC | VP10H [(110—180)[0.1—0.15/ 0.10 {0.1—0.20| 0.12 [0.1—0.30| 0.12 |0.1—0.30| 0.14 |0.1—0.30| 0.14 |0.1—0.30| 0.15
Stahl
—B0HRC |VPO5SHT
(100—170)[{0.1—0.15| 0.10 |0.1—0.20| 0.10 [0.1—0.30| 0.10 [0.1—0.30| 0.12 |0.1—0.30| 0.12 |0.1—0.30| 0.12
(Bemerkung 1) Beim Frasen mit voller Zustellung reduzieren Sie bitte die Schnittparameter um 20%.
(Bemerkung 2) Beim Frasen mit langer Auskragung reduzieren Sie bitte den Vorschub um 20%.
B SCHNITTDATEN FUR DAS SCHLICHTEN (ae = 20 % des @)
. $10—15mm $20mm $24—25mm $30—42mm ®$50—80mm | #100—160mm
Werkstoff Harte | Sorte SEm;tgisﬂ;v 1 ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap fz
(mm) | (mm)| (mm) |[(mm)| (mm) |[(mm)| (mm) |(mm)| (mm) |[(mm)| (mm) |(mm)
(260—360) —0.1 | 0.15 —0.15| 0.20 —0.15] 0.25 —0.15 0.30 —0.15| 0.32 —0.3 | 0.35
NX4545
Allg. Baustahl | <180HB | F7030 [(240—320)| 0.1—0.2 | 0.15 | 0.1—0.2 | 0.15 | 0.1—0.2 | 0.18 | 0.1—0.3 | 0.20 (0.1—0.3 | 0.22 | 0.2—0.3 | 0.25
VP15TF
(220—280)( 0.2—0.24| 0.10 | 0.1—0.30| 0.15 | 0.1—0.30| 0.18 | 0.1—0.30| 0.20 |0.2—0.30| 0.20 | 0.3—0.40| 0.20
(250—350) —0.1 | 0.12 —0.1 | 0.15 —0.1]0.18 —0.1]0.25 —0.1 | 0.28 —0.15 0.30
C-Stahl NX4545
180—350HB| F7030 [(230—310)| 0.1—0.15/ 0.12 | 0.1—0.30| 0.15 | 0.1—0.30| 0.15 | 0.1—0.30| 0.20 |0.1—0.3 | 0.22 [0.15—0.3 | 0.25
Leg. Stahl VPA5TE
(210—270)(0.15—0.2 | 0.10 [0.15—0.30| 0.12 [0.15—0.30| 0.15 [0.15—0.30| 0.15 [0.2—0.3 | 0.18 | 0.2—0.3 | 0.18
M (180—240) —0.110.12 —0.110.18 —0.1 1 0.20 —0.1]0.22 —0.1 | 0.25 —0.15 0.30
Rostfreier F7030 _ _ _ _ _ _ _
Stahl <270HB | ypoom (160—200)( 0.1—0.2 | 0.10 | 0.1—0.30| 0.12 | 0.1—0.3 | 0.15 | 0.1—0.3 | 0.18 |0.1—0.3 | 0.20 |0.15—0.3 | 0.22
(140—180)| 0.2—0.25/ 0.10 | 0.2—0.30| 0.10 [ 0.2—0.3 | 0.12 [ 0.2—0.3 | 0.12 {0.2—0.3 | 0.15 | 0.2—0.3 | 0.18
(200—300) —0.1 | 0.15 —0.1 | 0.18 —0.1 | 0.20 —0.1 ] 0.22 —0.1 | 0.25 —0.15 0.30
Zugfestigkeit Pl
Guss <350|3|P VP20M ((200—280)| 0.1—0.2 | 0.10 | 0.1—0.30| 0.10 | 0.1—0.3 | 0.15 | 0.1—0.3 | 0.15 |0.1—0.3 | 0.20 [0.15—0.3 | 0.22
= 2l vP10H
(180—240)( 0.2—0.25/ 0.10 | 0.2—0.40| 0.10 | 0.2—0.4 | 0.12 | 0.2—0.4 | 0.12 |0.2—0.4 | 0.15 | 0.2—0.4 | 0.18
(150—200) —0.1 | 0.15 —0.1 | 0.14 —0.1 1 0.15 —0.110.18 —0.1 | 0.18 —0.1 | 0.20
Geharteter T
Stahl —58HRC | VP10H [(120—180)| 0.1—0.15/ 0.10 | 0.1—0.20| 0.12 | 0.1—0.30| 0.12 | 0.1—0.30| 0.14 (0.1—0.30| 0.14 | 0.1—0.30| 0.15
—60HRC |VPOSHT
(100—180)| 0.1—0.15/ 0.10 | 0.1—0.20| 0.10 [ 0.1—0.30| 0.10 | 0.1—0.30| 0.12 {0.1—0.30| 0.12 | 0.1—0.30| 0.12
(Bemerkung 1) Beim Frasen mit voller Zustellung reduzieren Sie bitte die Schnittparameter um 20%.
(Bemerkung 2) Beim Frasen mit langer Auskragung reduzieren Sie bitte den Vorschub um 20%.
WSP > J026
ERSATZTEILE > M001

TECHNISCHE DATEN > N001




ZUM FRASEN VON -~
TITANLEGIERUNGEN @5 S s m

CBDP
L8|
_ © y\"‘ - o
. . ol & E dep N 378 &
® Hochproduktives Frasen s & o8 Sin’ TE@g 8
von Titan. O~
® Neues Design fir maximale KAPR
Werkzeugstabilitat. AR
® Verstarkter

. Nur Rechtsausfihrung.
WSP-Spannmechanismus.

I VALZENSTIRNFRASER FUR FRASERDORN-AUFNAHNE KPR :90°

o [ 2
Bestellbezeichnung E) ; % ASTIEEILEID (i) WT*
5|l F (kg)
R Z DC LF DCON | CBDP DAH |DCSFMS| Kww L8 APMX
VFX5-040A03A026R | ® 3 6 40 50 16 21 8.5 38.2 8.4 5.6 26 0.3
-040A03A038R | ® 3 9 40 60 16 21 8.5 38.2 8.4 5.6 38 0.4
-050X03A026R [ ] 3 6 50 50 27 23 12.5 48.2 12.4 7.0 26 0.4
-050X03A038R | ® 3 9 50 60 27 23 12.5 48.2 124 7.0 38 0.5
-050A04A026R | ® 4 8 50 50 22 21 10.5 48.2 104 6.3 26 0.5
-050A04A038R | ® 4 |12 50 60 22 21 10.5 48.2 10.4 6.3 38 0.6
-050X04A038R | © 4 |12 50 60 27 23 12.5 48.2 124 7.0 38 0.5
-050A04A050R | ® 4 | 16 50 70 22 21 10.5 48.2 104 6.3 50 0.7
-063A05A026R | ® 5 |10 63 60 27 28 12.5 61 124 7.0 26 1.0
-063A05A063R | ® 5 | 25 63 85 27 28 12.5 61 124 7.0 63 1.4
-080A06A075R | @ 6 | 36 80 100 32 28 16.5 77.3 14.4 8.0 75 2.8
* WT : Werkzeuggewicht
FERSATZTEILE
*2 *3
l ®) j — Anzahl d. WSP
) oy 3
Bestellbezeichnung § / \\\\\x I! S}éﬁggsiggiagnie Uniargstneie *
Siﬁ?arm;e Anzahl| Dichtung | Schlissel KSli:wrmatht?: Anzahl |Kupferpaste| Schraube ;(8"#”1607
VFX5-040A03A026R TS352 6 W8-S1 TKY10D | HSD04004H08 9 MK1KS | HSC08040 3 3
-040A03A038R TS352 9 W8-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC08050 3 6
-050X03A026R TS352 6 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08 9 MK1KS | HSC12035 3 3
-050X03A038R TS352 9 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC12045 8 6
-050A04A026R TS352 8 W10-S1 TKY10D |HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC10035 4 4
-050A04A038R TS352 12 W10-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 16 MK1KS | HSC10045 4 8
-050X04A038R TS352 12 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 16 MK1KS | HSC12045 4 8
-050A04A050R TS352 16 W10-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 20 MK1KS | HSC10055 4 12
-063A05A026R TS352 10 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 15 MK1KS | HSC12045 5 5
-063A05A063R TS352 25 W12-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 30 MK1KS | HSC12070 5 20
-080A06A075R TS352 36 W16-S1 TKY10D | HSD04004H08 | 42 MK1KS | HSC16080 6 30

%*1 Fur die Umfangsschneiden sind nur WSP mit Eckenradius R0,8 mm verwendbar.

*2 Spannmoment (N » m) : TS352=2.5

*3 Es stehen Schrauben mit Kiihidlsen in unterschiedlichen Durchmessern zum Einstellen des KihImitteldrucks zur Verfligung.
Wahlen Sie die fur lnre Anwendung passenden Diisen aus, um den Kuhimitteldruck und die Zufuhrmenge zu steuern.

<1Mpa > 5Mpa =7Mpa
(<20 I/min.) «Standard— (=30 I/min.) (=50 I/min.)
DiisengroRe 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm

Bestellbezeichnung| HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16
* Spannmoment (N + m) : HSD04004Hx=1.5

*4 Bestellbezeichnung fur die Schraube ohne KuhImittelzufuhr lautet HSS04004.
*5 Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von R3,2 mm oder gréRer, dass das Mal3 LF zunimmt.
Eckenradius R3,2 mm: LF + 0,7 mm Eckenradius R4,0 mm: LF + 1,5 mm

@ : Lagerstandard.

K095



ROTIERENDE WERKZEUGE ) By

- O O O O OO OO

Lager Abmessungen (mm)
Beschichtet
Form Bestellbezeichnung § ] L ltelwilinstl s | Bs | Re Abbildung
> >
oo
==
XNMU160708R-MS [ 16.0|14.0) 7.0 {1111 6.5 1.0 | 0.8 L
i . 160712R-MS [ J 16.0/14.0| 7.0 |11.1] 6.5 | 1.0 | 1.2
p 160716R-MS [ J 16.0/14.0| 70 |11.11 6.5 | 1.0 | 1.6
160724R-MS [ ] 16.0/14.0| 7.0 |11.1] 6.5 | 1.0 | 2.4
. *1 160732R-MS [ 173|147, 70 |[11.1] 65| — | 3.2
Allgemeine
Anwendung | *1 160740R-MS () 18.9|/155| 7.0 |[11.1| 65| — | 4.0
XNMU160708R-HS [ 16.0/14.0| 7.0 |11.11 6.5 1.0 | 0.8
Verstarkte
Schneide
XNMU160708R-LS [ J 16.0/14.0| 70 |11.11 6.5 1.0 | 0.8
-
[72]
Scharfe F
Schneide €}
*1 Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von R3,2 mm oder gréRer, dass das Maf LF zunimmt. = ﬁg“‘ﬁgm‘—f‘

Eckenradius R3,2 mm: LF + 0,7 mm Eckenradius R4,0 mm: LF + 1,5 mm

ERSATZTEILE > M001
K096 TECHNISCHE DATEN > N001




BNSCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

B VFX5
\Werkzeug- Berechnetes
Werkstoff dl'(';?nrl?? d/j\rl]\lzuatgL Ems\floShFl’ene (m‘/’n?in) (mirr.ﬁ) a:)n?r]na)x (rgﬁ) (mrfnz/Z.) (mrr:llrnin) (cmSmin) (Il:V‘\:I) Dre(f;\rln%n;ent (T°/oL)
3 LS 40 318 38 40 0.10 95 145 6.5 194 40
540 3 MS 50 398 38 24 0.10 119 109 45 109 60
3 MS 60 477 38 16 0.10 | 143 87 35 69 80
3 HS 60 477 38 8 012 | 172 52 2.3 45 | 100
3 LS 40 255 38 50 0.10 76 145 6.5 242 40
450 4 MS 50 318 50 30 010 | 127 191 7.9 237 60
4 MS 60 382 50 20 0.10 | 153 153 6.0 151 80
Titanlegierungen 4 HS 60 382 50 10 012 | 183 92 3.9 98 | 100
(Ti-Al-4V) 5 LS 40 202 60 63 | 0.10 | 101 382 | 168 | 793 40
463 5 MS 50 253 60 38 0.10 | 126 286 11.8 447 60
5 MS 60 303 60 25 010 | 152 229 9.0 285 80
5 HS 60 303 60 13 012 | 182 138 5.9 185 | 100
6 LS 40 159 75 80 0.10 95 573 | 250 | 1500 40
480 6 MS 50 199 75 48 0.10 119 430 17.6 846 60
6 MS 60 239 75 32 0.10 | 143 344 135 539 80
6 HS 60 239 75 16 012 | 172 206 8.7 350 | 100
3 LS 25 199 38 40 0.08 48 73 3.4 161 30
540 3 MS 25 199 38 24 0.08 48 44 1.9 92 50
3 MS 30 239 38 16 0.10 72 44 1.8 74 70
3 HS 30 239 38 8 0.10 72 22 1.0 41 90
4 LS 25 159 50 50 0.08 51 127 5.8 350 30
4 MS 25 159 50 30 0.08 51 76 3.4 201 50
950 4 MS 30 191 50 20 0.10 76 76 3.2 160 70
Titanlegierungen 4 HS 30 191 50 10 0.10 76 38 1.8 89 90
(Ti-5A1-5V-5Mo-3Cr) 5 LS 25 126 60 63 0.08 51 191 8.7 658 30
463 5 MS 25 126 60 38 0.08 51 115 5.0 378 50
5 MS 30 152 60 25 0.10 76 115 4.8 301 70
5 HS 30 152 60 13 0.10 76 57 26 167 90
6 LS 25 99 75 80 0.08 48 286 13.0 | 1246 30
6 MS 25 99 75 48 0.08 48 172 7.5 716 50
980 6 MS 30 119 75 32 0.10 72 172 7.1 570 70
6 HS 30 119 75 16 0.10 72 86 3.9 316 90

*1 Bitte beachten Sie, dass die Bearbeitungsleistung von den Bedingungen wie Steifheit der Maschine, Steifheit der Werkstiickfixierung,
Druck und Durchflussmenge der Kiihimittelversorgung usw. abhangt.

*2 Eine interne Kiihlung wird empfohlen. Bitte verwenden Sie eine Aufnahme mit interner Kiihimittelzufuhr. Eine zuséatzliche externe Kiihlung
erhoht die Effektivitat.

TECHNISCHEDATEN > No0o1 K097
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ROTIERENDE WERKZEUGE
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TITANLEGIERUNGEN

AN

VN

Schruppen

CBDP,
L8
E] @ oY o
I SN = =/ =
8 g o ;gl § §
© ~ u__ o
i 3 KAPR
[ Hochproduktlves Frasen R X
von Titan. LF
® Tangentiale WSP mit hoher Nur Rechtsausfiihrung.
Stabilitat.
® Einschraubfraser lieferbar.
I VALZENSTRNFRASER FUR FRASERDORN-AUNANNE. kAPR :00°
— S
7] =
. 2 = = Abmessungen (mm) WT*
Bestellbezeichnung — el °
= | R (kg)
R g DC LF DCON | CBDP | DAH |DCSFMS| KWw L8 APMX
VFX6-063A04A031R | ® 4 8 63 60 27 28 12.5 61 124 7 31 0.9
-063A04A060R | ® 4 16 63 85 27 28 12.5 61 124 7 60 1.3
-080A05A031R | ® 5 10 80 60 32 28 16.5 77.3 14.4 8 31 1.5
-080A05A075R | ® 5 25 80 100 32 28 16.5 77.3 14.4 8 75 2.6
-100A06A031R | ® 6 12 100 65 40 30 20.5 96.6 16.4 9 31 2.7
-100A06A090R | ® 6 36 100 115 40 30 20.5 96.6 16.4 9 90 4.8
* WT : Werkzeuggewicht
FNERSATZTEILE
§ *2 % Q *3 ] Anzahl d. WSP
| N ] — = e
Bestellbezeichnung / \\\ S}éﬁggsigglagnie Unfangssctnot
Sgﬁgm;e Nummer| Dichtung | Schliissel g%wgﬁfé_ Nummer |Kupferpaste| Schraube R 1(2N£l|U1909
VFX6-063A04A031R TS450 8 W12-81 TKY20T |HSD04004H08 | 12 MK1KS | HSC12045 4 4
-063A04A060R TS450 16 W12-81 TKY20T |HSD04004H08 | 20 MK1KS | HSC12070 4 12
-080A05A031R TS450 10 W16-S1 TKY20T |HSD04004H08 | 15 MK1KS | HSC16040 5 5
-080A05A075R TS450 25 W16-S1 TKY20T |HSD04004H08 | 30 MK1KS | HSC16080 5 20
-100A06A031R TS450 12 W20-81 TKY20T |HSD04004H08 | 18 MK1KS | HSC20040 6 6
-100A06A090R TS450 36 W20-S1 TKY20T |HSD04004H08 | 42 MK1KS | HSC20090 6 30
*1 Fur die Umfangsschneiden sind nur WSP mit Eckenradius R1,2 mm verwendbar.
*2 Spannmoment (N » m) : TS450=5.0
*3 Es stehen Schrauben mit Kihldisen in unterschiedlichen Durchmessern zum Einstellen des Kihimitteldrucks zur Verfligung.
Wahlen Sie die fir lnre Anwendung passenden Disen aus, um den Kihimitteldruck und die Zufuhrmenge zu steuern.
<1Mpa =5Mpa =7Mpa
(<20 V/min.) o ek (=30 l/min.) (=50 l/min.)
DisengroRe 20.6mm 20.8mm 21.2mm 21.6mm
Bestelbezeichnung| HSD04004H06 | HSD04004H08 | HSD04004H12 | HSD04004H16
* Spannmoment (N + m) : HSD04004H:
*4 Bestellbezeichnung fur die Schraube ohne KihImittelzufuhr lautet HSS04004.
*5 Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von R3,2 mm oder gréfer, dass das Mal} LF zunimmt.
Eckenradius R3,2 mm: LF + 0,7 mm Eckenradius R4,0 mm: LF + 1,5 mm Eckenradius R5,0 mm: LF + 1,5 mm
@ : Lagerstandard. ERSATZTEILE > M001
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Lager Abmessungen (mm)
Beschichtet
Form Bestellbezeichnung gl L |te!wilnstl s | Bs | RE Abbildung
S >
oo
==
XNMU190912R-MS ([ ] 19.1(16.5| 9.5 (12785 | 1.0 | 1.2 L |
190916R-MS @ 19.116.5) 9.5 |127| 85 | 1016 | o mfﬁg E%ﬂ
190924R-MS ([ ] 19.1(16.5| 9.5 |127( 85 | 1.0 | 2.4 FZ‘
*1 190932R-MS [ ] 20.2|17.2| 95 |127| 85| — | 3.2
| 190940R-MS (] 21.8|18.01 95 (|127| 85| — | 4.0
Allgemeine
Anwendung | *1 190950R-MS ([ ] 21.8|18.01 9.5 [12.7| 85| — | 5.0
XNMU190912R-HS [ 19.1(16.5| 9.5 |12.7( 85 | 1.0 | 1.2
. 7]
Verstarkte z
Schneide
XNMU190912R-LS ( ] 19.1(16.5| 9.5 |127( 85 | 1.0 | 1.2 ~— L
8 g [EX0
RE LE
#)E
Scharfe Z j
Schneide {)—
*1 Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von R3,2 mm oder gréfer, dass das Mall LF zunimmt. = ﬁ:g"[“g‘—wﬂ—i

Eckenradius R3,2 mm: LF + 0,7 mm Eckenradius R4,0 mm: LF + 1,5 mm Eckenradius R5,0 mm: LF + 1,5 mm

@ : Lagerstandard.
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ROTIERENDE WERKZEUGE ) By

BISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

B VFX6
Werkzeug-| Anzah| |Empfohlene|  ve n |apmax| ae fz vf Q pc |Berechnetes|
Werkstoff d‘f;fr';;“ d. Nuten EVSP (m/min) | (min"") ?mm) (mm) | (mm/z.) |(mm/min)|(cm¥min)| (kW) Drem%”;em (%)
4 LS 40 202 60 63 0.10 81 306 13.4 634 40
563 4 MS 50 253 60 38 0.10 101 229 9.5 357 60
4 MS 60 303 60 25 0.10 121 183 7.2 228 80
4 HS 60 303 60 13 0.12 146 110 47 148 | 100
5 LS 40 159 75 80 0.10 80 477 20.8 | 1250 40
Titanlegierungen | g0 5 MS 50 199 75 48 0.10 99 358 14.7 705 60
(Ti-Al-4V) 5 MS 60 239 75 32 0.10 119 286 11.2 449 80
5 HS 60 239 75 16 0.12 143 172 7.3 291 100
6 LS 40 127 90 100 0.10 76 688 29.6 | 2218 40
$100 6 MS 50 159 90 60 0.10 95 516 209 | 1252 60
6 MS 60 191 90 40 0.10 115 413 16.0 798 80
6 HS 60 191 90 20 0.12 138 248 10.3 517 | 100
4 LS 25 126 60 63 0.08 40 153 7.0 527 30
63 4 MS 25 126 60 38 0.08 40 92 4.0 303 50
4 MS 30 152 60 25 0.10 61 92 3.8 241 70
4 HS 30 152 60 13 0.10 61 46 2.1 133 80
5 LS 25 99 75 80 0.08 40 239 10.8 | 1038 30
Titanlegierungen | o0 5 MS 25 99 75 48 0.08 40 143 6.2 597 50
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 5 MS 30 119 75 32 0.10 60 143 59 475 70
5 HS 30 119 75 16 0.10 60 72 3.3 263 80
6 LS 25 80 90 100 0.08 38 344 15.3 | 1841 30
#100 6 MS 25 80 90 60 0.08 38 206 8.8 | 1059 50
6 MS 30 95 90 40 0.10 57 206 8.4 844 70
6 HS 30 95 90 20 0.10 57 103 4.7 466 80

*1 Bitte beachten Sie, dass die Bearbeitungsleistung von den Bedingungen wie Steifheit der Maschine, Steifheit der Werkstuickfixierung,
Druck und Durchflussmenge der Kihimittelversorgung usw. abhéngt.

*2 Eine interne Kihlung wird empfohlen. Bitte verwenden Sie eine Aufnahme mit interner Kiihimittelzufuhr. Eine zuséatzliche externe Kiihlung
erhoht die Effektivitat.

ERSATZTEILE > M001
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TIEFES SCHULTER -~
FRASEN < m

occc

e ow k]

I KONSTRUKTIONSMERKMALE DES DCCC-SCHAFTFRASERS

N

(WsP : ZCMX Ausfiihrung ) (_Fréskérper )
100°Ecke

Schneide A ~,
@ Zusatzliche Freiflache
vermindert das Risiko

eines Spanestaus. 80° Ecke | |WSP-Position mit Uberlappung.
. Varlable splraIWInkeI Verhlndern @ Alle 4 Schneidkanten des CCMX werden eingesetzt,
Vibrationen. 80°-Ecken in Schneide ,A“ und 100°-Ecken an Schneide ,B*.
® Wellenformige Schneidkanten
reduzieren den Schnittwiderstand.
® 625 (Weldonschaft) ® ¢32 (Weldonschaft)
36 36
LW 14 [ 1] 1a_[_ 19
e
8 > § m 6 § N
cociig 2 & =K
KAPR
APMX 30 30
LH
LF LF
® 940 (Weldonschaft)
40

14

g
!
K=

_/kapr 40

LF

Nur Rechtsausfiihrung.
KAPR :90°

% Zahnezahl Abmessungen (mm) - Anzahl d. WSP -
— Periphere und untere WSP | Untere WSP (nur eine Tasche)
DC Bestellbezeichnung é _ |l
R|E| S| 2| LF [PCON LH | LU APMX GAMF| "5y o | “Tioaen. | ssosera | TaoseR.
joR
(%)
25 DCCCR2506S32 ®|2| 6|2 130 | 32 50 | 36 27 |8° 5 — 1 -
2510S32 ®|2 10| 2| 150 | 32 70 | 56 44 |8° 9 = 1 =
32 DCCCR3208S32 ®| 2| 82140 | 32 60 - 43 |8°36' — 7 — 1
3212832 ®|2 12| 2| 160 | 32 80 = 63 |8°36' = 11 = 1
DCCCR4015S40 ®| 3|15/ 3| 150 | 40 70 - 53 |5°31" - 14 - 1
40 4015842 * |3 (15| 3| 150 | 42 70 = 53 |5°31" = 14 = 1
4024540 ®| 3|24 3| 180 | 40 | 100 - 83 |5°31 - 23 — 1
4024842 *|3(24| 3180 | 42 | 100 = 83 |5°31' = 23 = 1

@ : Lagerstandard. (10 WSP pro VPE) > : Lagerstandard in Japan. (10 WSP pro VPE)
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ROTIERENDE WERKZEUGE

. WSP

Stahl [ 2K 4 [ 2 Schnittbedingungen (Hinweis):
Werkstoff Rostfreier Stahl CG|G|C G @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung #: Instabile Bearbeitung
Guss s E3 Verfasung : E : Verrundet
o | €| Beschichtet [Harimeta Abmessungen (mm)
0|3
Form Bestellbezeichnun ol13|QE(= 5 Abbildun
O |EIEISEIR 8 | L || wi| iIc | s |RE ¥
= N~ | -
/>[5 =)
CCMXO083508EN-A M|E|® * * - | = — |7.94 |35 |08 RE RE
09T308EN-A MIE|® @ | % - | = — 19.525|3.97| 0.8 N
“ / BE
— WZ =
EPSR Ic | s/
80°
Stabile CCMXO09T308EN-B M|E|® * - | = — 19.525|3.97| 0.8 RE RE
Schneidkante N ¥
h
p———
/ .'- UZ ]I/\YAN
EPSR IC s| 17
80°
ZCMX083508ER-A M|E|® * 10.4| 8.5|7.94 — |35 |08 L
RE-—L - RE
| 09T308ER-A M(E|®|®|® * 12 (11 [9.525| — |3.97|0.8 WTﬂ
*( il H \ AN
100 1 ] sl
Stabile ZCMX09T308ER-B M|E|® * * 12 |11 9525 — |3.97|0.8 L
Schneidkante RE | RE
- ol |
X (205 U]
 — 10° g | s| !
NERSATZTEILE
*
s / - @
Fraser Bezeichnung & ‘,/ \,/
. WSP
Spannschraube Schlissel = =
Periphere und untere WSP Untere WSP (nur eine Tasche)
DCCR25 CS300890T TKY08DS CCMXO083508EN-A ZCMXO083508ER-A
32
40 CS350990T TKY10DS CCMXO09T308EN-A or B ZCMXO09T308ER-A or B
* Spannmoment (N + m) : CS300890T=1.0, CS350990T=2.5
ERSATZTEILE > M001
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ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

A : Nutenfrasen (APMX kurze Schneidkante) B : Schulterfrasen (APMX kurze Schneidkante)

Schnitt
Modus zZ 8
]
o <
(=]
o
% . Tischvorschub (mm/min)
Werkstoff Harte Sorte | = SChPr,'r:;?:’;ﬁ():hw'
£ $25 32 ®40
w
180 120 120 120
VP15TF | A el = = =
Allg. Baustahl <180HB (1038350) (100200140) (10(;00140) (10%3340)
I (100=250) (180—220) (180—220) (200—=250)
180 120 120 140
180—280HB ks (100—250) (100=140) (100=140) (120—150)
VP15TE | B 180 150 150 180
C-Stahl (100—250) (120—180) (120—180) (150—200)
Leg. Stahl 180 100 100 130
s 280—350HB AE ] e (100—250) (80—120) (80—120) (100=150)
VP15TE | B 180 120 120 150
(100—250) (100—140) (100—140) (120—180)
140 100 100 130
VP15TF | A - e e <
Hoch leg. Stahl 200—280HB (10(;43 80) (801 22)20) (801 22)20) (10(: 53 50)
R (100—180) (100=140) (100=140) (120—=180)
M VPISTE | A 150 70 70 70
Rostfreier Stahl <200HB (10(: 5500) (5(1 0(?0) (52 0(?0) (5(%2(?0)
VP1STF | B (100—200) (80—120) (80—120) (100=140)
. VP15TE | A 160 200 200 230
Guss Zugfestigkeit (100—220) (180—220) (180—220) (200—250)
<450MPa VP15TE | B 160 230 230 260
(100—220) (200—250) (200—250) (240—280)
@ Drehzahl (min"')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)
@ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZ&hnezahlxDrehzahl
BLEISTUNGSAUFNAHME M FUR DIE VERWENDUNG DES APMX MIT LANGER SCHNITTLANGE

@ Bitte nutzen Sie die nachstehende Tabelle zu Referenzzwecken und @ Da die Auskraglange lang ist, kann eine grofRe Schnittbreite zu
wahlen Sie die fir die Leistung der Maschine geeigneten Bedingungen. Rattern und Werkzeugbruch fiihren.

@ Spankontrolle Q (mm3/min.)=Tischvorschub x Schnitttiefe x Schnittbreite+-1000 @ Halten Sie die Schnittbreite klein und die Schnitttiefe in axialer
Richtung groR. (Siehe folgende Abbildung.)

@ Achten Sie darauf, dass der Tischvorschub beim Nutenfrasen nicht

15
mehr als die Halfte des in der oberen Tabelle angegebenen Wertes
= betragt. (Verwenden Sie mdéglichst den APMX mit kurzer Schneide.)
s L
=
(0]
= 10 \(\%7’60\
S BN
£ 40 &
5 [
©
S
g 5
® 232 2
o 9]
= 225 — £
¥4
50 100 150 200 250 300 Z X
. Grof3e Schnittzustellung Kleine Schnittzustellung
Spankontrolle @ (mm3/min.) l (0.25DC—0.5DC) l (<0.25DC)
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ROTIERENDE WERKZEUGE

TIEFES SCHULTER -~
FRASEN S = m

E] ™ [I] E] ® SK50 -Schaft

OAL
® Optimierte Spanbildung durch die
neuartige Schneidengeometrie.
® Wellenformige Schneidkanten
reduzieren den Schnittwiderstand.
KAPR :90°
; Anzahl d. WSP
. @ ZAEZ AURIEESITIEED (i) Grund Ecke A | Grund Ecke B Umfang
Bestellbezeichnung 2= =12 JPNX MPMX SPIIX
a1 8| 8| €
g_ 2 5 bC OAL LH LF APMX 190412-50 120412-50 120408-:
SPX4R05024SK50NS @224/ 4| 50 | 2896 | 140 188 110 2 2 20
4R05034SK50NM ®|2 (34| 4| 50 | 3396 | 190 | 238 157 2 2 30
4R05044SK50NL ®| 2|44/ 4| 50 | 3896 | 240 | 288 | 205 2 2 40
4R06324SK50NS ®( 2|24/ 4| 63 | 2896 | 140 188 110 2 2 20
4R06334SK50NM ®|2(34/4| 63 | 3396 | 190 | 238 157 2 2 30
4R06344SK50NL ®| 2|44/ 4| 63 | 3806 | 240 | 288 | 205 2 2 40
4R06356SK50NX ®|2 (56| 4| 63 | 4396 | 290 | 338 | 261 2 2 52
@ : Lagerstandard. ERSATZTEILE > M001
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CBDP

B WALZENSTIRNFRASER FUR FRASERDORN-AUFNAHME s
’\- ,,,,,,,,,, \ | [}
ol % —~ N\ 7§ 3 =
e a S8 <1 8 8
e DR
&
:KAPR
APMX
LF
Nur Rechtsausfihrung.
DC Schraube Abbildung
663 HSC12070 - -
680 16065 T ——
KAPR :90°
o Anzahl d. WSP
. :,g Rl ATEEEUES (1) Stirnschneiden A | Stimschneiden B | Umfangsschneide
Bestellbezeichnung == ]2 JPNIX MPMX SPIX
= 8 c
R 5.;_ L 8 DC | LF DCON|CEDP DAH DCSFMS| KWW | L8 |APMX 140412-0 120412-737 | 120408-37
SPX4-063A24A058RA ®(4 24| 4)|163|85|27|28|13|60 124 | 7 | 58 2 2 20
-080A24A058RA ®(4 |24/ 4180|85|32|40|17 768|144 | 8 |58 2 2 20

(Bemerkung) Eine Kihimittelzufuhr ist auch unter Verwendung einer geeigneten Aufnahme mit internen Kiihimittelkanalen maéglich.

.SATZTEILE

*
&\ 2\ 7 80e | &
Halter <
. WSP

Spamschraube | Schitssel | Kupferpaste Stirnschneiden A Stirnschneiden B Umfangsschneide
JPMX190412-WH | MPMX120412-WH | SPMX120408-WH

SPX TS55 TKY25D | MK1KS
JPMX190412-dM | MPMX120412-JM | SPMX120408-JM
JPMX140412-WH | MPMX120412-WH | SPMX120408-WH

SPX-Aufsteckfraser TS55 TKY25D | MK1KS
JPMX140412-dM | MPMX120412-JM | SPMX120408-JM

* Spannmoment (N « m) : TS55=7.5

@ : Lagerstandard.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

Beschichtet Abmessungen (mm)
. A .
Typ Form Bestellbezeichnung 8l=lg L LE Wi Ic s RE Abbildung
X(a|a
> >
JPMX190412-WH M@ ® 19.05| 17 (127 | — | 476 | 1.2 L RE
<
5] * 140412-WH M i@ ® 14.3 13 | 127 | — |476| 1.2 [ I
1 3 [
21 A
g 2 ‘ jj'ﬁ‘£
5= I LE S
e 4
Q.
%)
g MPMX120412-WH |M|e | @ - - — | 127 | 476 | 1.2
|
5|8 ~
g|e
g|s AN
T| g j11°
=\ s
€
(]
gl SPMX120408-WH [M|e|e® - - — 127|476 | 08
i1k -
ol £ 2R
£l3 ]
$ g u i ‘! )rANo
2 T 11
E EPSRK
90°
JPMX190412-JM M@ ® 19.05| 17 | 127 | — |4.83 | 1.2 . RE
<
5 - * 140412-JM Mo ® 14.3 13 | 127 | — |479| 1.2 [
3 | 1 <
=8 :}A'ﬂ
Q| £ ' LE |s "
1k 4
2
a MPMX120412-JM |M|e|e — | = | = 127 479 12
= )
2|38
2|2
C 5 s F
S| 8 . o
T| =
1k S
Q !
<
)
3ls SPMX120408-JM M@ ® - - — | 127|480 | 0.8
3|2 _ ™~
Ol s | H
(2]
N G
E EPSR s
90°
* Nur fir Verwendung in einem Aufsteckfraser.
ERSATZTEILE > M001
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.:HNITTDATENEMPFEHLUNGEN (SCHAFTAUSFUHRUNG)
M SCHNITTDATEN FUR SCHULTERFRASEN

Schnitt h Schnittbreite : ae (mm)
il e WSP/Sorte | SN vgcesc W Vorschub pro Zahn : fz (mm/Z.)
Spanbrecher (m/min) @50 (letzte Ziffer der Bestellnummer fiir Fréskorper) | & 63 (letzte Ziffer der Bestellnummer fiir Fréaskérper)
S(ap=<110) | M(ap=157) | L(ap=205) | S(ap=110) | M(ap=157) | L(ap=205) | X(ap=261)
WH (1001 2(% 1) <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
— 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20
Allg. Baustahl <180HB e 120 <75 <50 <5 <100 <75 <50 <5
(100—140) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
w 80 <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
C-Stahl 180—350HB 5 WH (70—120) 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.20
Leg. Stahl by M 80 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <50 <25
> (70—120) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
WH ( ) <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
60—100 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
Leg. Werkzeugstahl| ~ <300HB I <75 <50 <5 <100 <75 <50 <5
(60—100) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.05—0.10 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.05—0.10
M E e (60 100) 00?7'315 00§5'815 00?2'(5)10 00$8106015 0027'315 00?5'815 00?2'810
Rostfreier Stahl =2 I 80 <50 <35 <20 <75 <50 <35 <20
> (60—100) 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10
- WH <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
Guss Zugfestigkeit (8 —120) 0.15—0.40 | 0.15—0.35 | 0.10—0.30 | 0.15—0.40 | 0.15—0.40 | 0.15—0.35 | 0.10—0.30
<350MPa | w M 100 <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <50 <25
B (80—120) 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.05—0.20 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.05—0.20
by WH <10.0 <5.0 <25 <125 <10.0 <5.0 <25
Duktiler Guss Zugfestigkeit | = (60—100) 0.15—0.35 | 0.15—0.30 | 0.10—0.25 | 0.15—0.35 | 0.15—0.35 | 0.15—0.30 | 0.10—0.25
<800MPa M <75 <5.0 <25 <10.0 <75 <5.0 <25
(60—100) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.05—0.15
E WH 40 <5.0 <35 <2.0 <75 <50 <35 <2.0
Titan Leg <350HB = (35—50) 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10
: = N M 40 <35 <25 <15 <5.0 <35 <25 <15
> (35—50) 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10

(Bemerkung 1) Die oben angegebenen Schnittdatenempfehlungen sind allgemeine Ausgangswerte fiir Maschinen und Werkstiicke mit hoher Steifigkeit.
Bei Vibrationen passen Sie bitte die Schnittdaten entsprechend an.

(Bemerkung 2) Bei Werkzeugen mit einer Schneidenlange von 200 mm oder mehr, bitte die Schnittgeschwindigkeit und den Tischvorschub um 10-20 %
und die Schnittzustellung (ae) um 50 % reduzieren.

(Bemerkung 3) Falls der Fraswinkel zwischen dem Werkzeug und dem Werkstiick bei der Bearbeitung von Ecken mehr als 90° betragt, muss die
Schnittgeschwindigkeit und der Tischvorschub um 10-20 % und ae um 50 % reduziert werden. Falls mdglich zudem eine
Radiusschnittbahn fiir Ecken einstellen.

M SCHNITTDATEN FUR NUTENFRASEN

Schnitt h Schnittbreite : ap (mm)
Werkstoff e WSP/Sorte | SN vgcesc % Vorschub pro Zahn : fz (mm/Z.)
Spanbrecher (m/min) @50 (letzte Ziffer der Bestellnummer fiir Fréskorper) | & 63 (letzte Ziffer der Bestellnummer fiir Fréaskérper)
S(ap<110) | M(ap=157) | L(ap=205) | S(ap=110) | M(ap=157) | L(ap=205) | X(ap=261)
- o0 601 20) <100 <50 <25 <125 <100 <50 <25
— 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15
Allg. Baustahl <180HB . 60 <75 <50 <5 <100 <75 <50 <5
J (50—120) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15
w 60 <100 <50 <5 <125 <100 <50 <5
C-Stahl e || B s (50—100) 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15
Leg. Stahl T I 60 <75 <50 <25 <10.0 <75 <50 <25
> (50—100) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15
_— (405080) <100 <50 <5 <125 <100 <50 <5
- 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15 | 0.10—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.10—0.15
Leg. Werkzeugstahl|  <300HB T <75 <50 <5 <100 <75 <50 <5
(40—80) 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15 | 0.10—0.15
M E M (354080) 00S8106015 00§5'815 00?2'310 00$8126515 0058106015 00?5'815 00?2'810
Rostfreier Stahl =2 I 40 <75 <50 <5 <100 <75 <50 <5
> (35—80) 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.08—0.15 | 0.05—0.10
— . 50 <100 <50 <25 <125 <100 <50 <25
Guss Zugfestigkeit (40—80) 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20
<350MPa | w ™ 50 <75 <50 <25 <10.0 <75 <50 <25
5 (40—80) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20
5 — 40 <10.0 <50 <25 <125 <10.0 <50 <25
Duktiler Guss | Zudfestigkeit | > (35—80) 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20 | 0.15—0.25 | 0.15—0.25 | 0.10—0.25 | 0.10—0.20
<800MPa I 40 <75 <50 <25 <10.0 <75 <50 <25
(35—80) 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20 | 0.10—0.20
E _— 35 <50 <35 <20 <75 <50 <35 <20
T s oy || (30—50) 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10
g = a I 35 <50 <35 <20 <75 <50 <35 <20
> (30—50) 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10 | 0.05—0.10

(Bemerkung 1) Die oben angegebenen Schnittdatenempfehlungen sind allgemeine Ausgangswerte fiir Maschinen und Werkstiicke mit hoher Steifigkeit.
Bei Vibrationen passen Sie bitte die Schnittdaten entsprechend an.
(Bemerkung 2) Fur das Nutenfrésen bitte hochstabile Werkzeugausfiihrung verwenden, wie z. B. SPX4R05016WNES/BT50NES.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN (AUFSTECKFRASER)

M SCHNITTDATEN FUR SCHULTERFRASEN

Schnittgeschw. Schnitttiefe Schnittbreite Vorschub pro Zahn
Werkstoff Harte Swa?r::b/rse?:rr:z " ve ap ae fz
2 (m/min) (mm) (mm) (mm/Z.)
120
_ —0.5DC —10 0.15—0.30
Allg. Baustahl <180HB VPISTF (10(22340)
(100 140) 0.5DC— —10 0.15—0.25
20 _ _ —
C-Stahl 180—350HB VP15TF (80—130) 0.5DC 10 0.15-0.30
Leg. Stahl JM 00
(80 120) 0.5DC— —10 0.15—0.25
100
= —0.5DC —10 0.10—0.20
Leg. Werkzeugstahl <300HB VP}SITF (60 801 10)
(60—100) 0.5DC— —10 0.10—0.15
140
_ —0.5DC —10 0.10—0.25
Rostfreier Stahl <200HB VP}&RT (10% 28 50)
(100—=140) 0.5DC— —10 0.10—0.20
120 _ _ —
VP15TF (80—130) 0.5DC 10 0.25—0.40
WH 100 _ — —
Zugfestigkeit (80 120) Belole 0 e
Guss <350MPa 20 —0.5DC —10 0.15—0.30
VP15TF (80—130) : ; :
M (80.320) 0.5DC— —10 0.15—0.25
100 _ _ —
VP15TF (60—110) 0.5DC 10 0.20—0.35
WH 80 _ — —
) Zugfestigkeit (60—110) el o PAUTURS
Duktiler Guss
<800MPa 100 —0.5DC —10 0.15—0.30
VP15TF (60—120) : i i
M ) 0.5DC— —10 0.15—0.30
45
-~ —0.5DC —10 0.08—0.10
Titan Leg. <350HB VP}SIRT (35 4050)
(35—50) 0.5DC— —10 0.08—0.10

(Bemerkung 1) Die oben angegebenen Schnittdatenempfehlungen sind allgemeine Ausgangswerte flir Maschinen und Werkstiicke mit hoher Steifigkeit.
Bei Vibrationen passen Sie bitte die Schnittdaten entsprechend an.

M SCHNITTDATEN FUR NUTENFRASEN

Schnittgeschw. Schnitttiefe Schnittbreite | Vorschub pro Zahn
Werkstoff Harte Swgrzi%rrgir ve ap ae fz
P (m/min) (mm) (mm) (mm/Z.)
Allg. Baustahl <180HB VPISTF (100 2340) —10 DC 0.15—0.25
C-Stahl Leg. Stahl |  180—350HB VPISTF (80 920) —0.25DC DC 0.15—0.25
Leg. Werkzeugstahl <300HB VPRI (60-400) —10 DC 0.10—0.20
M| Rostfreier Stahl <200HB VPZORT (80 040) —10 DC 0.10-0.15
80 _ _
VP1STE (60-400) 0.25DC DC 0.10—0.25
WH 60 _ _
Zugfestigkeit (50—100) e pe 0:1050:20
Guss =350MPa et —0.25DC DC 0.10—0.20
VP15TF (60—100) : : -
JM 60 _ _
(50°400) 0.6DC DC 0.10—0.15
80 _ _
VP1STE (602400) 0.25DC DC 0.10—0.25
WH 60 _ _
. Zugfestigkeit (50—100) Lese Do =Y
Duktiler Guss <800MPa 80
VP1STE (60-400) —0.25DC DC 0.10—0.20
Y] 60 _ _
(50900) 0.5DC DC 0.10—0.15
Titan Leg. <350HB VP2ORT (35050) —0.25DC DC 0.06—0.10

(Bemerkung 1) Die oben angegebenen Schnittdatenempfehlungen sind allgemeine Ausgangswerte fiir Maschinen und Werkstiicke mit hoher Steifigkeit.
Bei Vibrationen passen Sie bitte die Schnittdaten entsprechend an.

ERSATZTEILE

> M001

TECHNISCHE DATEN > N001




KUGELKOPF- 9
F RAS E N Schiichten “

SRF, SRB R—

0 3
T [ e e J - :
| | APMX
T - /B2
LH
LF
Fig.2 g
s
| [e]
8 2
|| Apmx
@ S-Schneidkante erzeugt einen | »
vibrationsarmen und weichen Schnitt. Fig.3 LF
@ Prazisionsgeschliffene WSP fiir die 8 ~BS
Endbearbeitungen von Formen und o] 7 z
Gesenken mit hohen Toleranzanforderungen. o \ ]
® Auch mit Hartmetallschaft lieferbar. | Lapux a2
LU
LH
LF
B STAHLSCHAFT Nur Rechtsausfihrung.
*
g% = D2
~ 2| N Abmessungen (mm) i
> Bestellbezeichnung i et
= .(_% “g
R | N |[DC|DCON| LF | BD |LH [LU | B2 | B5 [APMX| < [Spannschraube| Schliissel WSP
SRFH10S12M ®|1]10]|12|110| 9.5 40| 13 |1°38'[1°30'| 5.5| 1 | RS3008T | DTKY08D gsgﬂg
12S16M ®|1]|12]|16(120[11.5| 50| 15 |2°36'|1°30'| 6.5| 1 | RS3510T | DTKY10D SEEH%
- 16S20M ® | 1|16|20 130155 50| 20 |2°44'[1°30'| 9.0 1 | Rs4015T | @ky1sT | SRETIC
©
E 20S25M ® | 1|20 25|150(19.5| 70| 24 [2°23'|1°30’11.0| 1 | RS5020T | @TKY20T gsggg
® 25532M ® | 1|25|32(180[24.5 80| 30 |2°58'|1°30'[13.5| 1 | RS6025T | @TKY25T ggggg
30S32M ® | 1[30]32200029.5/100( 35| — | — [16.0| 2 | RS8030T | @TKv30T | SRET3D
32S32M ® | 1|32/32/200(315[100| 35| — | — [7.0| 2 | RS8030T | @TKY30T ggggg
SRFH10S12L ®| 1|10 12 |150| 9.5 60| 13 [1°30'[1°30"| 5.5| 1 | RS3008T | @TKY08D gsgﬂg
12S16L ®|1]|12]|16|160[11.5 70| 15 |1°47'|1°30'| 6.5| 1 | RS3510T | DTKY10D SEEH%
16S20L ® | 1]|16|20/|160[15.5 70| 20 |1°51'|1°30'| 9.0| 1 | RS4015T | @TKY15T g’sgﬂg
(@)
s 20S25L ® | 1[20|25180/19.5| 80| 24 |2°03'|1°30'|11.0{ 1 | RS5020T | @TKvz0T | SRET20
2 SRFT20
= 20S20L80 ®| 1|20 20|180/195] 80|24 | — | — |11.0| 2 | RS5020T | @TKY20T | SRET50
25S32L * | 1|25/ 32(200[24.5100| 30 |2°17'|1°30'[13.5| 1 | RS6025T | @TKY25T Sgggg
25S25L.100 ®| 1|25 25(200(24.5[100| 30 | — | — [3.5| 2 | RSE025T | @TKY25T ggggg
30S32L x| 1|30)32/230]29.5[130| 35| — | — 16.0] 2 | RS8030T | @TKY30T gsggg
SRFH20S25E ® | 1|20/ 25/(220[19.5/120| 24 |1°30'|1°30'[11.0| 3 | RS5020T | @TKY20T gsggg
20S20E120 ® | 1]20]|20(220[19.5/120| 24| — | — [11.0| 2 | RS5020T | @TKY20T Ssggg
(@)
5 25S32E ® | 1|25 32|250|24.5/150| 30 [1°30"|1°30'[13.5| 3 | RS6025T | @TKY25T gsggg
—
25S525E150 ® | 1]|25|25(250[24.5/150| 30 | — | — [13.5| 2 | RS6025T | @TKY25T ggggg
30S32E ® | 1|30)32(300[29.5200/ 35| — | — |16.0] 2 | RS8030T | @TKY30T g,’;ggg

(Bemerkung) Stellen Sie bitte sicher, dass die WSP richtig eingesetzt ist. Hinweis auf Seite K111.
* Spannmoment (N « m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE ) By

Fig.1

[=]
(1]
&
5 Nl g
TAPMX
LU
LH |
LF
W HARTMETALLSCHAFT Nur Rechtsausfiihrung.
*
g|= = D, @
I~ 21 ] Abmessungen (mm) e /
> Bestellbezeichnung T et
" & 2
R|N | DC |DCON| LF | BD | LH LU |APMX| < [ Spannschraube | Schliissel WSP
SRFH10S10MW ®| 1|10 | 10 [110| 95| 40| 13 | 55| 1 | RS3008T | DTKY08D | SRETIS
12S12MW ®| 1| 12| 12 | 120 |115| 50| 15 | 65| 1 | RS3510T | DTKY10D | SRETI2
e 16S16MW ®| 1|16 | 16 | 130 |155| 50 | 20 | 9.0 | 1 | RS4015T | @TKY15T | SRETIS
2 20S20MW ®| 1|20 | 20 | 180 195| 80| 24 |11.0| 1 | RS5020T | @TKY20T | SRET39
o 25S25MW ®| 1| 25| 25 |200|245| 100 | 30 |13.5| 1 | RS6025T | @TKY25T | SRET32
30 | 32 | 230(29.5| 130 | 35 |16.0 SR
* | 1 1 | RS8030T TKY30T —SRBro0—
30S32MW 32 | 32 | 231|295 131 | 36 |17.0 @ e
SRFH10S10LW ®| 1|10 | 10 [150| 95| 60| 13 | 55| 1 | RS3008T | DTKY08D | SRETIS
12S12LW ®| 1| 12| 12 | 160 |11.5| 70| 15 | 65| 1 | RS3510T | DTKY10D | SRETIZ
16S16LW ®| 1|16 | 16 | 160 |155| 70 | 20 | 9.0 | 1 | RS4015T | @TKY15T | SRETIS
=2 16S16EW ® (1|16 | 16 | 200 | 155|110 | 20 | 9.0 | 1 | RS4015T | @TKY15T | SRETIE
3 20S20LW ®| 1|20 | 20 [250 195|150 | 24 |11.0 [ 1 | RS5020T | @TKY20T | SRET39
25S25LW * | 1| 25| 25 | 300|245|200 | 30 |13.5| 1 | RS6025T | @TKY25T | SRET32
30 | 32 | 350 |29.5|250 | 35 |[16.0 SRET3S
30S32LW * | 1 1 | RS8030T TKY30T —SRBT30 —
32 | 32 |351|295|251| 36 [17.0 @ SRETS2

(Bemerkung 1) Die Halter SRFH30S32MW und SRFH30S32LW kénnen jeweils mit der WSP SRFT30 oder auch SRFT32 bestiickt werden.
Die Gesamtlange LF, LH ist dann jedoch verschieden.

(Bemerkung 2) Stellen Sie bitte sicher, dass die WSP richtig eingesetzt ist. Hinweis auf Seite K111.

* Spannmoment (N + m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

CRKS
L 3 o= . 77
o < \@“\\3,,.: a 31§ i — I 8 2 %
(o2 g
\‘f/ H
o A-A
M EINSCHRAU BFRASER Nur Rechtsausfiihrung.
| 2= *1
ol2|<
25| 8 Abmessungen (mm) *2 @ % @
Bestellbezeichnung —ls| 2 WT
1 E| £ (kg)
R|{S[(N| DC DCON| BD | OAL | LF H |CRKS APMX Spannschraube | Schllssel WSP
SRFH16AM0830 ®|0 16 | 85|149| 48 | 30 | 10 | 8 | 9.0 |0.1| RS4015T | TKY15T | SRETi0
20AM1035 ®|Of1| 20 105|184 | 54 | 35 | 14 | 10 | 11.0 [0.1| RS5020T | TKY20T | SRETa9
25AM1240 ®|Of1| 25 [125]235| 62 | 40 | 19 | 12 | 135 [0.1| RS6025T | TKY25T | SRTas
30 |17 |28.1| 68 | 45 | 24 | 16 | 16.0 [0.2 SRETaS
30AM1645 ®|O|1 RS8030T | TKY30T —SR2130—
32 |17 |281| 69 | 46 | 24 | 16 |17.0 (0.2 SRETaS

(Bemerkung 1) Die Halter SRFH30AM 1645 kdnnen jeweils mit der WSP SRFT30 oder auch SRFT32 bestiickt werden.
Die Gesamtlange OAL, LF ist dann jedoch verschieden.

(Bemerkung 2) Fiir Verlingerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.

*1 Spannmoment (N + m) : RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

*2 WT : Werkzeuggewicht

VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145
ERSATZTEILE > M001
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- EEEEEEE———SS

Beschichtet Abmessungen (mm)
i o|lw|o q
Form Bestellbezeichnung ]|E é ic | RE L elBs!| s Abbildung
(-2 o Y
mEE
* SRFT10 e o0 10| 5 | 85/ 55/05 |26
* 12 OO0 12| 6 [10 | 65053 _RE
* 16 ® oo 16 | 8 |12 9 1 4 o c}
* 20 ® 00 20 (10 |15 |11 |1 |5
* 25 ® e e |25(125185(135/1 |6 B3
* 30 IO 30 |15 |225(16 |1 |7 L
* 32 ® 00 32 |16 |235/17 |1 |7
SRBT10 ° 10 | 5 | 85| 55|05 |26
12 ° 12|16 [10 | 65053 _E
16 ) 168 (12 |9 |1 |4 SN
o ey
U 20 ° 20 [10 |15 |11 |1 |5 = N
25 ° 25 (12.5/18.5/135|1 |6 'BS
LE
30 ° 30 [15 |225(16 |1 |7 T ] S
32 ° 32 |16 |235(17 |1 |7
* 2 WSP je VPE. = PEracs
BSCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
Schnittgeschw. Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
Werkstoff Harte Sorte vec fz ap
(m/min) (mm/Z.) (mm)
C-Stanhl EP6120
Leg, Stahl 180—280HB VP15TE 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
EP6120
Vergiiteter Stahl <45HRC 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
VP15TE
EP6120
Leg. Werkzeugstahl 180—380HB 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
VP15TF
Zugfestigkeit _ —
Guss Ay MP8010 250 (180—450) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Duktiler Guss Zugfestigkeit MP8010 200 (80—300) 0.2(0.1-0.3) <0.05DC
Geharteter Stahl 45—55HRC MP8010 100 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.05DC
Geharteter Stahl 55—65HRC MP8010 80 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.01DC

(Bemerkung 1) Die Schnittdatenempfehlungen sind fiir stabile Verhéltnisse seitens der Spannung des Werkzeuges und des Werkstiickes
ausgelegt. Bei instabilen Verhaltnissen sind die Daten entsprechend zu reduzieren.
(Bemerkung 2) Beim Einsatz von Hartmetalltragerwerkzeugen, kénnen die Schnittparameter um 20% erhéht werden.
(Bemerkung 3) Bitte Folgendes bei der Bearbeitung von Stahl mit MP8010 beachten.
+ Die Werkzeugauskragung bitte so weit wie moglich verringern.
» Es wird empfohlen einen Halter mit Hartmetallschaft zu verwenden.
* Der Schnitttiefe ist besondere Aufmerksamkeit zu schenken, um Schneidenausbriiche zu vermeiden.

@ : Lagerstandard.
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51 G M A

BFORMELN DER SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

1. Berechnung 6° m# Berechnung der Schnittgeschw. am Punkt P.
(Schnittgeschw. an der oberen Schnittkante)
m+DCesinB+n
1000

DC

Formel : Schnittgeschw. = (m/min)

B6°=cos™( DC-2ap )+90—a

n : Drehzahl (min-')

2. Berechnung ap == Berechnung der Schnittgeschw. am Punkt Q.
(Schnittgeschw. an der oberen Schnittkante)

21 n ANap (DC-ap)

Formel : Schnittgeschw. = 1000 (m/min)

ap

n : Drehzahl (min™)
DC: Schneidkanten- durchmesser (mm) \ @,

ap : Schnitttiefe (mm)

BWENDEPLATTENMONTAGE AM HALTER

1. Reinigen des Plattensitzes

Bitte entfernen Sie eventuell anhaftende Spane an der WSP und am Plattensitz
des Frasers.

2. Befestigung der WSP

Die Markierung der WSO muss entsprechend der Abb. rechts in dem Plattensitz
erfolgen. Zum besseren Lésen der Schraube ist die Kupferpaste MK1KS zu
verwenden. Bitte beachten Sie, die dem Werkzeug beiliegenden Anzugsmomente.

ERSATZTEILE > M001
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TORUS | <7
SCHAFTFRASER ...
Fig.1 8 B
L ] 2
g — 13
Cr) » [x] H \ K
Ly g2
LH
LF
Fig.2 a
8 3
(=]
LU
LH
LF
Fig.3 8 e
@ Priazisionsgeschliffene WSP fiir die B il z
Endbearbeitungen von Formen und a | 8
Gesenken mit hohen Toleranzanforderungen. L B
® Ubergangsloser Schneidenverlauf. LH }
LF
B STAHLSCHAFT Nur Rechtsausfihrung.
. *
% ﬁ Abmessungen (mm) i.? @ %%@
> Bestellbezeichnung = g ; =
R N DC |[DCON| LF | BD | LH | LU | B2 B5 | < Spannschraube | Schluissel WSP
SRFH10S12M ®| 1|10 |12 [110| 95| 40 | 13 |1°38'| — | 1 |[RS3008T |DTKY08D |SUFT10R{ X
12S16M ®| 1|12 | 16 [120[115| 50 | 15 |2°36'| — | 1 |RS3510T | DTKY10D |SUFT12R
o 16S20M ® | 1|16 |20 [130[155| 50 | 20 |2°44'| — | 1 |RS4015T |@TKY15T |SUFT16R
é 20S25M ®| 1|20 |25 150 |19.5| 70 | 24 |2°23'|1°30'| 1 |RS5020T |@TKY20T |SUFT20
o 25S832M ®| 1| 25|32 [180|245| 80 | 30 |2°58'|1°30'| 1 |RS6025T |@TKY25T [SUFT25
30S32M ®| 1|30 |32 200|295 100 | 35 | — | — | 2 |RS8030T |@TKY30T [SUFT30R
32832M ® | 1] 32|32 200|315]100 | 35 | — | — | 2 |RS8030T |@TKY30T |SUFT32RE.
SRFH10S12L ®| 1|10 |12 [150| 95| 60 | 13 |[1°30'| — | 1 |RS3008T |®TKY08D
12S16L ®| 1|12 | 16 160 |11.5| 70 | 15 |[1°47'| — | 1 |RS3510T |®TKY10D
5 16S20L ®| 1|16 |20 [160|155| 70 | 20 |1°51"| — | 1 |RS4015T |@TKY15T
3 20S25L ®| 1|20 |25 180|19.5| 80 | 24 |2°03'|1°30'| 1 |RS5020T |@TKY20T
% 20S20L80 ®| 1|20 |20 180 |195| 80| 24 | — | — | 2 |RS5020T |@TKY20T
25832L * | 1] 25 | 32 200|245 | 100 | 30 |2°17'|1°30'| 1 |RS6025T |@TKY25T
25525L100 ®| 1| 25|25 200|245|100 | 30 | — | — | 2 |RS6025T |@TKY25T
30S32L *| 1|30 | 32[230(295|130 | 35 | — | — [ 2 [RS8030T|@TKY30T
SRFH20S25E ®| 1|20 | 25 220|195 | 120 | 24 |1°30'|1°30'| 3 |RS5020T |@TKY20T
20S20E120 ®| 1|20 |20 [220(195|120 | 24 | — | — [ 2 [RS5020T |@TKY20T
%’ 25S832E ®| 1| 25| 32 |250|24.5| 150 | 30 |1°30'|1°30'| 3 [RS6025T |@TKY25T
25S25E150 ®| 1| 25|25 |250(245|150 | 30 | — | — [ 2 |RS6025T |@TKY25T
30S32E ®| 1|30 |32 300|295|200 |35 | — | — | 2 |RS8030T |@TKY30T |SUFT30R:

(Bemerkung 1) Stellen Sie bitte sicher, dass die WSP richtig eingesetzt ist. Hinweis auf Seite K114.

(Bemerkung 2) Weitere Informationen zu APMX auf Seite K114 (LE)

* Spannmoment (N « m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

@ : Lagerstandard. (2 WSP je VPE) % : Lagerstandard in Japan. (2 WSP je VPE)




ROTIERENDE WERKZEUGE

CRKS
.
o AEtE=--H 5| a
a S0 O m
5T 7
H
A-A
[ | E|NSCHRAUBFRASER Nur Rechtsausfihrung.
= &3
of s|<
IR RN Abmessungen (mm) *2 @ %
Bestellbezeichnung lg| & WT
mEE (kg)
R|Z[(N| DC |DCON| BD OAL LF H |CRKS Spannschraube | Schliissel
SRFH16AM0830 e|O 16 8.5 14.9 48 30 10 8 |0.1| RS4015T | TKY15T | SUFT16R
20AM1035 ®|O(1| 20 10.5 18.4 54 35 14 10 | 0.1 | RS5020T | TKY20T | SUFT20R:
25AM1240 ®|O(1| 25 125 | 235 62 40 19 12 [ 0.1 | RS6025T | TKY25T | SUFT25R!
30 17 28.1 68 45 24 16 SUFT30R,
30AM1645 ®|O|1 0.2 | RS8030T | TKY30T ———————
32 17 28.1 69 46 24 16 SUFT32R{:

Die Gesamtlange OAL, LF variiert dann jeweils.
(Bemerkung 2) Fiir Verlingerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.
(Bemerkung 3) Weitere Informationen zu APMX auf Seite K114 (LE)
*1 Spannmoment (N + m) : RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0
*2 WT : Werkzeuggewicht

Fig.1 a
m
T 4
ol | | )
a o
[a]
LU
LH ‘
LF
W HARTMETALLSCHAFT Nur Rechtsausfiihrung.
*
o | = = ) @)
I=
% © Abmessungen (mm) 2 @ @_
> Bestellbezeichnung 418 = x>
__C (2]
R N DC DCON LF BD LH LU 2 Spannschraube| Schliissel WSP
SRFH10S10MW o |1 10 10 110 9.5 40 13 1 [RS3008T |DTKYO08D | SUFT10R
12S12MW e |1 12 12 120 11.5 50 15 1 | RS3510T |[@TKY10D | SUFT12R{ X
° 16S16MW e |1 16 16 130 15.5 50 20 1 | RS4015T | QTKY15T | SUFT16R X
©
% 20S20MW ® |1 20 20 180 19.5 80 24 1 | RS5020T | @TKY20T |SUFT20
2 25S25MwW o |1 25 25 200 24.5 100 30 1 [RS6025T | @TKY25T |SUFT25R?
30 32 230 29.5 130 35 SUFT30R(.
30S32MwW * | 1 1 [RS8030T |@TKY30T ———
32 32 231 29.5 131 36
SRFH10S10LW e |1 10 10 150 9.5 60 13 1 [RS3008T |DTKY08D
12812LW o |1 12 12 160 11.5 70 15 1 [RS3510T |DTKY10D
16S16LW o |1 16 16 160 15.5 70 20 1 [RS4015T | @TKY15T
o 16S16EW o |1 16 16 200 15.5 70 20 1 [RS4015T |@TKY15T
i 20S20LW ® |1 20 20 250 19.5 150 24 1 | RS5020T | @TKY20T | SUFT20R
25825LW * | 1 25 25 300 245 200 30 1 | RS6025T | @QTKY25T |SUFT25R
30 32 350 295 250 35
30S32LW * | 1 1 | RS8030T | @TKY30T
32 32 351 29.5 251 36

Die Gesamtlange LF, LH variiert dann jeweils.
(Bemerkung 2) Vergewissern Sie sich, die Wendeplatten korrekt zu montieren. (Siehe Seite K114.)
(Bemerkung 3) Weitere Informationen zu APMX auf Seite K114 (LE)
* Spannmoment (N + m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0
ERSATZTEILE > M001
K114 VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145 ~ TECHNISCHE DATEN > N0O1




- EEEEEE——S

Beschichtet Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung § E w1l Re | Bs | LE L s Abbildung
i
SUFT10R05 o0 10 | 0.5 | 1 15| 85|26
10R10 [ Y ) 10 | 1 1 2 8.5| 2.6
10R20 o0 10 | 2 1 3 8.5/ 2.6
12R05 [ N 12 |05 |12 |17 (10 |3
12R10 o0 12 |1 1212210 |3
12R20 oo 12 | 2 12 32|10 |3
12R30 oo 12 | 3 1214210 |3
16R05 o0 16 | 05|16 |21 (12 | 4
16R10 o0 16 | 1 16|26 |12 | 4
16R15 o0 16 |15 |16 | 3.1 (12 | 4
16R20 o0 16 | 2 16 |36 |12 | 4
16R30 o0 16 | 3 16 |46 |12 | 4 _RE
. 20R05 o0 20 |05 2 25|15 |5 - fL\,
. 20R10 o0 201 |2 |3 |15 |5 s V
3 20R15 o0 20 | 152 35 (15 |5
20R20 ( 3 ) 20 | 2 2 4 |15 |5 %
20R30 o0 203 |2 |5 |15 |5 R LS.
25R05 ( 3 ) 25 |05|25|3 |[185|6
25R10 [ 3 ) 25 | 1 25|35 (185| 6
25R20 [ 3 ) 25 | 2 25|45 (185| 6
25R30 [ 3 ) 25 | 3 25|55 (185| 6
30R05 ( B 30 053 35 (225| 7
30R10 [ 3 ) 30 | 1 3 4 12257
30R20 (3 ) 30 | 2 3 5 |[225|7
30R30 [ 3 ) 30 | 3 3 6 (2257
32R05 o0 32 | 05|32 |37 |235|7
32R10 o0 32 |1 32 |42|235|7
32R20 o0 32 | 2 32 |52|235|7
BWSP BEFESTIGUNG

1. Reinigung des Sitzes und der WSP

Bitte entfernen Sie eventuell anhaftende Spane an der WSP und am Plattensitz
des Frasers.

2. Befestigung der WSP Markierung

Die Markierung der WSP muss entsprechend der Abb. rechts in dem Plattensitz
erfolgen. Zum besseren Losen der Schraube ist die Kupferpaste MK1KS zu
verwenden. Bitte beachten Sie, die dem Werkzeug beiliegenden Anzugsmomente.

@ : Lagerstandard. (2 WSP je VPE)

K115



ROTIERENDE WERKZEUGE

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
B SCHULTERFRASEN (Bei groRer Schnittzustellung.*)

Schnittgeschw. Schnitttiefe Zustellung Vorschub pro Zahn
Werkstoff Harte Sorte ve ap ae fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/Z.)
=i 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.05DC <0.05DC 0.2 (<0.4)
Leg. Stahl - - A
Vergiiteter Stahl <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.05DC <0.05DC 0.15 (<0.3)
Leg. Werkzeugstahl 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.05DC <0.05DC 0.15 (<0.3)
M Rostfreier Stahl <270HB VP15TF 150 (100—200) | <0.05DC <0.05DC 0.2 (<0.4)
Guss Zugfestigkeit MP8010 | 250 (180—450) |  <0.05DC <0.05DC 0.3(<0.4)
Dukiler Guss Zuglestiokeit MP8010 200 (80—300) <0.05DC <0.1DC 0.3(20.4)
Geharteter Stahl 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.05DC <0.02DC 0.1(<0.2)
Geharteter Stahl 55—65HRC MP8010 80 (60—100) <0.05DC <0.02DC 0.1(<0.2)

* Wenn die Richtung der Schnitttiefe (ap) entlang der X/Z-Achse verlauft, wie z.B. beim Plan- oder Konturfrasen.

B NUTENFRASEN *« SCHULTERFRASEN (Bei kleiner Schnittzustellung.*)

Schnittgeschw. Schnitttiefe Zustellung Vorschub pro Zahn
Werkstoff Harte Sorte ve ap ae fz
(m/min) (mm) (mm) (mm/Z.)
s 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.02DC <DC 0.2 (<0.4)
Leg. Stahl - - AT
Verglteter Stahl <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.02DC <DC 0.15(<0.3)
Leg. Werkzeugstahl 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.02DC <DC 0.15(<0.3)
i Rostfreier Stahl <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.02DC <DC 0.2 (<0.4)
Guss AGIESTELER MP8010 250 (180—450) | <0.03DC <DC 0.3(<0.4)
<350MPa - - AT
] Zugfestigkeit _
Duktiler Guss <350MPa MP8010 200 (80—300) <0.03DC <DC 0.3(<0.4)
Geharteter Stahl 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.01DC <DC 0.1(<0.2)
Geharteter Stahl 55—65HRC MP8010 70 (60—80) <0.01DC <DC 0.1(<0.2)

* Wenn die Richtung der Schnitttiefe (ap) entlang der X/Z-Achse verlauft, wie z.B. beim Plan- oder Konturfrasen.

(Bemerkung 1) Diese Schnittdaten sind Ausgangswerte falls Fraser mit Standard-Stahlschaft verwendet werden.
Wenn Vibrationen entstehen, bitte Schnittzustellung (ae), Schnitttiefe (ap) und Zahnvorschub (fz) reduzieren.
(Bemerkung 2) Bitte beachten Sie bei der Kalkulation der Schnittgeschwindigkeit den Korrekturfaktor fiir die tatséchliche Schnittgeschwindigkeit.
Formel: Spindeldrehzahl n (min"')=1000xSchnittgeschwindigkeit vc +-Durchmesser des Werkzeugs DC=-3.14
(Bemerkung 3) Bitte beachten Sie bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl mit MP8010 folgendes.
» Werkzeugauskragung so gering wie mdglich halten
« Setzen Sie einen Fraser mit Hartmetallschaft ein
» Exakte Kalkulation der Schnitttiefe und Schnittgeschwindigkeit

ERSATZTEILE > M001
K116 TECHNISCHE DATEN > N001




KUGELKOPF @ Geeignet fiir Schruppen bis Feinschlichten von kleinen und mittleren Formen.
- " A @ Spanbrecher mit geringem Widerstand.

FRASEN @ Fraskorper mit hoher Stabilitat. Fonutsdn ¢
Schruppen @ Mit interner Kiihimittelzufuhr.
® Lang
APMX‘
of ¢/ - |3
o w OO GO0 @ ¢ :
LH
LF
@ Standard 5 ® Lange Schneidkante
APMX S
R ) . API.VIX
@ oI — -t 13 @ of LY B |3
a @ { \ 8 a 8
LU \;BZ LH
LH
LF LF
® Lange Schneidkante @ Extra lange Schneidkanten
APMX B5 B2
‘L ‘i z /‘ i z
s o' —— 1§ e N AR B
SRR ! 8 u 8
LU B2 LU "
LH LH
LF LF

B GERADE SCHAFTAUSFUHRUNG  Nur Rechtsausfiihrung.

MEE * D @ 40 ——
of s < @ —)

o o £ ﬁ Abmessungen (mm) § § %% ﬁi@A{]

>|Bestellbezeichnungl — @ | & L T ‘

E|S Inngn Auben| Umfang | Innen,AuBen| Umfang Innen Aullen Umfang
R|[=|iS|DC|DCON LF | LH | LU |APMX| B2 | B5
g|N Spannschraube Schllssel WSP
SRM2160SNM | % | — | 2 [ 16 | 20 |130| 50| 25 | 12 |2°48/1°30"| TS25H| — |@TkveeD| — | SRG16C | ISRGIEE | —
2160SAM |@ (O 2| 16 | 20 (130 50| 25 | 12 |2%48/1°30|TS25H| — |@rKvoed| — |SRGISC | ISRGICE I —
071|409 SRG20C SRG20E
2200SNM x| — | 2|20 | 25 |150| 70| 35 | 14 |2°27]1°30| TS32| — |@TKY08D| — | SREA0C-M| SRVEOEM -

T 2200SAM |@ (O 2|20 | 25 [150| 70|35 | 14 2227'1°30| TS32| — |@TKY0eD| — | SRG22S vl SRVAOEM|  —

= 2250SNM | % [— [ 2| 25| 32 (180 80|40 | 19 (3*13]1°30| Ts43 | — |@kvisT| —  |RG23S \ISRG2E M|  —

) 2250SAM |@ (O 2|25 32 (180 80|40 | 19 (3°13]1°30| TS43 | — |@TkvisT| —  |ZRG2SS | ISREZE I —
2300SNM | % [ — [ 2| 30 | 32 (200{100| 50 | 24 |0°440°30°| TS55 | — |@tkv2sT| —  |ZRG30C \ISREIE wl  —
2300SAM |@ (O 2|30 | 32 (200100 50 | 24 |0°440°30°| TS55 | — |@tkv2sT| — |SRG30C | ISREIE wl  —
2320SAM (@ (O 2 [ 32 | 32 |200|100| 45 | 28 |0°3070°30'| TSB5 | — |@TKY25T| — | SR33S \1| SRVBaEM|  —

on71l 40901 SRG20C SRG20E APMT1135

c SRM2200SNL | [—|4 |20 |25 [150| 70| 35 | 30 [2°27|1°30| TS32 | TS25 | DTKY08D | DTKY0ED | SRa0SM| SRASoE-M | POER

E 2200SAL (@ (O 4 |20 |25 |150] 70| 35 | 30 [2°27'1°30"| TS32 | TS25 | DTKY08D | DTKY0ED | SRA20 M| SRA9E-M | POER C

5 2250SNL | % [—[4 | 25|32 180 80|40 | 37 [3°13|1°30| TS43 | TS25 | @TKY15T | @TKYORF | SRG22S il SRuSeE M| NorR sy

S ¢

£ 2250SAL |@|O|4 | 25|32 |180| 80| 40 | 37 [3°13]1°30| TS43 | TS25 | @TKYIST | @TKYOSF | SREr22S yg| SROGZSE | | APMTTISS

@ 2300SNL | * |4 |30 | 32 |200/100| 50 | 44 |0°44/0°30| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRGSOR 1| SRGSOE ) |/ AL 160k

g 2300SAL |®|O| 4|30 | 32 |200/100| 50 | 44 |0°44/0°30| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRGSOR 3yl SRGSOE )| /AT 160k

- 2320SAL |@|O|4 |32 32 (200100 60 | 44 |0°301/0°30°| TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRG32C /| SREIZE | ALMTI60H

SRM2160SNF % |- (2|16 |16 |150] 70| — | 12| — | — [TS25H| — |@TkveeD| — |SRG16C | SREI6E | -
2160SAF | % [O[2|16 |16 |150) 70| — [ 12| — | — [TS25H| — |@tkvoen| — |SRG16C | SRGI6E —
2200SNF | % |- [2]20|20|180/100| — | 14| — | — [TS32| — |@tkveen| — |SRG20C | |SRG20E -

o 2200SAF | % [O[2|20| 20 (180[100| — |14 | — | — |TS32| — |@mvoed| — |SRG20C I SRGZOE =

3 2250SNF |* |- [2]25|25|200/120| — [19| — | — [TS43| — |@TkytsT| — |SRSZ5C | SRG2SE | -
2250SAF | % [O[2|25|25|200/120| — [19| — | — [TS43| — |@TkytsT| — |3RE25C | SRG2SE | =
2300SNF |* |- [2]30|32|230/150| — |24 | — | — [TS85| — |@TKky2sT| — | SRE30C | SRG30E —
2300SAF | % [O[2]30|32|230/150| — |24 | — | — [TS85| — |@TkyasT| — | SRE30C | SRGI0E =

* Spannmoment (N » m) : TS25H=1.0, TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5, TS55=7.5

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

31 5|= Abmessungen (mm) * *® < é o
2 cnunal 21 2| B & & /% A N | ]
| Bestellbezeiennung | = % g IenAquen mfang Innen AurSen‘ Umfang Innen Aullen Umfang
R E izt cet IR I L St 12 2 2o Sp:annschraube ’Schli]ssel WSP
5 |SRM2200SNLF | % | — | 4 | 20 | 20 [180(100| — | 30 | — | — | TS32| TS25 | DTKY08D | DTKY08D | SRG2OE 11| SRNoEM| POERL S
5| 122008ALF| % |0| 4| 20| 20 |180|100| — | 30 | — | — |Ts32| TS25 | DKvosD | Tkvoep | SRG20C | SRG20E | APMT 1135
B [©11112250SNLF | * | - | 4 [ 25 | 25 |200[120) — |37 | — | — [ TS43 | TS25 | @TKYisT| @TKY0sF | SREZSC ||| SREASE | | ACMTI135
S| 1112250SALF| % |O| 4 [ 25 | 25 |200{120| — | 37 | — | — | TS43 | TS25 | @TKYIST | @TKYOSF | SRG2G 1| SRviaee-M | ‘Poekis
S[©7112300SNLF | * [ - |4 | 30 | 32 |230(150| — | 44 | — | — [ TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRGSOS M| SRGSoE M| NomR 0%
5 2300SALF|* (O] 4|30 32|230(150| — |44 | — | — | TS55 | TS43 | QTKY25T | @TKYISF | SRNa0c-M| SRMSOEM| POER cp
§[SRM2200SNLL | % |~ | 4 | 20 | 25 |250/120| 35 | 30 |1°30| — |TS32| TS25 | DTKY0ED | DTKY0D | SRH0G- | SRMPOE-M| 'PDER-2
2 2200SALL| % [O| 4|20 | 25 [250|120| 35 | 30 [1°30 — | TS32 | TS25 | DTKY0ED | DTKY08D | SRNIA0S-M| SRUSOEM| PDERA D
£ 2250SNLL | % [— |4 | 25 | 32 [300|170| 37 | 37 [1°30 — | TS43 | TS25 | @TKY15T | @TKYOSF | SRNA2S-M| SRUSREM| POER: D
‘5| 12250SALL| % |O|4 |25 | 32|300(170| 37 | 37 |1°30] — |TS43 | TS25 | @TKv1sT| @TkVOSF | SRGZES | | SREE | | APMTILSS
5 2300SNLL | % [— |4 | 30 | 32 [350|100| 50 | 44 [1°30| — | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKYISF | SRS M| SRUSOEM| PDERCD
Z| 1 2300SALL| [0 4|30 | 32 350|100 50 | 44 |1°30| — |Ts55 | TS43| @rKv25T| @rKYISE | SRGIOC || SROIOE | APMTIE04
* Spannmoment (N » m) : TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5, TS55=7.5
@ Standard ~A CRKS
N /
g mx =1 & 3 %%
=i @
L apmx LA
LF H
OAL AA
@ Lange Schneidkante A CRKS
3 = i 18 3 %%
e R
] APMX ‘ A
LF H
OAL A-A
M EINSCHRAUBVERSION Nur Rechtsausfihrung.
g g = N * *| D @) @ 7 v ——
N . EEE messungen (mm) § & %% @!
| Bestelibezeichntng = % E Innen Auen | Umfang | Innen Aul’Sen‘ mfang Innen Aulen Umfang
R E )| PP B R [ L0 Sp;innschraube YSchIUsseI WSP
SRM2160AM08S30 (@ [ O | 2 | 16| 8.5(14.6/48|30| 10| M8| 12 [TS25H| — |@TKYosD| — | SRGISE 1 | SREHSE.M -
o| ' 2200AM10535 | @ | O |2 |20(10.5(18.6/ 54| 35| 14 |M10| 14 | TS32 | — |@TKY08D| — | SRES0G.M | SRMZOE-M -
% 2250AM12540 | @ | O | 2 [25|12.5|23.5/62 40| 19|M12/ 19 [ TS43 | — |@Tkv1sT| — | SREGZ3S | SRVA2E .\ -

o 12300AM16545 |@ [ O | 2|30 |17 |28.3|68 |45 24 \M16| 24 | Tss5| — |@Tky2sT| — | SREI0C ) | SREI0E v -
2320AM16545 | @ | O | 2 [32[17 |30.0/68 | 45|24 |M16| 28 [ TS55 | — |@TKvasT| — | SRE322 | SRI2E -
SRM2200AM10L45 | % [ O | 4 |20|10.5|18.6| 64| 45| 14 M10| 30 | TS32 | TS25 | DTKY08D | DTKY08D| SRGZIE 01 | SREASE-M | ‘POERS
§| 7/220M0L | @| |4 20/10518.6|66 47 15|M10| 30 | TS32 | TS25 DTKY08D| DTKY08D| SEGS0GM | SRMAOEM | PORR- >
| 11/12250AM12L55 [ x| O| 4 | 25(12.5|23.5| 77 | 55 | 19 |M12| 37 | TS43 | TS25 |@TKY15T | @TKY0SF | SRa2G. M | SRNSEEM | PORER S
B[or22s0m2L @ |- |4|25[1255(23.5 77| 55| 17 |M12| 37 | TS43 | TS25 | @TKY15T| @TKY08F | SRG25C || | SREZOE | | APMTI13
| 1/2300AM16L60 [ % | O [ 4 [30(17 |28.3]83| 60 |24 |M16| 44 | TS55 | TS43 | @TKY25T| @TKYISF | SRGS0G-M | SRNSOEM | POERCH
S| 7230016l @ |4 [30(17 [28.3)86|63|22|M16| 44 | TSB5 | TS43 | @TKY25T| @TKY1SF | SRGI0C. M | SRMIOE-M | POERE
S| 2320AM16L60 | % [O| 4 [32]17 |29.0|83| 60|24 |M16| 44 | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F| SRG32C |\ | SREIZE || | Moar o0

2320M16L | @|—|4|32/17 |29.0/86|63 |22 |M16| 44 | TS55 | TS43 | @TKY25T | @TKY15F | SRN9aC-M | SRMSSE-M | POER

(Bemerkung) Fiir Verlingerungen und Aufnahmensiehe Seite K145—K146.
* Spannmoment (N » m) : TS25H=1.0, TS25=1.0, TS32=1.0, TS43=3.5, TS55=7.5

WSP > K123 ERSATZTEILE > M001
K11 8 VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145 TECHNISCHE DATEN > N0O1




M NUTENFRASEN

(72}
>
he)
o
- IN\VE
= , N : Drehzahl (min-')
» F : Tischvorschub (mm/min)
o Schnitigeschw.| Sorte und 2 16 620 625 630
Werkstoff Harte (m/min) |Ausfihrung Ausfiihrung N F ap N S ap N E ap N E ap
MPe120 |Standard| 3183 | 382 | 6 |2546 | 306 | 8 2037 | 489 | 12.5 | 1698| 407 | 15
160 | VP15TF
16028088 (1000 | VG | Lang [3183| 382 | 4 2546|306 | 4 |2037 | 489| 6 |1698) 407 | 75
S Scividersnd| Extra Lang|  —| — | — |2546| 306 | 2 [2037| 489| 4 |[1698| 407 | 3
Leg. Stahl MPe120 |Standard| 2785 | 334 | 6 |2228 | 267 | 8 |1783| 428 | 12.5 | 1485 357 | 15
140 | vP15TF
203508 (0 g0) | “Goe' | Leng |2785 | 334 | 4 |2208 | 267 | 4 |1783| 428| © |1485| 357 | 75
Stnitidesand| Eyiea Lang|  —| — | — |2228 | 267 | 2 [1783| 428 | 4 |1485| 357 | 3
MP6120 |Standard| 2387 | 286 | 6 |1910| 229 | 8 | 1528 | 367 | 12.5 | 1273 | 306 | 15
Vergiiteter Stahl | 35-45HRC (10(}260) VEE}HZ;[F Lang |2387 | 286 | 4 |[1910| 229 | 4 |[1528| 367 | 6 |1273| 306 | 7.5
Snitidesand| Eyiea Lang|  —| — | — |1910| 220 | 2 [1528| 367 | 4 |1273| 306 | 3
MPe120 |Standard| 2785 | 334 | 6 |2228| 267 | 8 |1783 | 535| 10 | 1485| 594 | 12
Leg. Werkzeugstahl | <350HB (12&60) Vge}nj;': lang |2785| 334 | 4 |2228| 267 | 4 |1783| 535| 5 |1485| 504 | 45
Senitidesend| £y 1 ang|  — | — | — |2228 | 267 | 2 | 1783 | 535| 2.5 |1485| 594 | 1.5
M Standard| 3979 | 477 | 4 |3183 | 382 | 5 |2546| 764 | 6 |2122| 849 | 7.5
VP15TF
ResuircEr Sl || =i (10530250) Geigr | Lang [3979 | 477 | 3 |3183 | 382 | 3 |[2546| 611| 4 |2122| 637 | 45
Schnittwiderstand
Extralang]l —| — | — |3183| 382 | 1.5 2546 | 500 | 1.5 |2122| 500 | 1.5
Uppsre |S18N0rd| 3979 | 796 | 6 |3183| 637 | 8 | 2546 | 1019 | 125 | 2122| 849 | 15
5
Guss <350MPa (15520300) Geigr | Lang |[3979 | 796 | 4 |3183| 637 | 4 |2546 1019 | 7.5 | 2122| 849 | 45
Schnittwiderstand
Extra Lang - - — |3183 | 637 | 2 2546 | 1019 | 4 2122 | 849 3
Standard|3581 | 716 | 6 |[2865| 573 | 8 |2202| 917|125 | 1910| 764 | 15
w0 | vP1sTF
Duktiler Guss | <soowpa | %0 | Gaier | Lang [3581| 716 | 4 |2865| 573 | 4 |2292| 917 | 75|1910| 764 | 45
Schnittwiderstand
Extralangl —| — | — |2865| 573 | 2 |2202| 917| 4 |[1910| 764 | 15
Standard| 3183 | 637 | 6 |[2546 | 500 | 8 |2037 | 815|125 | 1698 | 679 | 15
VP15TF
Duktiler Guss | <800MPa (15350250) Genger | Lang [3183 | 637 | 4 |2546 | 509 | 4 |2037 | 815| 7.5|1698| 679 | 4.5
Schnittwiderstand
Extralangl —| — | — |2546| 509 | 2 |[2037| 815| 4 |1698| 679 | 15
Standard| 1989 | 239 | 4 |[1591 | 191 | 4 |1273| 255| 6 |1061| 212 | 7.5
w0 | veisTE
Geharteter Stahl |45-soRe | (1%, | Sable | Lang [1989 | 239 | 2 [1591| 191 | 2 [1273| 255| 4 [1061| 212 | 3
Schneidkante
Extralang| — | — | — |1591| 191 | 1 [1273| 255| 2.5 |1061| 212 | 15
Standard| 1194 | 143 | 4 | 955|115 | 4 | 764 | 153| 6 | 637| 127 | 7.5
o | veisTE
Geharteter Stahl | s0-60Re | (, % | Sadle | Lang [1194 | 143 | 2 | 955|115 | 2 | 74| 153 | 4 | 37| 127 | 3
Schneidkante
Extralang| — | — | — | 955|115 | 1 | 764 | 153 | 25| 637| 127 | 15
Standard| 995 | 100 | 4 | 796 | 80 | 4 | 637| 64| 6 | 531| 53| 75
Titanlegierung <350HB (35_?30) MP9120 Lang 995 | 100 2 796 | 80 | 2 637 64| 4 531| 53 3
Extralang| — — — 796 | 80 | 1 637 64| 25| 531| 53 1.5
Standard| 995 | 100 | 4 | 796 | 80 | 4 | 637| 64| 6 | 531| 53| 75
Hitzebesténdiger Stahl = (3(?—060) MP9120 | Lang 995 | 100 2 796 | 80 | 2 637 64| 4 531| 53 | 3
Extralang| — | — | — | 796| 80 | 1 | 637| 64| 25| 531| 53| 15
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ROTIERENDE WERKZEUGE

B SCHULTERFRASEN (Schnitttiefe : Klein)

(72}
>
38 o
= ®©
= N : Drehzahl (min-')
» ae F : Tischvorschub (mm/min)
o Schnittgeschw.| Sorte und T 616 620 $25 $30
Werkstoff . €
EIRSIS Harte | (/min) Ausfiihrung Ausflhrung|—S——¢ ap |ae | N | F |ap|ae | N| F |ap |ae | N | F | ap | ae
MPe120 |Standard|3979| 796 4 | 6 [3183| 955/ 5 | 8 [2546[1273] 6 |10 [2122[1273) 755 |10
20 | vP15TF
18028088 10 %ocr) | “Gomgs' | LANQ |3979) 637 4 | 4 |3183) 637| 5 | 6 |o546|1273| 6 | 75[21221273| 75 | 75
e Scitidesend) eyyen | ang| — | — | — | — [3183] 382) 5 | 4 |2546|1019] 6 | 5 [2122] 637| 75| 3
He) S MPe120 |Standard|3183| 500| 4 | 6 |2546| 509| 5 | 8 [2037| 815| 6 |10 [1698| 849 7.5 |10
160 | VP15TF
28055088 (0 g00) | “Gos' | LeNG [3183) 382) 4 | 4 |2546) 407| 5 | 6 |2037) 611| 6 | 751698 509 75 | 75
Stnitidesand| Eytra Lang| — | — | — | — |2546| 306| 5 | 4 [2037| 489| 6 | 5 |1698| 407| 7.5 | 3
MP6120 |Standard|3183| 509| 4 | 6 |2546| 509 5 | 8 [2037| 815 6 |10 [t698| 849] 75 10
Vergiiteter Stahl | 35—4stre |, 180 | VPASTF ) oy [3183| 382 4 | 4 [2546] 407 5 | 6 |2037) 611| 6 | 7.5[1698] 679] 75| 75
(120-200) |~ Geriger 9
Shnitidesnd| Eyira Lang| — | — | — | — |2546| 306| 5 | 4 [2037| 489| 6 | 5 |1698| 509| 7.5 | 3
MP6120 |Standard|3183| 509| 4 | 6 |2546| 509 5 | 8 [2037| 815 6 |10 [t698| 849] 75 10
Leg. Werkzeugstahl | <3s0u8 | 1% [ VPISTF 1) ong |3183] 382 4 | 4 |2546 407) 5 | 6 [2037| 611 6 | 7.5|1698| 509] 7.5 | 7.5
(120-200) |~ Geringer 9
Senitidersend) ey | ang| — | — | — | — [2546| 306 5 | 4 |2037| 489| 6 | 2.5|1698| 407| 75| 15
M Standard|3979| 477| 4 | 6 [3183| 509| 5 | 8 [2546| 764] 6 |10 |2122| 849| 7.5 |10
VP15TF
Rostfreier Stahl | <270HB (1052250) Geiger | Lang |3979| 477| 4 | 4 |3183| 382| 5 | 6 |2546| 611| 6 | 7.5|2122| 849| 75 | 7.5
Schnittwiderstand
Extralang| — | — | — | — [3183| 382 5 | 4 [2546| 509 6 | 5 |2122| 424| 7.5 | 1.5
Upqsre |S12N02rd|3079]1692| 4 | 8 [3183/1502] 5 | 10 |2546|1508) 6 |10 [2122]1485) 75 |10
5
Guss <350MPa (15530300) ! Gaigr | Lang |3979]1194| 4 | & |3183|1273| 5 | 8 [2546(1528| 6 |10 2122|1485 7.5 | 6
chnittwiderstand
Exttalang| — | — | — | — [3183| 955| 5 | 6 |2546]1273) 6 | 7.5|2122|1061| 7.5 | 3
Uppsr [SENGaTS[3979/1592] 4 | 8 (31831692 5 | 10 2546|1508 6 |10 [2122)1273) 75 |10
5
Duktiler Guss | <500MPa (1558‘;80) Geingr | Lang |3979|1194| 4 | 6 [3183[1273| 5 | 8 [2546|1528| 6 |10 |2122|1273| 7.5 | 6
Schnittwiderstand
Exttalang| — | — | — | — [3183| 955| 5 | 6 [2546]1273) 6 | 7.5|2122|1061| 7.5 | 3
Uppsr |[SEN0aT0[3581/1432) 4 | 8 |2865/1433) 5 | 10 [2292]1375) 6 |10 19101146 75 |10
5
Duktiler Guss | <800Pa (1533250) Gigr | Lang |3581(1074| 4 | 6 |2865/1146) 5 | 8 [2202[1375] 6 |10 |19101146| 7.5 | 6
Schnittwiderstand
Extralang| — | — | — | — |2865| 860| 5 | 6 [2202|1146] 6 | 7.5|1910| 955 7.5 | 3
Standard|1989| 239 4 | 4 [1591| 191| 5 | 5 [1273] 255| 6 | 7.5|1061| 212| 7.5 | 3
VP15TF
Geharteter Stahl | 45-50HRC | ' | “Stble | Lang [1989| 230| 4 | 2 |1501| 191| 5 | 3 |1273| 255| 6 | 4 |1061| 212| 75 | 1.5
(60—120) 9
Schneidkante
Extralang| — | — | — | — |1591| 191| 5 | 2 [1273] 204| & | 15|1061| 170 7.5 | 1
Standard|1194| 143| 4 | 4 | 955/ 115| 5 | 5| 764| 153| 6 | 7.5| 637| 127 7.5 | 3
o | veisTE
Geharteter Stahl [ 50-60HRC [ (,o %o | “Sale | Lang [1194] 143 4 | 2 | 955 115 5 | 3 | 764 153] 6 | 4 | 637 127 7.5 | 15
Schneidkante
Extralang| — | — | — | — | 955| 15| 5 | 2| 764| 122| 6 | 15| 637| 102 755 | 1
Standard| 995| 209| 4 | 4 | 796| 230| 4 | 5 | 637| 191| 6 | 7.5 531| 159| 7.5 | 3
Titanlegierung <350HB (3(?_%0) MP9120 | Lang | 995 299| 2 | 2 | 796| 239| 2 | 3 | 637| 191| 4 | 4 | 531| 159| 3 | 1.5
Extralang| — | — | — | — | 796| 239 1 | 2 | 637| 191| 25 | 15| 531| 159| 1.5 | 1
Standard| 995| 209 4 | 4 | 796 239| 4 | 5 | 637| 191 75| 531 159| 75 | 3
Hitzebestandiger Stahl | — (35_%0) MP9120 | Lang | 995| 200| 2 | 2 | 796| 239 2 | 3 | 637| 191 4 | 4 | 531| 150 3 | 1.5
Extralang] — | — | — | — | 796| 239 1 | 2 | 637| 191| 25 | 15| 531| 159| 1.5 | 1
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M SCHULTERFRASEN (Schnitttiefe : GroR)

@ (Bemerkung) Bearbeitung von rostfreiem Stahl

é o Bei Schruppbearbeitungen von rostfreiem Stahl unter

= Aé§ © ) Verwendung von Gegenlauffrasen, entsteht eine starke

5 N : Drehzahl (min-") Gratbildung am Werksttick. Wir empfehlen bei der
» Gl F : Tischvorschub (mm/min) Bearbeitung von rostfreien Stéhlen Gleichlauffrasen.
o Schnittgeschw.| Sorte und T 616 620 $25 $30

I Pl (m/min) [Ausfiihrung AUSTIT N | F |ap|/ae| N | F |ap|/ae| N | F |ap|ae| N | F |ap]| ae

MPe120 |Standard|3970| 637| 8 | 4 |3183] 764| 10 | 4 |2546|1273[125| 5 [2122|1273[15 | 45
20 | VP15TF

10028048 | (16 e0) | Gor | Lang [3979| 477| 8 | 3 [3183) 509) 10 | 3 25461019125 4 |2122) 84915 | 3

e Scnitidesnd| eyira Lang| — | — | — | — |3183| 382) 10 | 2 |2546| 764|125| 25|2122| 849|15 | 15

Leg, S MPe120 |Standard|3183| 382| & | 4 |2546| 509| 10 | 4 [2037| 815|125| 5 [1698| 849|15 | 45
160 | VP15TF

2035048 (120" y00)| Gega | LaNG [3183] 382] 8 | 3 |o546) 306 10 | 3 |2037) 611|125 4 |1698) 50915 | 3

Stnthidesnd| Eyira Lang| — | — | — | — |2546| 306| 10 | 2 [2037| 489|125| 2.5|1698| 407|15 | 1.5

MPe120 |Standard[3183| 382 8 | 4 2546 509| 10 | 4 [2037| 815125| 5 |1698| 84915 | 4.5

Vergiiteter Stahl | 35-45HRC (1233200) V'ge}[geTrF Lang |3183| 382| 8 | 3 [2546| 306| 10 | 3 [2037| 61112.5| 4 |1698| 50015 | 3

Snithidesnd| Eyira Lang| — | — | — | — |2546| 306| 10 | 2 [2037| 489|125| 2.5|1698| 40715 | 1.5

MPe120 |Standard[3183| 382 8 | 4 2546 509| 10 | 4 [2037| 815125| 5 |1698| 84915 | 45

Leg. Werkzeugstahl | <350H8 (1233(;00) Vge}nsgeTrF Lang [3183| 382| 8 | 3 |2546| 306| 10 | 3 |2037| 611|12.5| 2.5[1698| 50015 | 3

Senitidersend) ey | ang| — | — | — | — [2546| 306| 10 | 2 |2037| 489|12.5| 1.5|1698| 407[15 | 15

M Standard[3979| 477| 8 | 4 (3183 500| 10 | 4 |2546| 764|12.5(10 [2122| 849[15 |10
VP15TF

sz etEhl) || At (1053250) Gangr | Lang |3979] 477| 8 | 3 [3183| 382| 10 | 3 [2546| 611|125| 4 |2122] 50915 | 4.5
Schnittwiderstand

Extralang| — | — | — | — [3183| 382| 10 | 2 |2546] 489|12.5| 15(2122| 34015 | 15

Standard 3979|1194 8 | 8 (3183[1273| 10 | 8 |2546|1273/12.5(10 [2122|1485[15 |10
VP15TF

Guss <3500Pa (1553200) Geiger | Lang |3979| 955/ 8 | 5 |3183| 955| 10 | 4 |2546|1273|1255| 7.5(2122|1061|15 | 4.5
Schnitwiderstand

Extalang| — | — | — | — [3183| 764| 10 | 2 [2546/1019]12.5| 15(2122| 84915 | 3

Standard|[3979|1194| 8 | 8 (31831273 10 | 8 |2546|1273/12.5(10 [2122[1273[15 |10
VP15TF

Duktiler Guss | <500MPa (1558‘;80) Geingr | Lang |3979| 955| 8 | 5 [3183] 955| 10 | 4 |2546|1273|12.5| 7.5|2122| 84915 | 45
Schnittwiderstand

Extalang| — | — | — | — [3183| 764| 10 | 2 [2546/1019/12.5| 5 [2122| 84915 | 15

Standard 3581|1074 8 | 8 (2865|1146 10 | 8 [2292|1146]12.5(10 |1910|1146]15 |10
VP15TF

Duktiler Guss | <80omPa (1533250) Geingr | Lang |3581| 859 8 | 5 [2865| 860| 10 | 4 |2202|1146|12.5| 7.5|1910| 76415 | 45
Schnittwiderstand

Extralang| — | — | — | — [2865| 688| 10 | 2 [2292] 917[12.5| 5 [1910] 76415 | 1.5

Standard|1989| 239| 8 | 2 (1591 191| 10 | 3 |[1273| 255/125| 4 |1061| 212[15 | 3
VP15TF

Gehérteter Stahl | 45-50HRC (601_0320) Sble | Lang [1989] 230 8 | 1 [1591| 191| 10 | 2 [1273| 204 12.5| 1.5[1061| 10615 | 15
Schneidkante

Extralang| — | — | — | — 1591 191 10 [ 1 | = | — | = | —|—|—| — | —

Standard|[1194| 143| 8 | 2 | 955/ 115/ 10 | 3 | 764| 153/125| 4 | 637| 12715 | 3
o | VP1sTF

Geharteter Stahl [ 50-60HRC | (,o ™10 | Sble | Lang |1194) 143 8 | 1 | 965 115 10 | 2 | 764| 122125 15| 637| 64]15 | 15
Schneidkante

Extralang| — | — | — | — | 955 115|100 [ 1 | — | — | —| —=|—|—| — | —

Standard| 995| 199| 4 | 2 | 796| 159| 4 | 3 |637| 127] 6 | 4 | 531| 106 75| 3

Titanlegierung <350HB (3(?_%0) MP9120 | Lang | 995/ 199| 2 | 1 | 796| 159| 2 | 2 | 637| 127| 4 | 1.5]| 531| 106| 3 | 1.5

Exttalang| — | — | — | — | 796| 159| 1 | 1 | 637] 127] 25| — | 531| 108 1.5| —

Standard| 995| 199| 4 | 2 | 796| 159| 4 | 3 | 637 127| 6 | 4 | 531| 106 75| 3

Hitzebesténdiger Stahl = (35_%0) MP9120 | Lang | 995| 199| 2 | 1 | 796| 159| 2 | 2 | 637| 127| 4 | 1.5] 531| 106| 3 | 1.5

Extralang| — | — | — | — | 796| 159| 1 | 1 | 637 127| 25| — | 531| 106 15| —

K121



ROTIERENDE WERKZEUGE

KUGELKOPF- VAA @ Firr das Schruppen von Formen- und Gesenken.

@ Spanbrecher mit geringem Widerstand.

Inkl. '\
Konturfrégen

FRASEN s @ Fraskdrper und WSP mit hoher Stabiliat.
SRMP2 333
2950

® Weldonschaft (Fig.1) ® Weldonschaft (Fig.2)

DCON

DCON

CRKS M20
CRKS M20

@ Kombischaft (Fig.7)

@

DCON
DCON

Nur Rechtsausfuihrung.

I * *
N . % E Abmessungen (mm) ;i_"'\ § \\\@\\% % ‘,‘i_ﬁ
| Bestelbezeichnung | — % g Innen,Aufen |Umfang | InnenAufen |(Umfang| Innen Aufden Umfang
R[N] DC |DCON| LF | LH | APMX| < Spannschraube Schlussel WSP

SRM2400I140NLS (@[ 2| 40 |40 | 190 | 120 | 54 [1| TS6S | TS43 |TKY30T TKY15F SRG40C | SRG40E | ‘MPLL! %

N 2400150NLS (@[ 2| 40 |50 | 200 | 120 | 54 |3 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E |“NATIe0%

E < 2500140NLS (@[ 2| 50 |40 | 190 | 120 | 63 |2 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“NALIe0%
2 2500150NLS (@[ 2| 50 |50 | 200|120 | 63 |4 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“NpALieot
3|5 2400140NLM (@[ 2| 40 |40 | 220 | 150 | 54 |1 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | /MM TI60%
2 ks 2400150NLM (@[ 2| 40 |50 | 230 | 150 | 54 |3 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E |“NOALIe0d
kS 2500140NLM (@[ 2| 50 |40 | 220 | 150 | 63 |2 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“NALIe0%

@ 2500150NLM (@] 2| 50 |50 |230 | 150 | 63 |4 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F SRG50C |SRG50E | ‘Mo o0
3| N[SRM2400MNLS |@®|2| 40 | — | 256 | 120 | 54 |5| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG4OE |SOALI S0}
8|2 2500MNLS |x[2| 50 | — | 256 | 120 | 63 | 6| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“NpALieot
§ 5 2400MNLM (@[2| 40 | — | 286|150 | 54 |5| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | /MM LI60%
2|5 2500MNLM [x[2| 50 | — | 286|150 | 63 | 6| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“Npa oot
N|SRM2400WNLS |* |2 | 40 |50.8| 200 | 120 | 54 |7 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRGA4OE | M VTLIO0%

& < 2500WNLS [x[2| 50 |50.8 | 200 | 120 | 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“NaLieod
§ 5 2400WNLM [ [2| 40 |50.8|250 | 170 | 54 |7 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E | /MM TISO%
E = 2500WNLM [x[2| 50 |50.8 | 250 | 170 | 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“NpALieos
< o 2500WNLL |x[2]| 50 |50.8| 300|220 | 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“NALIe0%
3 2500WNLX [x[2]| 50 |50.8 | 350 | 270 | 63 |7 | TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“Npa et

§ 1|SRM2400SNLS | *|2| 40 |42 | 200 | 100 | 54 |8 | TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F SRG40C| SRG40E ARMT 1604
X 2500SNLS |x[2| 50 |42 | 200|100 | 63 | 8| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG50C | SRG50E |“Noaleot
B & 2400SNLM | [2]| 40 |42 | 250 | 150 | 54 | 8| TS6S | TS43 |TKY30T|TKY15F| SRG40C | SRG40E |“¥ATISOM
Ik 2500SNLM % |2| 50 |42 | 250 | 100 | 63 | 8| TS6 | TS43 |TKY30T|TKY15F SRGS50C |SRGS50E | ‘Mo o0

* Spannmoment (N « m) : TS43=3.5, TS6=10.0, TS6S=10.0
@ : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan. ERSATZTEILE > M001
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“wsp

Beschichtet Cermet | Hartmetall Abmessungen (mm)
(0]
S Form Bestellbezeichnung é - S § :": Ig Inc—: § g o =Ll o s |Bs|AN Abbildung
S22 ES3E
w == > >>ZZ
Stabile SRG16C G| |®|x® 8 |16 | —| 82 (35 | —|11°
_ |Pehneidkante 20C G| |e/x|e 10 |19 | —|102 |46 | — [10° ‘
2 25C G| |e|x|e 12524 | — 128 |55 | — [10°|3]] @% %ﬂas
= 0 30C G| |@/x|e 15 (28 | —[153 |7 | — [10°| & sI®
32C G| |e|x|e 16 |28 | — 163 |7 | — |[10°
Stabile SRG16E G| |e[x|e 8 [135] — | 6.7 [35 | — [11°
c Schneidkante 20E G| |e|x|e 10 155 — | 85 |46 | — | 9°|_ @\ﬁ
2 25E G| |e|x|e 12.5]20.5| — 102 |55 | — | 9°|% } %AN
< o 30E G| |e|x|e 15 [252| — 122 |7 | —| o°|pel L | s
32E G| |e|x|e® 16 261 — 131 |7 | —| o
Geringer SRM16C-M M| [o[x|® 8 [16 | — |82 [35 | — [11°
 [Jemierstand 20C-M M| |@|x|® 10 |19 | —|102 |46 | — [10°] _
g 25C-M M| |®|x|® 12524 | — 128 |55 | — [10°[ | TXS E%:\Bgf'
= @ 30C-M M| |@|x|® 15 28 | =163 |7 | = [10°|gel_L | e
32C-M M| |@|x|® 16 28 | — 163 |7 | — |10°
Geringer SRM16E-M M o x| O 8 (135  — | 6.7 |35 | — |11°
S 20E-M M |®|x ® 10 [155| — | 85 |46 | — | o°|_
2 25E-M M| |®|x|® 12.5205) — [102 |55 | — | 9°[ 3N\ Eﬁm
< @ 30E-M M| |@|x|® 15 |252| — 1122 |7 | —| oo|rel_L | [s]
32E-M M| |@|x|e 16 |26.1| — 131 |7 | — | @
*2SRG40C G N0 20 [36 | — [205 8.0 | — |11°
5 w*z 50C G oole 25 40 | —[26 |85 |—|11°] 5 @1)
£ AN
RE L S
*2SRG40E G O 20 [32 | — [166 8.0 | — |11°
3 W *2  50E G oo 25 [358| — 20 |85 | — |11°| % %:)AN
>
< RE #
wq|gtabie | APMT1135PDER-H2[M|® ° elefe] 0811 [ 97635 35 [12/117 L _ _RE
mrecten 1604PDER-H2|M|® ° ® oo 038165 14| 952547614 11°| [SERI,5 %
(=T AN
)] £ J LE 1S !
:E) gerinlger. APMT1135PDER-M2|M | ® ° (] 0.8/11 9163535 [12(11°|] —L _RE
chnittiderstand 1604PDER-M2{M | ® ° ° 0.8/16.5|14 | 9.525|4.76|1.4|11° G %
S 8= AN
w 5;[ LE Is[f

(Umfangs-WSP werden in M-Toleranz Ausfiihrung hergestellt.)

*1 Fir die Umfangs-WSP gilt : 1. Empfehlung ist der scharfe M Spanbecher (APMT....PDER-M2).
Fir eine noch héhere Schneidkantenstabilitat, verwenden Sie bitte den H2 Spanbrecher (APMT....PDER-H2).

*2 2 WSP je VPE.

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SRM#2 o16-—032

| i | Auskragung
C ‘ ] Die Schnittdatenempfehlung sind allgemeine Ausgangswerte, welche unter folgenden Bedingungen gelten:
/ | 1 - Verwendung eine BT50 Aufnahme. -"a" Lange der Auskragung von der Spindel bis zur Aufnahmefléche.
e e o -"b" Lange der Auskragung von der Aufnahmefl&che bis zur Schneide. -"¢" Gesamtauskragung.
i ©
| Schneidkanten- durchmesser.0C Typ a b c
1 Standard 50 155
} © 16 Lang 70 175
| Extra Lang = —
| Standard 70 175
; o 20 Lang 100 205
a . Extra Lang 105 150 255
Standard 80 185
25 Lang 120 225
' Extra Lang 200 305
bc Standard 100 205
‘ 30 Lang 150 255
Extra Lang 250 355

Schnittdatenempfehlung fiir Fraserausfiihrungen mit zusétzlicher peripheriescher WSP.

Wir empfehlen fir diese Ausfiihrung eine maximale Schnitttiefe von 1.4-1.5xDC. Die
peripherieschen WSP dienen ausschliefl3lich der Bearbeitung von kleinen
unzerspanten Bereichen, welche durch die Hauptschneide nicht zerspant wurden.

Maximale
Schneidenlange

(Lange Schneidkanten)

EHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. Schnittgeschw. [Vorschub pro Zahn| Schnitt A : Nutenfrasen
Werkstoff Harte Sorte (m/min) (mm/Z.) Modus
0.12 (0.08—0.2) A
Leg. Werkzeugstahl| ~ <250HB VP2ORT (12015%00) 02(01-04) | B S
0.15 (0.1—0.3) C a
0.2 (0.1—0.3) A 1.00C S
VP20RT 200 =
Leg. Werkzeugstahl|  <250HB VP30RT | (160—250) | 0:3(0.1=04) | B B : Schulterfrasen (Standard)
0.2 (0.1—0.4) © 2
200 0.2(0.1—0.3) A 3
<235HB VP20RT | (450" 550) 0.3(0.1—0.4) B =
. 0.2(0.1—0.4) C E o
Gussstéahle 0.2(0.1=023) A = )
<o30HB | YPISTF 2oy 0301045 B @ 0.2C 2
- VP20RT (160—300) 2 : :
002-2 281 _82; i C : Schulterfrasen (Lange Schneidkante)
. . .25 (0.1—0.
. Zugfestigkeit VP15TF 200 —
Duktiler Guss <540MPa VP20RT | (160—300) ggg 281 _gjg; (B: § gg;
| zogesioet |verre | a0 | 0250100 A %
<350MPa VP20RT | (160—300) 0.25 (0.1=0.4) C _.| lo.1bc
ERSATZTEILE > M001
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FASEN- -~
FRASEN Eﬁ S A Y

CESPLFSPLGSP

G I

® 8 L16
| (=]
)
@ 5 Frisarten méglich. APIX— e
® Ausgezeichnete Scharfe KAPR
mit 11° positiven WSP.
® 30°, 45° und 60° Ausfiihrungen. LH .
KAPR :45° Nur Rechtsausfiihrung.
*
%’ ﬁ Abmessungen (mm) ?/%A
Bestellbezeichnung ig & ® \|
R [N [kaPR| DC | DCX | LF |DCON| BD | LH |L16| L5 | L6 |APMX Sgﬁg&e Schliissel
CESPR081S20 |®|1]|60°| 8| 19.6 | 110 |20 | 195 |40 |25 |11 | — | 10.2 | TS52 | DTKY25R
161820 |®|1[60°| 16 |[27.8 110 |20 [ 19.5|40 |25 |11 | — | 102 | TS5 | DTKY25R
323832 |@|3(60°| 32438 |125|32|315|45|36| 14|19 |102| TS5 | DTKY25R
CFSPR041S16S |®@|1|45°| 4 |157| 85|16 | 144 (25|24 |10 | — | 59| TS4 | QTKY15F
041S16L |®@|1|45°| 4 157|110 |16 | 144 |50 |24 |10 | — | 59| TS4 | @TKY15F
081S20 (@] 1(45°| 8246|110 |20 | 195|40 |25 11| — | 83| TS5 | DTKY25R
161S20 |®[1]45°| 16 326|110 |20 | 19540 |25 |11 | — | 83| TS5 | DTKY25R
323S32 |@|3|45°| 32 486|125 |32 |315|45|36 |14 |19 | 83| TS5 | DTKY25R
CGSPR081S20 |®|1|30°| 8|284 |110 |20 19540 |25 |11 | — | 59| TS5 | DTKY25R
161S20 |®|1[30°| 16 |36.4 110 |20 | 195|40 |25 |11 | — | 59| TS5 | DTKY25R .
323S32 |@[3(30°|32|524|125|32|31.5|45 36|14 | 19| 59| TS5 | DTKY25R | SPMW1203:

* Spannmoment (N » m) : TS4=3.5, TS5=7.5, TS52=7.5

@ 2 [Beschichtet| Cermet |Harimetal| Abmessungen (mm)
o}
Form Bestellbezeichnung (_% é? E = ﬁ ﬁ § e Abbildung
| g |& & |SIZIEIE| ¢ S | RE
>|D Z|Z[D|T
SPMW090304 M| E* [x @ |®e®|le® e 9525318 04 RE
090308 M| E*|x|®| |@/®|le|®| 9525 318 | 08 ™
h. 120304 M{E* |x|® ® 00 o127 | 318 | 04 ] B ]
— * & / VAN
120308 M| E™ [*x|® ® 0o o127 | 3.18 | 0.8 = f11°
Ic s

* NX2525 und NX4545 WSP haben eine "T" Verfasung.

‘HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstof B . AR =i e - e
UTi20T 180 (130—220) 0.4 0.15
C-Stahl 180—280HB uP20M 180 (130—220) 0.4 0.2
Leg. Stahl NX4545 180 (130—220) 04 0.2
280—350HB UTi20T 100 (70—120) 0.3 0.15
Guss Zugfestigkeit uTi20T 140 (100—170) 0.5 0.25
<450MPa HTi10 140 (100—170) 0.5 0.25
@ Drehzahl (min"')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)
@ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZahnezahlxDrehzahl
@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan. ERSATZTEILE > MO001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

T-NUTEN FRASEN £

Schruppen

G I .

/']\ L16

@\\I- -
DC

i
DCON

@ Verfiigbar fiir T-Nuten 14, 18 und 22. L
® Schulterfrasen und Riickaufbohren
auch maéglich.

Nur Rechtsausfihrung.

KAPR :90°
. = *

. §§ % ﬁ Abmessungen (mm) &3 %

Bestellbezeichnung| 25| 2| & Y
F2[r| & [oc| LF [ocon] BD | LH [L16] L5 | L6 [aPMX| Spannschraube Schiiissel WSP

TSMPR252525 | 14 |@| 2 [25]112] 25 [12.5|33.2[32[ 1217 11 TS3 DTKY08D MPMW070308

322532 | 18 |@| 2 [32/120|32 (16 |41.2|36|14 |19 14 TS4 @TKY15R MPMW090308

402832 | 22 |@| 2 |40|130| 32|20 |[51.2|36|14 19| 18 TS5 @TKY25R MPMW120408

* Spannmoment (N « m) : TS3=1.0, TS4=3.5, TS5=7.5

P
o |Hatmetal] Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung § s Abbildung
< E IC S RE
=)
MPMWO070308 M| @® 794 | 3.18 | 0.8 RE RE
090308 M(® 9.525| 3.18 | 0.8 ™
" 120408 M(® 12.7 476 | 0.8 ] E AN
b= imo
EPSRKI Ic s
86°
.HNITTDATENEMPFEHLUNGEN B BITTE BEACHTEN SIE
Schnitt | Vorshub o Unieh Beim T-Nuten Frasen missen die
Werkstoff Harte Sorte CRNITLIESCIW. | OISCiuD o . refng Werkstlicke vorbearbeitet sein. £
(m/min) (mm/U.) L ) . x £
- oY Fur eine einwandfreie Spaneabfuhr I
180—280HB UTi20T = = beachten Sie bitte die Abb. rechts. 8
Lg_StSEiZLI SICUIED) (Oii=02) @Zu bearbeitende Nuten missen %
g 280-3s0HB | utizor | (8GN D g frei von Spénen sein. %)
Zugfestigkeit ; 100 0.15 T-Nuten
Guss 1™ Zasompa | YT2T | (80—120) | (0.1-02)
@ Drehzahl (min')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)
@ : Lagerstandard. ERSATZTEILE > M001
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AUFBOHREN !

Schruppen

CBJP.CBMP

e ow k]

L16

: i
b Z
_ h [}
= | a
* | [
KAPR L5 L6
. . LU
©® Aufbohren mit 86° rhomboiden 4
WSP und stabiler Schneidkante. LF
@ Zur Herstellung von Senkungen fiir
Innensechskantschrauben (M8-M30).
® 86° Rhombische Form - 11° positive Nur Rechtsausfiihrung.
KAPR :90° Wendeschneidplatten.
|l= * O @
Fiir %f‘] Abmessungen (mm) § /"I
Bestellbezeichnung| Schr. || 2 & V
GroRe — &
R|N| DC [DCIN| LF [DCON|LH | LU [L16| L5 | L6 | Spannschraube Schlissel WSP
CBJPR141S25 [ M8 |@|1|14 | 3.1/108| 25 |28 |21 |[32]|12 |17 TS3 @DTKY08D | JPMT060204-E
172825 | M10 (@2 |17.5| 53|115| 25 (35|26 |32 |12 |17 TS3 @TKY08D | JPMT060204-E
202825 | M12 |@|2(20 | 7.8(120| 25 |40 |30 |32|12|17 TS3 @DTKY08D | JPMT060204-E
232S25 | M14 |@|2(23 |10.8[126| 25 |46 (34.5|32 |12 |17 TS3 @TKY08D | JPMT060204-E
CBMPR262S32 | M16 |@| 2|26 | 85|132| 32 |52(39 |36 |14 |19 TS4 @TKY15R | MPMT090308
292532 [ M18 | % |2|29 |11.5[138| 32 |58 43.5|36 |14 |19 TS4 @TKY15R | MPMT090308
322832 | M20 (@] 2|32 |14.5/144| 32 |64 |59 |36 |14 |19 TS4 @TKY15R | MPMT090308
352832 | M22 (@] 2|35 |17.5/150| 32 | 70|70 |36 |14 |19 TS4 @TKY15R | MPMT090308
392832 | M24 |@|2|39 |215|158| 32 | 78|78 |36 |14 |19 TS4 @TKY15R | MPMT090308
432S32 | M27 [x|2]43 [255|166| 32 [ 86|86 |36 |14 |19 TS4 @TKY15R | MPMT090308
482S32 | M30 (@248 [305|176| 32 |96 |96 |36 |14 |19 TS4 @TKY15R | MPMT090308
* Spannmoment (N » m) : TS3=1.0, TS4=3.5

.- O O O O

= » | Beschichtet | Harmetal Abmessungen (mm)
[
:cuf‘_; Form Bestellbezeichnung ég% E Ic L el wils |re Abbildung
oo [
= =
JPMT060204-E M|*x|® ° — |6.26| 6 |7.94/2.38|0.4 RE -—L RE
g E = 1Y =
AN
© ﬁw
Le | JEFSR |s| !
MPMT090308 M [ % | % ® |[9525| — | — | — |318/08| RE SE
al 4
= | H
O ‘— o
EPSRL] s

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

.HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. CBJP CBMP
OIS T S Schnittgeschw. (m/min)| Vorschub (mm/U.)|Schnittgeschw. (m/min)| Vorschub (mm/U.)
Allg. Baustahl <180HB VP15TF 180 (100—200) | 0.16 (0.12—0.2) | 180 (100—200) |0.225 (0.15—0.3)
C-Stahl 180—280HB VP15TF 180 (100—200) 0.2 (0.15—0.25) | 180 (100—200) | 0.275(0.2—0.35)
Leg, sl 280—350HB VP15TF 120 (80—160) | 0.16(0.12—0.2) | 120 (80—160) |0.225 (0.15—0.3)
Rostfreier Stahl <200HB VP15TF 150 (100—200) | 0.16 (0.12—0.2) | 150 (100—200) |0.225 (0.15—0.3)
Zugfestigkeit _ _ _ _
Guss ZA50MPa VP15TF 160 (100—220) 0.3(0.2—0.4) 160 (100—220) 0.35(0.2—0.5)
@ Drehzahl (min')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)
@ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZahnezahlxDrehzahl
(Bemerkung) Fir das Werkzeug CBJPR141S25 reduzieren Sie bitte den Vorschub um 50%.
ERSATZTEILE > M001
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AN
N

NUTENFRASEN

Schruppen

Ce) o ]

L16

1 &
8 E - 8
Oc ) LL
—
L5 L6
.. cw | LU
® Werkzeug fir Plan- und H
Langseinstiche. LF
@ Fiir Inneneinstiche ist der
Mindestdurchm. ¢ 25mm.
@ Fiir Stechbreiten von:
1.25mm — 6.30mm. Nur Rechtsausfiihrung.
= Min.
2 Abmessungen (mm) Nutenmale Bearb.
Bestellbezeichnung S ) Durchm.| WSP Bezeichnung
| C
R N LF |DCON| LH LU [L16| L5 | L6 cw CDX DC
1.25 1.2
KSMGR25S25 ®|1]|115 25| 40 36.5/ 32|12 | 17 1.45 1.5 25 MGTL33(.
1.56<CW=<40 3.0
1.25 1.2
1.45 1.5
130 (32| 50 |49 |36 (14|19 40 MGTL43:.
KSMGR40S32 o1 1.5 CW=<23 3.0
255 CW<47 4.5
131.6 | 32| 51.6| 506/ 36 | 14| 19| 4.8<CW<6.0 45 40 MGTL44:
1.25 1.2
1.45 1.5 o
180 | 321|100 99 | 36|14 |19 40 MGTL433
KSMGR40S32L o1 1.5<CW=<23 3.0
25<CW<47 45
181.6 | 32| 101.6 |[100.6/ 36 | 14 | 19| 4.8<CW<6.0 45 40 MGTL44(,
FERSATZTEILE
& P o 1Ay
Werkzeugbezeichnung /
Kniehebel Feder Spannring Spannschraube Schlussel
KSMGR25S25 LLCL13S HLS2 - LLCS105 DHKY20F
40S32 LLCL24 — LLP14 LLCS108 @HKY30R
40S32L LLCL24 - LLP14 LLCS108 @HKY30R

* Spannmoment (N + m) : LLCS105=1.5, LLCS108=3.3

lHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

B SCHNEIDKANTENVERFASUNG

Die zusatzliche Verfasung steigert fiir die Stahlbearbeitung die Standzeit.

Werkstoff Harte Sorte SCh(’:ri:}?r‘?ii‘;hW- VOFS(Crrr‘:th;]F;; %ah” Verwenden Sie eine Diamant-Feile.
NX2525 130 0.225 50501
Alg. Baustahl | <1gorp | -UTi20T { (120-150) | (0.1-0.35) v’ 20° - 30°
T 160 0.225 )
(120—200) | (0.1—0.35)
NX2525 110 02
1802800 | UTi20T (100—120) | (0.1—0.30)
C-Stahl VP20MF 120 0.2
Leg. Stahl (100—140) | (0.1—0.30)
B ) 110 0.175
280—350HB | UT20T | (199—120) | (0.1-0.25)
Zugfestigkeit . 100 0.225
Guss Sisomps | UT20T | (g0-125) | (0.1=0.35)

@ Drehzahl (min')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)
@ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZahnezahlxDrehzahl

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

e O O O O O OO

Lagerhaltige Sorten

Abmessungen (mm

Gewinde- Bescﬂi_chtet Ce:{r’net Han|nleta||
Bestellbezeichnung stechbreiten § E, = ic s RELR | cDX Abbildung
= z 5
cw L L L

MGTL33125 125 | * o | 9525 476 | 02 12 |[MGTL...
33145 145 | % * | 9525| 476 | 02 15
33150 15 * o | 9525 476 | 02 3
33175 175 | % * e | 9525 476 | 02 | 3
33200 2 * * o | 9525 476 | 02 3
33230 2.3 * o | 9525 476 | 02 | 3
33250 2.5 * * e | 9525 476 | 03 | 3
33270 2.7 * * | 9525| 476 | 03 | 3
33280 2.8 * * | 9525| 476 | 03 | 3
33300 3 * * ® | 9525 476 | 03 | 3
33320 3.2 * 9525| 476 | 03 | 3
33330 3.3 * * | 9525| 476 | 03 | 3
33350 35 * * | 9525| 476 | 03 | 3
33400 4 * * e | 9525 476 | 03 | 3

MGTL43125 125 | * * o 127 476 | 02 1.2
43145 145 | % * * |[127 476 | 02 15 _cDX
43150 15 | » | © | @ |127 | 476 | 02 | 3 RELij%ft:?T:i
43175 175 | * * e |127 | 476 | 02 | 3 3 :
43200 2 x | o | o |127 | 476 | 02 | 3 RER
43230 2.3 * * o |127 476 | 02 3 E{:é e
43250 2.5 * * o |127 476 | 03 | 45 A\
43260 2.6 * o |127 476 | 03 | 45
43270 2.7 * * |[127 476 | 03 | 45
43280 2.8 * * o |127 476 | 03 | 45
43300 3 * * o |127 476 | 03 | 45
43320 3.2 o |127 476 | 03 | 45
43330 3.3 * * o 127 476 | 03 | 45
43350 35 * * o |127 476 | 03 | 45
43400 4 * o |127 476 | 03 | 45
43420 4.2 * o |127 476 | 04 | 45
43430 4.3 * o |127 476 | 04 | 45
43450 45 * * o |127 476 | 04 | 45
43470 4.7 * * * 127 476 | 04 | 45

MGTL44500 5 * * |[127 635 | 04 | 45
44600 6 o 127 635 | 04 | 45

ERSATZTEILE > M001

K130

TECHNISCHE DATEN > N001




VERTIKALES L
FRASEN set

250 DCSEMS 252  pcsrms

DCON 263 DCON

E] [I] Kww 066 KWW
o

L8
=
2
L8

|
CBDP

CBDP

LF

LAl
LF
N
> LAl

LCCB

loccs 10 DCCB i

DC

280 pcsrMs

@ Bi-direktionaler Schnitt mit
groBer Auskragung.

©® Geringe Gratbildung. .

® Hohe Prazision an der Wandung. gl A

| Tl%

(Al

CBDP

LF

D % Abmessungen (mm) @ * * Vi ﬁ
Bestellbezeichnung §) § Za g 0| m \\&\ § / @
?ﬁ O 8 8 E g © § 8 8 Kurz- ~ Spamschraibey Radial | Spamnschvaube | o1 .
g|dajo|a | ¥ |3 |a|a|d|kemmhalter] (ISP | Schraube |(Kizkemmater) Schilssel| Schlissel| Schraube | WSP
PMFO05004A22R | % | 4 50|63 22(20| — |10.4/6.3|48|12|22| PMFA13R | TS254 TSS04005| HBH06012 | TKY08F | HEYE0R | DHDS10031| o
06306A22R | % | 6 |63|63|22(20| — |10.4/6.3|60|18|12| PMFA13R | TS254 |TSS04005/HBH06012 | TKY08F [HKY40R | @HSC10050 1303
08008A27R | ® | 8 [80(50|27(23|13.5[12.4|7 |75|30|15[PMFA13R | TS254 |TSS04005 HBH06012 | TKY08F [HKY40R | @HSC12035 ZPiR2

* Spannmoment (N « m) : TS254=1.0, HBH06012=8.5

_Wwsp

o | Beschichtet| CBN | Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung % E S E Abbildung
<3 s o IC S BS
> | < =
TPEW1303ZPER2 Ele® 7.94 | 3.18 2 EPSR 60° 9
- —
- * 1303ZPTR2 E (] 7.94 | 3.18 2 J i
* Y\ 2 Himil
2 W \ﬂ }ZE/}AN *MB710
- ¥ i i1
| S ic s

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

.HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstoff Harte Sorte Schnittgeschw. (m/min) Vorschub pro Zahn (mm/Z.)
180—280HB VP15TF 250 (150—350)
C-Stahl _
Leg. Stahl 0.1 (0.05—0.15)
280—380HB VP15TF 200 (100—300)
AP10H 350 (200—500)
Zugfestigkeit _
Guss <350MPa 0.1 (0.05—0.15)
MB710 1500 (1000—2000)
AP10H 250 (150—350)
Zugfestigkeit _
360—500MPa 0.1 (0.05—0.15)
MB710 1000 (800—1200)
Duktiler
Guss
AP10H 200 (100—300)
Zugfestigkeit _
500—800MPa 0.1 (0.05—0.15)
MB710 1000 (800—1200)

@ Drehzahl (min')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)

@ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZ&hnezahlxDrehzahl

(Bemerkung 1) Die empfohlene radiale Schnitttiefe ist 0.1mm.
(Bemerkung 2) Bi-direktionales Frases wird empfohlen.

(Bemerkung 3) Bei 3D-Frasen, reduzieren Sie bitte den Vorschub auf unter 0.05mm/Z.

K132
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VERTIKALES |.. T
FRASEN pe— —

DCSFMS
DCON

KWW

©
|

® Frasen mit groBer Auskragung.
@ Plan- und Tauchfrasen maoglich. /
® Durch die geschwungene

CBDP

LF

1]
Schneidkante wird eine hohe g O\ £
Stabilitat und geringer DAH cwx
Schnittwiderstand erreicht. pece)]

Nur Rechtsausfihrung.

% E Abmessungen (mm)
Typ Bestellbezeichnung 2 WSP
R ﬁ DC | LF | DCON (CBDP|DAH|DCSFMS|KWW | L8 |CWX|DCCB|LCCB
PMR405003A22R *| 3|50 |40 |22 20 | 11| 45 |104 6.3 | 11| 17 |27.3 | CPMT1205ZPEN-M2/3
405203A22R ®(3]|52 |40 |22 20 | 11 | 47 |104 (6.3 | 11| 17 |27.3 | CPMT1205ZPEN-M2/3
Metrisch 406304A22R * |4 63|40 |22 20 | 11 | 57 |104 6.3 | 11| 17 |27.3 | CPMT1205ZPEN-M2/3
406604A27R ®(4]|66 | 50 27 23 (13 | 60 [124 |7 11| 20 (14.4 | CPMT1205ZPEN-M2/3
408005A27R ®|5|80 | 50|27 23 |13 | 73 |124 |7 11| 20 |14.4 | CPMT1205ZPEN-M2/3
608004A27R ®(4 |80 |50 |27 23 (13| 72 |124 |7 17 | 20 [14.4 | CPMT1906ZPEN-M2/3
PMR405003BR *|3[50|40(22225(19 | 11 | 45 | 84 |5 11| 17 |11.44| CPMT1205ZPEN-M2/3
Zoll 406304BR *| 4|63 |40 |22225/ 19 | 11 | 57 | 84 |5 11| 17 [11.44| CPMT1205ZPEN-M2/3
408005DR *|5(80 633175 | 32 |17 | 73 (127 |8 11 | 26 |19.45| CPMT1205ZPEN-M2/3
608004DR *|4|80|63 (3175 |32 |17 | 72 |12.7|8 17 | 26 [19.45| CPMT1906ZPEN-M2/3

!SATZTEILE

* *
Schr. f, U-platte £ @ 4 o l
Werkzeugbezeichnung @ \\&x@""” \\\\\\\\\ % / %
Unterlegplatte| Schr. f. U-platte | Spannschraube |Schiiissel (WSP) (Urﬁgﬂg‘éﬁghe) Schraube

PMR405003A22R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 @DTIP15T | HKY35R | HSC10035
405203A22R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 @DTIP15T | HKY35R | HSC10035
406304A22R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 @DTIP15T | HKY35R | HSC10035
406604A27R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 @TIP15T | HKY35R | HSC12035
408005A27R | STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 @DTIP15T | HKY35R | HSC12035
405003BR STPMR4N | WCS503507H | ©TPS35 @DTIP15T | HKY35R | HSC10035
) 406304BR STPMR4N | WCS503507H | DTPS35 @DTIP15T | HKY35R | HSC10035
408005DR STPMR4N | WCS503507H | ©TPS35 @DTIP15T | HKY35R | HSC16040
Spannschraube PMR608004A27R | STPMR6N | WCS604010H | @QCSF401260T | @TKY20D | HKY40R | HSC12035
608004DR STPMR6N | WCS604010H | @CSF401260T | @TKY20D | HKY40R | HSC16040

* Spannmoment (N - m) : TPS35=3.5, CSF401260T=5.0, WCS503507H=5.0, WCS604010H=7.0

- O OO

o |Beschichtet Abmessungen (mm)
Q|
Form Bestellbezeichnun 2 = Abbildun
g g |2 Ic s BS | RE I
>
CPMT1205ZPEN-M2 M |@® 12.7 5.56 1.4 0.8 /RE
M [*

BS

1205ZPEN-M3 127 | 556 | 14 | 12 W
o
N/
C

EPSR

CPMT1906ZPEN-M2 ( M (@ 19.05| 6.35 | 14 0.8

Q 1906ZPEN-M3 M [* 19.05 | 6.35 1.4 1.2
EPSROWZ

80

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

.HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstoff Harte Sorte Schnittgeschw. (m/min){ Vorschub pro Zahn (mm/Z.) pf (mm)
180—280HB
Eal VP15TF 180 (150—200) 0.2 (0.1-0.3) <0.5DC
Leg. Stahl 280—380HB
G Zugfestigkeit <
uss <350MPa VP15TF 180 (150—200) 0.2 (0.1-0.3) <0.5DC
Zugfestigkeit _ —
360—500MPa VP15TF 150 (120—170) 0.2 (0.1—0.3) <0.5DC
Duktiler Guss
Zugfestigkeit _ _
500—800MPa VP15TF 120 (100—150) 0.2 (0.1—0.3) <0.5DC

@ Drehzahl (min')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)

@ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZahnezahlxDrehzahl

(Bemerkung 1) Die o.g. Bedingungen gelten fiir allgemeine Bearbeitungen, Anderungen sind mdglich.

(Bemerkung 2) Fiir horizontale Bearbeitungen reduzieren Sie bitte den Vorschub um 20—40%.

(Bemerkung 3) Bei Vibrationen reduzieren Sie die Schnitttiefe und verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit um 20—50%.

ERSATZTEILE > M001
K134 TECHNISCHE DATEN > N001




VERTIKALES |..
FRASEN pe—

©® Ausgezeichnete Scharfe <% ':\\ W
mit positiven WSP. !,\I

@ Bi-direktionaler Schnitt
mit groRer Auskragung.

® Ermaoglicht vertikales KAPR_1 g AA
Tauchfrasen und 3D
Kopierfrasen.

DCX

Nur Rechtsausfihrung.

5|5z
25| 8 Abmessungen (mm) *
Bestellbezeichnung 3 I § YI:"; Aufnahme
—1E|& g
R|5 |9 |pex | Dc [ocon| BD [OAL| LF | H |CRKS| KAPR 1| KAPR 2| APNX WSP
PMCO8R252AM1035 |* (0|2 | 25 | 22 [10.5| 18 |58.7| 39.7 | 14 | M10 |49.5°| 55° | 4.0 |0.1|/ 080320

09R323AM1245 | % |O |3 | 32 | 26 12,521 72.5/50.5| 19 |M12 |49.5°| 55° | 5.0 [0.2| DM=09T320

JDM3120420
ZDSR-(H3

w

12R403AM1645 |* (O |3| 40 | 33 17 |29|74.4/51.4|24 | M16(48° | 55° | 6.0 |0.

* WT : Werkzeuggewicht

lSATZTEILE

* *
& 2 NP
Bestellbezeichnung AR &
Spannfinger Spann- Spann- o
Spchraut?e pratze scr?raube Feder Schlissel Kupferpaste

@TKY08D
PMCO08R252AM1035 TS33 AMS3 AJS3010T10 ASS2 DTKY10R MK1KS
09R323AM1245 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 @TKY10D MK1KS
12R403AM1645 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 @TKY15D MK1KS

* Spannmoment (N « m) : TS33=1.5, TS351=2.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5

_Wwsp

2 Beschichtet Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung é g E % as| e s | Bs | RE PMC halter Abbildung
il>|>
SpanErTecher JOMWO080320ZZSR-FT |M(e|®|®| (13°| 8 [3.18| 1.4 | 2 |PMC08R252AM1035 —
JDMWO09T320ZDSR-FT |[M|®|® @ 15°| 9.625/3.97| 1.8 | 2 | PMCO9R323AM1245 ( ,H},
é 120420ZDSR-FT |M(e|@®|@® 15°]12 4.76| 2.5 | 2 | PMC12R403AM1645 BS s \RE . )/VAS

ST JDMT120420ZDSR-ST |(M|®|® @ 15°(12 4.76| 2.5 | 2 | PMC12R403AM1645
Spanbrecher

o TET
g

o.M | JOMT0803202ZSR-JM M| (@ @/ [13°| 8 [3.18) 1.4 | 2 |PMCOSR252AM1035
panbrecher

| JDMT09T320ZDSR-JM |M|e|e 15°| 9.525(3.97| 1.8 | 2 |PMC0O9R323AM1245
g 120420ZDSR-JM |M|®|® ®| [15°112 |476| 25| 2 |PMC12R403AM1645

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE

‘HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

5 Durch- |_, Schnittgeschw. | Vorschub pro Zahn | Schnitt-breite [ Zustellung
Werkstoff Harte Sorte  |Spanbrecher rr}%srﬁv)er Z&hnezahl (m/min) (mmiZ.) (mm) (mm)

¢40 3 250 (200—300) —0.6 —1.5 —6

C-Stahl _ _ _ _
Leg. Stahl <180HB | VP15TF FT $32 3 200 (150—220) 0.55 1.2 5
®25 2 200 (150—220) —0.55 —1.0 =
¢40 3 250 (200—300) —0.55 —1.5 =

Geharteter Werkzeugstahl _ _ _ —
fiir Kaltarbeit <300HB VP15TF FT $32 3 180 (150—200) 0.5 1.2 3
25 2 180 (150—200) —0.5 —1.0 -3
¢40 3 200 (100—300) —0.55 =143 5
Leg. Werkzeugstahl <300HB | VP15TF FT $32 3 150 ( 80—200) —0.5 —-1.2 -3
®25 2 150 ( 80—200) —0.5 —1.0 =3
¢40 3 250 (200—300) —0.6 —1.5 —6

Zugfestigkeit _ _ _ _
Guss <350Mpa | VP1STF | FT | ¢32 3 200 (150—220) 0.55 1.2 5
25 2 200 (150—220) —0.55 —1.0 =5
@40 3 250 (200—300) —0.6 =18 —6

q Zugfestigkeit _ _ _ _
Duktiler Guss <soompa | VP15TF FT $32 3 200 (150—220) 0.55 1.2 5
25 2 200 (150—220) —0.55 —1.0 —5

@ Drehzahl (min ')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDurchmesser)
@ Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZ&hnezahlxDrehzahl

(Bemerkung 1) Die oben angegebenen Schnittdaten sind allgemeine Ausgangsdaten. Entsprechend den Maschinengegebenheiten,
sowie Werkstiickgeometrie und Werkstlickklemmung miissen Anpassungen vorgenommen werden.

(Bemerkung 2) Eine Hartmetallverlangerung wird empfohlen, um Vibrationen zu verhindern.

Einsatzbereich der Geometrien Einsatzbereich der Sorten

Schnitt- | Leichtzer- Allgemeine Unterbrochener Schnitt- | Leichtzer- Aligemeine Unterbrochener
spanung — Bearbeitung - Schnitt spanung — Bearbeitung - Schnitt

bedingungen bedingungen

Spanbrecher| < T o A Sorte

(1. Empfehlung) (1. Empfehlung)

-NWEISE FUR BEARBEITUNGSMETHODE

® Auswahl eines geeigneten Werkzeugdurchmessers.
Bearbeiten Sie groRe Planflachen oder Wandungen mit einem groen Werkzeugdurchmesser und kleine Radien mit einem kleinen Werkzeugdurchmesser.

Schnittpunkte

PMC

Ausfilhrung

@ Relation von Werkzeugdurchmesser und Eckenradius des Werkstuickes.
Als Richtlinie gilt, der kleinste mogliche Werkstlickradius, der gefrast werden kann ist 0.6 - 0.7 x Werkzeugdurchmesser.

Fraserdurchmesser Mit Eckenradius
DC(mm) (mm)
$25 R=17.5
$32 R=22
$40 R=24
*Passen Sie die Schnittdaten entsprechend der Einstellungen an.
*Kleinere Werkstiickradien (>0.5 x Werkzeugdurchmesser) sind unter

Reduzierung von Schnittzustellung und Schnitttiefe mdglich.

VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER > K145
ERSATZTEILE > M001
TECHNISCHE DATEN > N001




MULTIFUNKTIONALES [ == =
FRASEN B4 =

ARP5/ b Fal G Fe2 oS
3 Kww l K
M //_

o
Cs ] : :
o w o w
@ - 3 -
pop R, o . NG 1110) 5 .- o
@: . @ Bei Plattenwechsel bleibt DAHY T |x N| |12
die Rundlaufgenauigkeit -bccs § <
q ; weitestgehend erhalten DX
H@E @ Starkes WSP-Spannsystem.
[ . @ Extra enge Zahnteilung Nur Rechtsausfiihrung.
als Lagerstandard. T . -
( Metrische Aufnahme ) DC chratbe roung
Der Bohrungsdurchmesser DCON 40 HSC08025H @
wird in Millimetern angegeben. #50,652,663 HSC10030H | @
$66,680 | HSC12035H
= GAMP:+4°
W AUFSTECKFRASER camF:-6° 100 MBA16033H | @
== 5| E< Max. £
|53 ) 2§ R Abmessungen (mm) *1|  Schnitttiefe x
2 =Fy Bestellbezeichnung B g V&IT (mm) s [Fig.
= 1 £
53 R [ 5 | iS | DCX [DCSFMS| LF [DCON|CBDP| DAH |DCCB|KWW| L8 | DC |LCCB *O) lapmx| a1 [ Az | ®
o ARP5P-040A05AR | ® | O |5 40| 34 |40/ 16 |18 | 9|14 | 8.4|5.6|29.9/14.03/0.15| 5.0 | 2.0 |1.30/2.8°| 1
% -042A05AR | ®| O (5| 42| 34 |40/ 16 | 18 | 9|14 | 8.4|5.6|29.9/14.03/0.16| 5.0 | 2.5 [1.40(2.8°| 1
E: 5 -050A06AR |®|O (6| 50| 45 |40| 22 | 20 | 11 {17 |10.4|6.3|39.9/12.03|0.27| 5.0 | 2.0 |1.85(2.9°| 1
) -052A06AR |®| O |6 | 52| 45 [40| 22 | 20 | 11 {17 [10.4/6.3|52.9/12.03/0.29| 5.0 | 2.5 [2.00(3.0°| 1
- -063A07AR |®|O| 7| 63| 50 [40| 22|20 | 11|17 [10.4/6.3|52.9/12.03/0.46| 5.0 | 2.5 |2.503.0°| 1
ARP5P-042A06AR | ® | O (6| 42| 34 |40/ 16 | 18 | 9|14 | 8.4|5.6|29.9/14.03(1.6 | 5.0 | 2.5 [1.40/2.8°| 1
0D
gé 5 -050A07AR | ®|O| 7| 50| 45 [40| 22 |20 | 11|17 [10.4/6.3|39.9/14.03/0.27| 5.0 | 2.0 |1.85(2.9°| 1
%% -052A07AR | ® | O| 7| 52| 45 [40| 22 | 20 | 11 |17 [10.4/6.3|52.9/14.03/0.29| 5.0 | 2.5 [2.00(3.0°| 1
N
-063A08AR |®| O |8 63| 50 [40| 22|20 | 11|17 [10.4/6.3|52.9/12.03/0.46| 5.0 | 2.5 |2.50(3.0°| 1
ARP6P-040A04AR |(®|O| 4| 40| 34 |40/ 16 | 18 | 9|13.4| 8.4/5.6(29.9/13.88(/0.15( 6.0 | 2.0 [1.15]|2.7°| 1
" -050A05AR | ®| O |5 50| 45 [40| 22 |20 | 11|17 [10.4/6.3|39.9/11.88/0.26| 6.0 | 2.0 [1.70(2.9°| 1
% -052A05AR | ® | O |5 52| 45 [40| 22 |20 | 11 {17 [10.4/6.3|52.9/11.88/0.28| 6.0 | 2.5 [1.80(2.9°| 1
§ 6 -063A06AR |®|O (6| 63| 50 [40| 22| 20| 11|17 |10.4|6.3|52.9/11.88|0.44| 6.0 | 2.5 |2.50(3.1°| 1
) -066X06AR |®|O |6 | 66| 56 |50| 27 | 23 | 13 |20 |12.4|7 |52.9|14.88|0.64| 6.0 | 2.5 |2.50(2.9°| 1
1T}
-080A08AR |®|O (8| 80| 56 |50| 27 | 23|13 |20 |12.4|7 |68 |14.88/0.88| 6.0 | 2.5 |2.50(2.3°| 1
-100B09AR | @ | O 9 [100| 78 50| 32 | 26 |45 (32 |14.4|8 |88 [16.88|1.47| 6.0 | 2.5|2.50(1.7°| 2
> ARP6P-050A06AR | ®|O |6 | 50| 45 [40| 22 |20 | 11|17 [10.4/6.3|39.9/11.88/0.25| 6.0 | 2.0 [1.70[2.9°| 1
c
= -052A06AR |®|O |6 | 52| 45 |40| 22 | 20 | 11 {17 |10.4|6.3|39.9/11.88|0.27| 6.0 | 2.5 |1.80(2.9°| 1
§ 5 -063A07AR | @ |O |7 | 63| 50 |40| 22|20 | 11|17 |10.4|6.3|52.9/11.88|0.44| 6.0 | 2.5 |2.50(3.1°| 1
S -066X07AR |®|O |7 | 66| 56 |50| 27 | 23 | 13 |20 |12.4|7 |59.0/14.88|0.64| 6.0 | 2.5 |2.50(2.9°| 1
(0]
g -080A09AR |®|O| 9| 80| 56 |50| 27 | 23|13 |20 |12.4|7 |68 |14.88/0.88| 6.0 | 2.5 |2.50(2.3°| 1
- -100B11AR | ®|O([11[100| 78 |50| 32 | 26 |45 (32 |14.4|8 |88 [11.88|1.45| 6.0 | 2.5|2.50(1.7°| 2

*1 WT : Werkzeuggewicht
*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE ) By

; DCSFMS ; DCSFMS
Fig.1 DCON Fig.2 TCON
s KwWw 3\ KWW
a N \
8 ot
o w o 00 w
o ] 8 |
8 e 1| & o HlEl) |
= DAH NI | X
DAHZ T |x “pcece Y| |2
DccB | |2 “Dbc el
DC <
Frasdurchmesser Schraub Abbild
DC chraube ildung
$80 HSC08025H | | eimy ®
$100 MBA16033H
" GAMP:+4° @
B AUFSTECKFRASER GAMF :-6° — -
= NEE Max. [

v |53 . 2§ X Abmessungen (mm) *1  Schnitttiefe | X | .
2 1w Bestellbezeichnung S|zl V:T (mm) S [Fig.
£ —1E|S 4

:f,s R [ S| iS |DCX|DCSFMS| LF [DCON|CBDP| DAH DCCB/KWW| L8 |DC|LCCB ko) APMX| A1 | AZ
%5’ 5 ARP6PR08008CA *|O| 8] 80| 56 |50|25.4 | 26 |20 13| 9.5/ 6 |68|14.88/0.89] 6.0 |2.5]|2.5(2.3°( 1
"”E 10009DA *x[O]91100| 70 |50 (31.75| 32 |31.75| 45 |12.7| 8 | 88 |11.88(1.38| 6.0 |2.5|2.5]|1.7°| 2
%"E 5 ARP6PR08009CA *x[O9]| 80| 56 |50(25.4 | 26 |20 13| 9.5/ 6 |68|14.88|0.89] 6.0 [2.5]2.5]|2.3°| 1
§§ 10011DA * [O[11]100| 70 |50 (31.75| 32 |31.75| 45 |12.7| 8 | 88 |11.88(1.36| 6.0 |2.5|2.5]|1.7°| 2
*1 WT : Werkzeuggewicht
*2 RMPX : Max. Steigungswinkel
FERSATZTEILE
*
& % ©
Fraser Bezeichnung & S =
WSP-Schraube Schlissel Kupferpaste Kuhlmittel Schraube WSP
ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS HSD04004H RPMT1040MOE4-{":
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS HSD04004H RPMT1248MOE4-{_:

* Spannmoment (N « m) : TPS351B=2.5,TPS4=3.5

K138



L 8 Fig.1
a
8 Fig2
a
B SCHAFTAUSFUHRUNG aavir o7+
o NEE Max.  [§
v §>E< Bestellbezeichnun E’ = g Abmessungen (mm) W*I’1 Schnitttiefe x L
< 2% ‘1= % = a) (mm) = [io.
3 R|S|N DCX DCON LF LH B2 DC APMX| A1 | AZ
§ 5 ARP5PR2503SA25M | % [ O | 3 25 25 140 60 1.10° 15 0.42| 5.0 | 1.0 |0.40(1.8°( 1
& 3204SA32M | x | O | 4 32 32 150 70 0.92° 22 0.77| 5.0 | 1.0 |0.65(1.9°| 1
g 5 ARP5PR2502SA25L [ x [ O | 2 25 25 180 80 0.80° 15 0.56| 5.0 | 1.0 |/0.40]1.8°| 1
- 3203SA32L (% (O 3 32 32 200 120 0.51° 22 1.01] 5.0 [ 1.0 |0.65(1.9°( 1
o ARP6PR3203SA32M | * [ O | 3 32 32 150 70 0.94° 22 0.76| 6.0 | 1.0 |0.60/2.0°| 1
% 6 4004SA32M | *x | O | 4 40 32 150 50 - 28 0.85| 6.0 | 2.5 |1.15(2.7°| 2
@ 5005SA42M | % | O | 5 50 42 150 50 - 38 1.47] 6.0 | 2.5 |1.70(2.9°| 2
ARP6PR3202SA32L (% (O | 2 32 32 200 120 0.52° 22 1.00( 6.0 | 1.0 |0.60{2.0°( 1
g 6 4003SA32L | % (O | 3 40 32 250 50 - 28 148 6.0 | 2.5|1.15(2.7°| 2
5004SA42L [ x |O | 4 50 42 250 50 - 38 2.53] 6.0 | 2.5(1.70(2.9°| 2
*1 WT : Werkzeuggewicht
*2 RMPX : Max. Steigungswinkel
FERSATZTEILE
, *
Fraser Bezeichnung \\\\%\\\‘,’ % j \\@
WSP-Schraube Schlissel Kupferpaste Kuhlmittel Schraube WSP
ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS HSD04004H RPMT1040MOE4-{":
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS HSD04004H RPMT1248MOE4-{_;

* Spannmoment (N « m) : TPS351B=2.5,TPS4=3.5

@ : Lagerstandard. (10 WSP pro VPE) s : Lagerstandard in Japan.
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ROTIERENDE WERKZEUGE ) By

CRKS

i

w1l
ittt

i 8. = %%f

DCON

AA

M EINSCHRAUBFRASER o o0—-7-

o_| 5| 2l Max.
2 §§ Bestellbezeichnun E) g g Abmessungen (mm) W#1 Schnitttiefe RM;)%
2 B2 S 2| £ (ko) o

S R|S ﬁ DCX [DCON| BD OAL LF H CRKS| DC APMX| A1 AZ
§ 5 ARP5PR2502AM1235| @ | O | 2 25 12.5 | 23.5 57 35 19 M12 15 10.10] 5.0 - 0.40 | 1.8°
% 3203AM1640( @ (O | 3 32 17.0 | 28.5 63 40 24 M16 22 10.16| 5.0 1.0 | 065 | 1.9°
g 5 ARP5PR2503AM1235| @ | O | 3 25 125 | 235 57 35 19 M12 15 10.09] 5.0 - 0.40 | 1.8°
- 3204AM1640( @ (O | 4 32 17.5 | 28.5 63 40 24 M16 22 10.15| 5.0 1.0 | 065 ] 1.9°
% 5 ARP6PR3202AM1640| ® | O | 2 32 17.0 | 28.5 63 40 24 M16 20 ]10.18| 6.0 1.0 | 0.60 | 2.0°
&

*1 WT : Werkzeuggewicht
*2 RMPX : Max. Steigungswinkel

Schnittbedingungen (Hinweis):
M | Rostfreier Stahl GG @: Stabile Bearbeitung @ : Aligemeine Bearbeitung & : Instabile Bearbeitung
Werkstoff
H_itzebe§téndige Legierungen, 2 Verfasung:
Titanlegierungen E:Verrundet T:Abgeschragt
2 g’ Beschichtet Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung 218|888 Abbildung
“|5|15 52 Ic s
HEEHE
RPHT1040MOE4-L H|E|®|® ® 10 3.97
s 1248MOE4-L H|E|®|® ® 12 4.76
= 1040MOE4-M HE|e|®/® 10 3.97
2 1248MOE4-M  [H|E|®|®|® 12 476
. | © 1040MOE4-R H|E|e|®|® 10 3.97
1“ 1248MOE4-R HE|lo|l® ® 12 4.76 -
RPMT1040MOE4-L M(E|® ® ® 10 3.97 ﬁﬂ!
- 1248MOE4-L M(E|e|®|® 12 4.76 Ic s| !
£ 1040MOE4-M  |M|E|e®|®|® 10 3.97 ‘
§ 1248MOE4-M  |M|E (@ @ |® 12 4.76
1040MOE4-R M(E|® @® @ 10 3.97
1248MOE4-R M(E|® @® ® 12 4.76

- WIRACLE
s1 G maAa

K140



ISCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

M Trockenbearbeitung
Schnittgeschw.
Werkstoff Harte Sorte ve Vo;ic(mﬁ /pzrac:hﬁe)lhn
(m/min)
MC7020 220 (170—270) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreier Stahl (austenitisch) <200HB
MP7130 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.35)
MC7020 190 (140—240) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreier Stahl (austenitisch) >200HB
MP7130 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.35)
MC7020 180 (130—230) 0.2 (0.1—0.35)
Duplex, rostfreier Stahl <280HB
MP7130 160 (110—210) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und <200MPa MC7020 240 (190—290) 0.2 (0.1-0.35)
martensitisch MP7130 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und >200HB MC7020 240 (190—290) 0.2 (0.1-0.35)
martensitisch MP7130 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und <450HB mMcC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1-0.35)
martensitisch MP7130 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.35)
M Bearbeitung mit Kuihimittel
Schnittgeschw.
Werkstoff Harte Sorte ve vOzc(r% /pzrghi?hn
(m/min)
MC7020 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreier Stahl (austenitisch) <200HB
MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
_ 3 MC7020 120 (70—170) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreier Stahl (austenitisch) >200HB
MP7130 100 (80—150) 0.2 (0.1—0.35)
MC7020 120 (70—170) 0.2 (0.1—0.35)
Duplex, rostfreier Stahl <280HB
MP7130 100 (80—150) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und <200MPa MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.35)
martensitisch MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und >200HB mMC7020 170 (120-220) 0.2 (0.1-0.39)
martensitisch MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und <450HB mMcC7020 110 (60—160) 0.2 (0.1-0.35)
martensitisch MP7130 90 (50—140) 0.2 (0.1—0.35)
Titanlegierung = MP9130 45 (30—55) 0.1 (0.05—0.15)
Hitzebestéandiger Stahl - MP9130 35 (15—45) 0.1 (0.05—0.15)

* Die Schnittdaten wurden so festgelegt, dass bei Maschinen und Werkstiicken mit hoher Steifigkeit Rattermarken vermieden werden.
Bei auftretenden Vibrationen oder instablien Bedingungen passen Sie die Schnittwerte an.
Bei groRen Auskragungen oder Schnitttiefen reduzieren Sie die Schnittwerte.
* Bei einem Zahnvorschub von 1mm ist die Schnitttiefe ap = 2,5 mm bei ARP5. Bei ARP6 verwenden Sie ap = 3 mm.
Zu verwenden beim Abgleich von ap-Fluktuation und Korrekturwert F der entsprechenden Tabelle.
Beispiel Vorschub fiir empfohlene 1 Schneide, wenn ARP5, SUS304, MP7130, ap=1: 0,2 mm/t.x1,5 (Korrekturwert F) =0,3 mm/t.
* Zum Eintauchen reduzieren Sie den Vorschub auf ca. 70%. Fur die Rampenbearbeitung und das zirkulare Frasen reduzieren Sie den Vorschub auf ca. 50%.
* Bei der Bearbeitung von Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen wird die Verwendung einer internen KihImittelzufuhr empfohlen.
Die Effektivitat ist hoher, wenn die separat erhaltliche Kiihimitteldiise verwendet wird.

M Korrekturwerte Zahnvorschub (fz) abhingig von der Schnitttiefe (ap).

Halter ap=0.5mm| ap=1mm [ap=1.5mm| ap=2mm ap=3mm [ap=3.5mm| ap=4mm | ap=5mm | ap=6mm
ARPS 23 1.5 1.2 1.1 0.8 0.8 0.8 -
ARPG6 2.5 1.7 1.3 1.1 1.0 0.9 0.9 0.8 0.8
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ROTIERENDE WERKZEUGE ) B

‘HNITTDATENEMPFEHLUNG FUR VERSCHIEDENE BEARBEITUNGEN

Sctneiknte | MK Empfehlung (mm) [Tauchfrésen Helixfrasen Bohrtiefe |Eintauchen
apmx|  pex Bestellbezeichnung | Schnittstelle Typ ap ae RMPX(deg) gﬂnﬁgo(}mg %ﬁ“,faif’(%”nq%’ l\:;)((,:.,mn?)l A1(mm)
ARP5PR2502AM1235 | Einschraubversion | Standard | <2.5 | <1.00DCX 1.8° 40 48 0.40 -
25 ARP5PR2503AM1235 | Einschraubversion | Enge Zahntellung| <1.5 | <1.00DCX 1.8° 40 48 0.40 —
ARP5PR2503SA25M Schaft Standard | <1.5 [<1.00DCX 1.8° 40 48 0.40 1.0
ARP5PR2502SA25L Schaft Lang <1.5 | <1.00DCX 1.8° 40 48 0.40 1.0
ARP5PR3203AM1640 | Einschraubversion| Standard | <2.5 | <1.00DCX 1.9° 54 62 0.65 1.0
32 ARP5PR3204AM1640 | Einschraubversion | Enge Zahnteilung| <2.5 | <1.00DCX 1.9° 54 62 0.65 1.0
ARP5PR3204SA32M Schaft Standard | <2.5 |<1.00DCX 1.9° 54 62 0.65 1.0
ARP5PR3203SA32L Schaft Lang <2.5 | £1.00DCX 1.9° 54 62 0.65 1.0
5.0 40 ARP5P-040A05AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteiung [ <2.5 | <1.00DCX 2.8° 70 78 1.30 2.0
42 ARP5P-042A05AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteiling| <2.5 | <1.00DCX 2.8° 74 82 1.40 25
ARP5P-042A06AR Aufsteckfraser | ExraengeZahtelng [ <1.5 | <1.00DCX 2.8° 74 82 1.40 25
50 ARP5P-050A06AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteilung | <2.5 | <1.00DCX 2.9° 90 98 1.85 2.0
ARP5P-050A07AR Aufsteckfraser | Exraenge Zamnteling| <1.5 | <1.00DCX 2.9° 90 98 1.85 2.0
5 ARP5P-052A06AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteilung | <2.5 | <0.95DCX 3.0° 94 102 2.00 25
ARP5P-052A07AR Aufsteckfraser | Exraenge Zafmigling| <1.5 | <0.95DCX 3.0° 94 102 2.00 25
63 ARP5P-063A07AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteiung [ <2.5 | <0.75DCX 3.0° 116 124 2.50 25
ARP5P-063A08AR Aufsteckfraser | Exraenge Zahnteling | <1.5 | <0.75DCX 3.0° 116 124 2.50 25
ARP6PR3202AM1640 | Einschraubversion| Standard | <3.5 | <1.00DCX 2.0° 52 62 0.60 1.0
32 ARP6PR3203AM1640 | Einschraubversion | Enge Zahntellung| <3.5 | <1.00DCX 2.0° 52 62 0.60 1.0
ARP6PR3203SA32M Schaft Standard [ <3.5 |<1.00DCX 2.0° 52 62 0.60 1.0
ARP6PR3202SA32L Schaft Lang <3.5 | <1.00DCX 2.0° 52 62 0.60 1.0
ARP6PR4003AM1640 | Einschraubversion| Standard | <3.5 | <1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 25
ARP6PR4004AM1640 | Einschraubversion | Enge Zahntellung| <3.5 | <1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 25
40 ARP6PR4004SA32M Schaft Standard | <3.5 |<1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 25
ARP6PR4003SA32L Schaft Lang <3.5 | <1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 25
ARP6P-040A04AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteilng | <3.5 | <1.00DCX 2.7° 68 78 1.15 2.0
ARP6PR5005SA42M Schaft Standard | <3.5 |=<1.00DCX 2.9° 88 98 1.70 25
50 ARP6PR5004SA42L Schaft Lang <3.5 | =<1.00DCX 2.9° 88 98 1.70 25
6.0 ARP6P-050A05AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteilung | <3.5 | <1.00DCX 2.9° 88 98 1.70 2.0
ARP6P-050A06AR Aufsteckfraser | ExtaengeZafielng| <2.5 | <1.00DCX 2.9° 88 98 1.70 2.0
52 ARP6P-052A05AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteilung | <3.5 | <0.95DCX 2.9° 92 102 1.80 25
ARP6P-052A06AR Aufsteckfraser | ExraengeZahntelng [ <2.5 | <0.95DCX 2.9° 92 102 1.80 2.5
59 ARP6P-063A06AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteiling| <3.5 | <0.75DCX 3.1° 114 124 2.50 25
ARP6P-063A07AR Aufsteckfraser | ExraengeZahtelng [ <2.5 | <0.75DCX 3.1° 114 124 2.50 25
66 ARP6P-066X06AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteiling| <3.5 | <0.75DCX 2.9° 120 130 2.50 25
ARP6P-066X07AR Aufsteckfraser | ExraengeZahtelng [ <2.5 | <0.75DCX 2.9° 120 130 2.50 25
80 ARP6P-080A08AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteilung | <3.5 | <0.60DCX 2.3° 148 158 2.50 25
ARPG6P-080A09AR Aufsteckfraser | Exraenge Zafmelng [ <2.5 | <0.60DCX 2.3° 148 158 2.50 25
100 ARP6P-100B09AR Aufsteckfraser | Enge Zahnteilung | <3.5 | <0.50DCX 1.7° 188 198 2.50 25
ARP6P-100B11AR Aufsteckfraser | BiraengeZanteling| <2.5 | <0.50DCX 1.7° 188 198 2.50 25

* Die Standzeit des Werkzeugs kann reduziert werden, wenn die ap Werte beim ARP5=5 mm und beim ARP6=6 mm uberschritten werden.
* Beim Helixfrasen ist auf anfallende lange Spane zu achten
* Beim Helixfrdsen von Bohrungen darf die maximale APMX-Schnitttiefe pro einzelner Rotation nicht tiberschritten werden.
* Um Probleme mit scharfen Spanen zu vermeiden, insbesondere beim Eintauchen, bei der Rampenbearbeitung und beim Helixfrasen,
beseitigen Sie die Spane sorgfaltig mit Druckluft o. a.
* Schmale Spannuten fiir enggeteilte Plattensitze und Fraser mit kleinem Durchmesser.
Um Werkzeugstillstand zu vermeiden, sind ae und ap entsprechend der Schnittdatenempfehlung zu verwenden.
* Beim Schneiden mit groBem ae mit Frasern mit groRen Durchmessern ist Werkzeugstillstand durch lange Spane moglich.
Ap und Vorschub.entsprechend anpassen
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PLANFRASEN

<SCHLICHTFRASEN MIT HOHEM VORSCHUB>
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Fig.2
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KAPR :90° GAMP :+5° be < DeCB EEE
B FRASER PSIR:0°  GAMF :0° o
IS
s IS Abmessungen (mm) *2) *3
% | Bestellbezeichnung |Lager § WT | APMX| RMPX" | Ausf.
< £ (kg) | (mm) | (min™") |(Fig.)
© DC | LF |DCON|CBDP|DAH|DCSFMS KWW/| L8 | C |DCCB|LCCB
= FMAX-050A10R (] 10 | 50| 40 | 22 | 20 | 11 | 47 |104/63| — | 17 | 13 | 0.35 2 30000 1
% 063A12R (] 12 | 63|40 | 22 | 20 | 11| 60 |104/6.3| — | 17 | 13 | 0.59 2 27000 1
§ 080B14R (] 14 | 80| 45| 27 | 24 |13 | 68 |124| 7 | — | 26 | 10 | 1.08 2 24500 2
3 100B18R (] 18 (100 50 | 32 | 32 |17 | 79 (144 | 8 | 45| 32 9 | 1.81 2 22000 3
c
w 125B24R ® | 24 1125/ 60 | 40 | 36 |22 | 88 |16.4| 9 |56 | 38 | 11 | 3.12 2 19600 3
*1 Fur die ultrahocheffiziente Bearbeitung empfiehit sich eine Schnitttiefe von maximal 2 mm.
*2 WT : Werkzeuggewicht
*3 RMPX : Max. Steigungswinkel
SATZTEILE
WSP-Klemm- - Einstell- Werkzeug- Schlussel Schlissel
schraube Justiermutter schraube Wilelnize B Spannschraube T10 82.5
Fraser Bezeichnung \“\\
(%
FMAX-050A10R HSS04004G | HSCX10030H
063A12R HSS04004G | HSCX10030H
080B14R TSS04505S KSN2 KSS2 HSS05005G | HSCX12030H | TKY10T RKY25S
100B18R HSS06006G | HSCX16035H
125B24R HSS08008G | HSCX20035H

* Spannmoment (N » m) : TSS04505S=3.5
* Informationen zum Einsetzen der WSP und zur Einstellung des Rundlaufs finden Sie in der mitgelieferten Bedienungsanleitung des Fraskorpers.

@ : Lagerstandard. (PKD-WSP erhaltlich in 1 WSP je VPE.)
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P
5 Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung Klasse | 2
“| L | LE Wi | s | BS | RE -
GOER1408PXFR2 [MD2030| ® | 140 | 5 | 90 | 42 | 20 | 08 =
BS RE
w1 | SN
4
&+
BSCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
Schnittgeschw. Schnittbreite Schnitttiefe
Werkstoff Eigenschaften Sorte vec ae ap \2%?“3%“;’
(m/min) (mm) (mm) :
< <2
<0.2DC 0.5-3)
. 2500 <2 0.08
0,
=g Al (2000—3000) =Ll (0.5—2.5) (0.05—0.2)
< <2
<08DC (0.5—2.0)
Aluminium Leg.
< <2
<0.2DC 0.5-3)
. 600 <2 0.08
> 0
Si>12.5% MD2030 (400—800) <0.5DC 0.5-2.5) (0.05—0.2)
< <2
<0.8 DC (0.5—2.0)
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VERLANGERUNGEN
VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER

B VERLANGERUNGEN MIT ZYLINDERSCHAFT

-~ 5 Abmessungen (mm)
2 Bestellbezeichnung _Ig

DCB|DCON| BD | LF | LB | H |CRKS
SC16M08S100S  |*| 85| 16 |14.5100| 10 | 10 | M8
08S200L  |%| 85| 16 |14.5200 | 10 | 10 | M8
| SC20M108120S  |*|105| 20 |185 120| 10 | 14 M1
5 10S220L *|[10.5| 20 [18.5/220 | 10 | 14 |M10
’ 2| scasmizs125s | x|125| 25 | 235|125 | 10 | 19 |M12
\ we = 128245L | [125| 25 [235|245| 10 | 19 |M12
SC32M16S140S | % |17 | 32 |28.5|140 | 15 | 24 |M16
165280L | |17 | 32 |28.5/280| 15 | 24 |M16
CRKS SC16M08S100SW || 85| 16 [14.5|100| 10 | 10 |Mms
28] B— ﬂé ? E 08S200LW || 85| 16 |14.5200 | 10 | 10 | M8
a §:ﬁ/ Z| SC20M10S120SW |%|10.5 20 |18.5|120| 10 | 14 |M10
Iy . ! 3 10S220LW | % [105| 20 185|220 | 10 | 14 |M10
F| SC25M12S1258W | % [12.5| 25 (235|125 | 10 | 19 |M12
E 12S245LW |« [12.5| 25 |23.5|245| 10 | 19 |M12
T| scaamiestdosw | |17 | 32 |285| 140 | 15 | 24 |M16
16S280LW | [17 | 32 |28.5|280| 15 | 24 |M16

BINSTALLATION DES EINSCHRAUBFRASERS

®Den Gewindebereich des Frasers und der Verlangerung vor
der Installation mit einem Geblase oder einer Birste
grundlich reinigen.

@Den Fraser mit dem empfohlenen Drehmoment festziehen
und sicherstellen, dass kein Spalt zwischen dem Fraser und
der Verlangerung vorliegt.

GewindegréRe Anz(;g-snlj;aft Schlﬁ(snffnl)gréﬁe
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

@Zerspanungswerkzeuge konnen wahrend der Bearbeitung extrem heilt werden. Verwenden Sie Sicherheitshandschuhe zur
Montage, Demontage und bei WSP-Wechsel.

IFRASERTYP

ASX400 © K037 BRP © K088
APX3000 © K042 RRD © K091
APX4000 @ K048 SRF @ K109
AQX @ K070 SUF @ K113
AJX @ K077 SRM2 @ K117
OCTACUT © K086 PMC © K134

% : Lagerstandard in Japan.
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M HSK63A AUFNAHME
5 Abmessungen (mm)
HSK63A Bestellbezeichnung =2

CRKS —'|DCB|DCON| BD [LPR| LB |CRKS
SC16M08S22-HSK63A x| 85| 63 |14.5| 48 | 22 M8
ggf § 20M10S24-HSK63A | x(10.5| 63 |18.5| 50 | 24 |M10

[=]
] e 25M12S27-HSK63A | *|12.5| 63 (23.5| 53 | 27 |M12
32M16S28-HSK63A | % |17.0| 63 |28.5| 54 | 28 |M16

LB

ERSATZTEILE > M001

TECHNISCHE DATEN > N001




MAX. ZULASSIGE DREHZAHL
FUR FRASER

ASX445 AHX640W ASX400 AXD4000 AXD7000
Durchm. Max. Spannmorment Max. Spannmorment Max. Spannmoment Max. Spannmoment Max. Spannmorment
(mm) Drehzahl Drehzahl Drehzahl Drehzahl Drehzahl

(min™) | (Nem)| (min") [ (Nem)| (min?) | (Nem)| (min") | (Nem)| (min") | (Nem)

25 - - - - — - 49000 1.5 - -
32 = = = = = = 48000 1.5 41000 3.5
40 - - - — — - 41000 1.5 36000 35
50 18000 3.5 = = 18000 3.5 35000 1.5 30000 3.5
63 16000 3.5 - - 16000 3.5 30000 1.5 25000 3.5

80 14000 3.5 8900 6 14000 3.5 27000 1.5 23000 3.5
100 13000 3.5 7800 6 13000 3.5 23000 1.5 19000 3.5
125 12000 3.5 6600 6 12000 3.5 20000 1.5 16000 3.5
160 10000 3.5 5300 6 10000 3.5 - - - -
200 9000 3.5 4100 6 9000 3.5 = = = =
250 8000 3.5 2900 6 8000 3.5 - - - -
315 6500 3.5 1700 6 = = = = = —

SG20
Durchm. Max. Spannmoment
(mm) Drehzahl

(min') | (N+m)
20 - —
25 - —
32 - -
35 - —
40 — -
50 - —
63 — -
80 8200 8
100 7000 8
125 6100 8
160 5300 8

(Bemerkung) Alle Werte in diesen Tabellen setzen eine richtige Werkzeugeinstellung, sowie WSP Montage mit den entsprechenden
Anzugsmomenten voraus.
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LISTE DER TOLERANZEN
FUR DEN SCHNEIDKANTENDURCHMESSER

Toleranz des Toleranz des
Frasen Schneidkantendurchmessers Frasen Schneidkantendurchmessers
(mm) (mm)
APX3000 —0.1 VOX400 —0.1
Aufsteckfraser —0.4 Aufsteckfraser —0.4
APX3000 —0.1 0
Schaftausfiihrung —0.2 b —0.3
APX4000 —0.1 —0.1
Aufsteckfraser —04 AX —04
APX4000 —0.1 —0.1
Schaftausfiihrung —0.2 — —0.3
AXD4000 —0.1 —0.1
Aufsteckfraser —04 SPX —-0.3
AXD4000 —0.1 0
Schaftausfiihrung —0.2 SR —0.3
AXD7000 —0.1 —0.1
Aufsteckfraser —04 BRP —-0.3
AXD7000 —0.1 SRM —0.05
Schaftausfiihrung —0.2 —0.15
BXD4000 —0.1 SRF 0
Aufsteckfraser —04 —0.027
BXD4000 —0.1 0
Schaftausfiihrung —0.2 Hl —0.3
VFX5 —0.1 PMF 0
Walzenstirnfraser fiir fraserdorn-aufnahme —0.3 —-0.3
VFX6 —0.1
Walzenstirnfraser fiir fraserdorn-aufnahme —0.3

(Bemerkung 1) Toleranz des Schneidkantendurchmessers, falls der Messeinsatz eingestellt wird.
(Bemerkung 2) Fiir SRF Fraser muss die Toleranz der Wendeschneidplatte zu der o. a. Toleranz addiert werden.



MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch . Germany
Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS . U.K.
Phone +44 1827 312312 . Fax +44 1827 312314

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay . France
Phone +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia . Spain
Phone  +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786

Email mmel(@mmevalencia.com

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0. 0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw . Poland
Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.

Electrozavodskaya Str. 24 . build. 3 107023 Moscow . Russia
Phone +7 495 7255885 . Fax +7 495 9813979

Email info@mmc-carbide.ru

MMC ITALIAS.R. L.

Via Montefeltro 6 /A . 20156 Milano . Italy
Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

VERTRIEB DURCH:
r 1

Bestellnummer: C007D
Gedruckt in Deutschland

. Turkey





