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Dreh-Wendeschneidplatten positiv

Dreh-Wendeschneidplatten positiv

T CUIE SH7025

Wendeschneidplatten

f@{_"!(! : 1 Kantenbestandige TICN-Beschichtung
h : ] verbessert Oberflachengtite

Verschleif3feste TICN-Beschichtung
mit Saulenstruktur sorgt fur lange
Standzeit der Wendeplatte

Mehrlagige TIALN-Beschichtung
sorgt fir Prozesssicherheit

Erste Wahl bei Schlichtbearbeitung
Spezieller scharfkantiger Spanbrecher reduziert Schnittdruck
und erzeugt hervorragenden Spanbruch.

ten... AR
Wendeschneidplat ...und erhalten e JS g
Sie weitere 10 % =
Wendeschneidplatten kostenlos.
w q:‘ | o
®m Neueste Sorte SH7025 (PVD) mit scharfer Schneidkante fur Kleinteilebearbeitung .
= Eine Kombination aus saulenstrukturierter TICN-Beschichtung und mehrlagiger Spankontrollbereich:
TIALN-Beschichtung sorgt fur hochste Oberflachenqualitdt und Prozesssicherheit
RE < 0.05 mm RE < 0.1 mm RE < 0.2 mm
Die Sorte SH7025 wurde entwickelt um Aufbauschneidenbildung, Verschlei und Kantenabplatzungen 3 : : : 3 : ‘ ‘ 3 : :
zu verhindern. Gleichzeitig werden lange Standzeiten und hervorragende Oberflachenqualitdten gewahrleistet. } ! \ ; }
25 [rtmrmedreossochesoesoodeooooos 25" _ 25 |- on oo
= ' ' = = i i '
(P S - SR S E o} E o
o : : o o ] : :
Anwendung | Spanformstufe Bezeichnung Qualitat " | Bestell-Nr. Katalog- Aktions- Aktions- %8 93 |bed  becdRasoccas r _______ 1 ________ % 05 k- oI5 J$ ______ , _______ 1 ________
preis €/ preis €/ preis€ / © i i © © i i i
Stiick Stiick Schneide E 41 I £ L £ N
CCGT060200FN-JS SH7025 10 0191 0800 < : : S c i : :
CCGT060201FN-JS SH7025 10 0191 0805 A o b L HE— & 05 |- N B R FE—
14,05 7,90 3,95 : : : : ‘ . . :
CCGT060202FN-JS SH7025 10 0191 0810 ; | ; ; ;
CCGT060204FN-JS SH7025 10 0191 0815 0 ‘ ‘ ' ' :
0.1 0.15 0.2 0.05 0.1 0.15 0.2
CCGTO9T300FN-JS SH7025 10 0191 0820
CCGTO9T301EN-JS SH7025 10 0191 0825 Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U) Vorschub: f (mm/U)
15,15 8,50 4,25
CCGTO9T302FN-JS SH7025 10 0191 0830
CCGTO9T304FN-JS SH7025 10 0191 0835
DCGT070200FN-JS SH7025 10 0191 0840
Schlichten DCGT070201FN-JS SH7025 a0y | 10 [ 1001910845 | 4370 7,60 3,80
DCGT070202FN-JS SH7025 10 0191 0850
% DCGT11T300FN-JS SH7025 10 0191 0855
DCGT11T301FN-JS SH7025 10 0191 0860
DCGT11T302FN-JS SH7025 10 0191 0865 IS0 | Werkstoff Spanbrecher | Sorte Schnittge- Schnitttiefe: Vorschub: f (mm/U)
R schwindigkeit
DCCTITT304FN-JS SH/025 10 0191 0870 45-95 8,90 4,45 Ve (m/min) ap (mm) RE < 0.03 mm RE < 0.1 mm RE < 0.2 mm RE < 0.4 mm
VBGT110300FN-JS SH7025 10 0191 0875
) VBGT110301FN-JS SH7025 10 0191 0880 Eggi'gptztfgéﬁh' Js SH7025 | 10-200 05-3 0.02-0.03 0.02-0.05 0.02-0.01 0.05-0.02
P VBGT110302FN-JS SH7025 10 0191 0885
. VBGT110304FN-JS SH7025 10 0191 0890 M Rostfreier Stahl JS SH7025 10 - 200 0.5-3 0.02-0.03 0.02 -0.05 0.02-0.01 0.05-0.03




Planfraser

Planfraser

DO TMILL | ‘ | £ Stabile Klemmung

Schwalbenschwanzférmige Klemmung flr hochste Stabilitdt mit nur einer Schraube
m \/erbesserte Leistung vor allem bei der Bearbeitung von hitzebestéandigen Werkstoffen
m Standzeit-Verlangerung

45° Planfraser
Schnittkraft

AN

Verhindert Bewegung
der Wendeschneid-

platte im Plattensitz Schwalbenschwanzférmige

Klemmung
A-A Querschnitt
Wendeschneidplatten
Doppelseitige, quadratische WSP mit 8 Schneiden =6mm
(Wiper-W = 2 Schneiden) T DoTripleMill Mitbewerber
- . R s
Bestens gee.lgnet fur”grol'se Sc.hnltttlefen Schnittkraft e N
® \Nendeschneidplatte fir ausgezeichnete 1000 0.35
: { Spankontrolle w00 E 030 maromm
deschneidplatten Pro 1 \ ® Bestens flr weniger stabile Spindeln z e onr
e itz (max. 50 Stick)-- W - i | wie SK40/BT40 geeignet g E oxr
Plattens! ... und erhalten \ \ AR E = . . . £ 400 £ oisp
Sie 1 Stiick ® Ausgezeichnete Oberflachenrauheit 8 2 ol
Planfraser kostenlos. ® Stabile Standzeit o § 005 |
0 0
DoTripleMill Mitbewerber  Mitbewerber DoTripleMill Mitbewerber  Mitbewerber
A B A B
SNMU /SN_GU Ol_\IMUIOI\!GU RNMU
mit quadratischer WSP mit achteckiger WSP mit runder WSP Eigenschaften o .
@DCSFMS Doppelseitige, achteckige WSP mit 16 Schneiden =3,4mm
@DCONMS (Wiper-W = 8 Schneiden)
g = Hoch wirtschaftliche Wendeschneidplatte Obesz'“he”g“*e SIS SRR D)
= . . . .. e
! » ® Niedrige Schnittkrafte aufgrund hervorragender z ap=05mm
NN S ,olmap=20mm
Al Tl g — Spankontrolle z
aDe1 4 De3 = Uberlegene Oberflachengiite fg AH3135
oDc . : &
m Stabile Standzeiten =
oDc1+14.0 oDc2+8.0 oDc3+12.2 £
' ' E Mitbewerber A
8
DoTripleMill Mitbewerber 0 25 50
DC1 z DC2 DC3 DCSFMS DCONMS | LF LF2 LF3 Bestell-Nr. Katalog- A Sehnitianae (m)
preis €
mm mm mm mm mm mm mm mm
4 10 0190 0673 457,60
50 53 48,7 4
5 10 0190 0685 489,60 Ei haft
5 22 40 38,5 38,5 1001901680  |572,90 lgenschatien . '
63 6 66 617 47 10 0190 0686 608,95 Doppelseitige, runde WSP mit 8 Schneiden -
8 10 0192 0070 691,10 m |deal fiir die Schruppbearbeitung . - .
5 10 0192 0075 613.35 ® Kann bei der Hochvorschubbearbeitung aber Schnittkraft Stabile Standzeiten
. . . . 2500
80 8 83 78,7 58 27 10 0192 0080 734,45 auch bei der Bearbeitung von grofden Schnitttiefen
10 - po s p 10 0192 0085 834,35 verwendet werden _ 2ot
6 ' ' 10 0192 0090 816,50 = Niedrigere Schnittkréfte T 1500 AH3135
100 8 103 98,7 60 32 10 0192 0095 877,25 ® Stabile Standzeiten £ ool
3
12 100192 0100 994,56 = Die Spanformstufe ist flr eine hohe Vorschubge- awll VR
! 100192 0105 930,95 schwindigkeit optimiert und bildet grof3lockige
125 10 128 123,7 71 40 63 61,5 61,5 10 0190 1999 1027,35 . L 0 L = =
Spane fur eine problemlose Spanabfuhr DoTripleMil Mitbewerber Lz
14 10 0192 0125 1164,95 A Schnittlange (m)




Planfraser

Wendeschneideplatten

* Wiper-Platte nur 1x pro

Bestlickung verwenden. =
Einbaulage beachten.
s

ic
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* Wiper-Platte nur 1x pro

Bestlickung verwenden.
Einbaulage beachten.

ONMU / ONGU / SNMU / SNGU

Planfraser

ONGU-W ONMU-MJ RNMU-MJ SNGU-W by N
SNMU-MJ

Bezeichnung RE APMX | LE IC S BS 7 | Bestell-Nr. Katalog- Aktions- Aktions-

preis € preis € preis €/

mm mm mm mm mm mm Schneide

ONGUO0507ANEN-MJ AH120 10 0191 0600
ONGUO0507ANEN-MJ AH3135 10 0190 0688

25:26 18,50 1,16
ONGUO507ANEN-MJ AH3225 0,8 4,9 7 0,7 10 10 0191 0660
ONGUO0507ANEN-MJ T1215 10 0191 0680
ONGUO507ANEN-MJ T3225 10 0190 0684 2776 19,90 1,24
ONGUO507ANEN-W AH120 10 0191 0610
ONGUO507ANEN-W AH3135 1,6 3.4 5 13 7.44 3.9 1 10 0190 0689 26,40 19,50 2,44
ONGUO507ANEN-W AH3225 10 0191 0665
ONMUO507ANEN-MJ AH120 10 0191 0605
ONMUO507ANEN-MJ AH3135 10 0190 6027

20,36 14,50 0,91
ONMUO507ANEN-MJ AH3225 0,8 4,9 7 0,7 10 | 100191 0635
ONMUO507ANEN-MJ T1215 10 0190 3365
ONMUO507ANEN-MJ T3225 10 0190 6028 22,20 15,90 0,99
RNMU1307ZNER-MJ AH120 10 0191 0615
RNMU1307ZNER-MJ AH3135 10 0190 0694

1766 12,90 1,61
RNMU1307ZNER-MJ AH3225 6 6 - 13 7,26 1 10 10 0191 0640
RNMU1307ZNER-MJ T1215 10 0190 0696
RNMU1307ZNER-MJ T3225 10 0190 0697 1936 13,90 1,74
SNGU1307ANEN-MH T3225 0,8 9 10 0190 5697 29,20 19,90 2,49
SNGU1307ANEN-MJ AH120 10 0190 0693
SNGU1307ANEN-MJ AH3135 10 0190 0687

2 10 26,50 19,50 2,44

SNGU1307ANEN-MJ AH3225 0,5 9,4 10 0191 0645
SNGU1307ANEN-MJ T1215 10 0191 0670
SNGU1307ANEN-MJ T3225 10 0191 0685 29,20 19,90 2,49
SNGU1307ANEN-W AH120 6 13 - 10 0191 0625
SNGU1307ANEN-W AH3135 1,2 9,6 7,5 1 10 0190 0691 36,60 21,90 10,95
SNGU1307ANEN-W AH3225 10 0191 0650
SNMU1307ANEN-MJ AH120 10 0191 0630
SNMU1307ANEN-MJ AH3135 10 0190 4495

26-56 14,50 1,81
SNMU1307ANEN-MJ AH3225 0,5 9,4 2 10 |100191 0655
SNMU1307ANEN-MJ T1215 10 0191 0675
SNMU1307ANEN-MJ T1215 10 0191 0690 22,60 16,50 2,06

Werkstoff Hérte Auswahl Schneidstoffe | Spanformstufe | Schnitt- Zahnvorschub
geschwindigkeit
Ve (m/min) fz (mm/2)
Stahl mit niedrigem S 206 R 1. Wahl AH3135 100 - 250 0.1-05
Kohlenstoffgehalt (C15, etc.) VerschleiRfestigkeit | T3225 200 - 350
Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt 1. Wahl AH3135 100 — 250
und legierter Stahl (C55, 42CrMo4, 150 - 300 HB ; - MJ
etc)) VerschleiRfestigkeit | 73225 180 - 300 01-0.4
Vorvergiiteter Stahl 30— 40 HRC 1. Wahl AH3135 100 -200
(NAK80, PX5, etc.) Verschleil¥festigkeit | T3225 150 - 250
Rostfreier Stahl (X6CrNi18-9, 00 LB 1. Wahl AH3135 MJ 100 -200 01-035
X5CrNiMo17-12-3, etc) VerschleiRfestigkeit | T3225 100 - 250 01-03
M , 1. Wahl T3225 MH
Rostfreier Stahl ) — - 60 - 120 01-03
(1.4849, etc.) Erlgggge Schnitt- AH3135 MJ ST
Grauguss T1215 100 - 300 0.1-0.4
150 -250HB | 1. Wahl
(GG25, etc)) AH120 " 100 - 250 01-05
Kugelgraphitguss T1215 100-300 0.1-0.4
150 -250 HB | 1. Wahl
(GGGEO, etc)) AH120 80 - 200 01-05
Titanlegierungen
(Ti—BAI-4V, etc) - 40 HRC 1. Wahl AH3135 30-60 01-0.3
MJ
Hitzebestandige Legierungen
(Inconel718, etc.) -40 HRC 1. Wahl AH120 10-40 0.056-0.15
X40CrMoV5-1,etc. | 40 —50 HRC | 1. Wahl AH3135 80 - 130 0.1-0.2
Geharteter Stahl MJ
X163CrMoV12,etc.| 50 - 60 HRC | 1. Wahl AH120 50-70 0.03-0.1
RNMU
Werkstoff Harte Auswahl Schneidstoffe | Spanformstufe | Schnitt- Zahnvorschub
geschwindigkeit
Ve (m/min) fz (mm/2)
Stahl mit niedrigem 1. Wahl AH3135 100 - 250
Kohlenstoffgehalt (C15, etc.) Al afestigkel
¢ S VerschleiRfestigkeit | T3225 200 -350
Sl e [ ap=6mm: 0.1-0.3
it hohem Kohlenstoffgehalt 1. Wahl AH3135 100 = 250 ap=2mm: 0.4-0.8
und legierter Stahl (C55, 42CrMo4, 150 - 300 HB } - MJ p= >y y
&6 )] VerschleiRfestigkeit | T3225 180 - 300 IS (G427 12
Vorverglteter Stahl 1. Wahl AH3135 100 -200
(NAKSO, PX5, ote) 90— 40 HAC iafestigkei
' ' : Verschleil3festigkeit | T3225 150 - 250
1. Wahl AH3135 100 -200 ap=6mm:0.1-0.25
Rostfreier Stahl (X5CrNi18-9, _ 200 HB ap=2mm:0.3-0.7
X6CrNiMo17-12-3, etc.) VerschleiRfestigkeit | T3225 100 - 250 G = 1 0o 3 0431 1
M MJ
Rostfreier Stahl i 1 Wil S22 60 — 120 :S - ?22 8%:8;
(1.4849, etc.) VerschleiRfestigkeit | AH3135 *% T
AH120 100 -300
e 150 - 250 HB | 1. Wah| ap=6mm: 0.1-0.3
» G T1215 il 100 - 250 ap=2mm: 0.4-0.8
. =1mm: 0.8-1.5
Kugelgraphitguss AH120 100 -300 ap
(GGGHO, etc.) 150 -250HB | 1. Wahl 71215 50—200
Titanlegierungen _ .
(Ti—BAI-4V. etc.) -40 HRC 1. Wahl AH3135 30-60 ap=Tmm: 0.15-0.8
MJ
Hitzebestandige Legierungen _ .
(Inconel718, etc.) - 40 HRC 1. Wahl AH120 10-40 ap=Tmm: 0.05-0.3
X40CrMoV5-1,etc. | 40 - 50 HRC | 1. Wahl AH3135 80 - 130 ap=Tmm: 0.1 - 0.25
Gehérteter Stahl MJ
X163CrMoV12,etc.| 50 - 60 HRC | 1. Wahl AH120 50-70 ap=0.5mm: 0.03 - 0.1

** Bei Verwendung von T3225 oder T1215 fz um 20% verringern




Hochvorschubfraser Hochvorschubfraser

Hochvorschubfraser

GAMP = +6°GAMF = +5° ~ +11°

mit LNMUO303ZER
mit LNMUO303UER
o

O e — I S
55 |

KAPR b LH LS
APMX LF -
: ro
\Wendeschneidplatten P
7 (max. 50 Stuick)--
Plattensl! ....und erhalten
Sie ] Stlck
Hochvorschubfraser kostenlos.
DCX |Z |IKZ [DC |DC2 | DC3 | DCONMS | LF LH LS APMX | KAPR | APMX2 | KAPR2 | APMX3 | KAPR3 | Bestell-Nr. Katalog-
mm Abb. | mm | mm mm | mm mm | mm | mm | mm ° mm ° mm ° preis €
Ultimative Hochvorschubfriser-Serie fiir maximale Produktivitat. ! 100 |30 |70 192160 1603 | 312,20
2 10 0191 1240 | 312,20
) ; ; ; - ; 16 96 |88 |98 15 10 15
Hochvorschubfraser reduzieren die Bearbeitungszeit bei einer Vielzahl von Anwendungen. 5 10 16 150 |50 | 100 1921611603 | 336,80
2 1001911245 | 336,80
Fraskorper mit hoher Anzahl an Wendeplatten sorgen fiir maximale Produktivitat. 15 1 s 107 | 117 100 |30 |70 192160 1803 | 312,20
Durch groRen Kern der Fraswerkzeuge wird extrem hohe Steifigkeit erzielt. 1 ' 150 | 25 125 19 2161 1803 | 336,95
1 130 |50 192160 2003 | 373,65
Kostenglinstige doppelseitige WWendeplatten mit vier Schneidkanten und groRer 5 2 10 0191 1250 | 373,65
4 atzli (U assi i i i . 1 1921612003 | 408,95
Wendeplattenstarke sorgen zusatzlich fir zuverlassigen und wirtschaftlichen Einsatz 20 135 | 127 | 13.6 160 | 80
2 80 10 0191 1255 | 408,95
. 1 20 192160 0120 | 404,05
2 130 |50 10 0191 1260 | 404,05
5 1 192160 2203 | 373,65
22 1 15,5 | 14,7 | 15,6 160 |30 | 130 1921612203 | 408,95
p }: g L 1 130 |50 192160 0122 | 404,05
4 KihImittel-
3 o 1 10 | o 1921602503 | 410,15
4|2 10 01911265 | 410,15
Hallmmitiial 1 1921612503 |437,15
il 25 18,5 | 17,7 | 18,6 180 | 100 | 80
bohrung 2 1 17 0,9 12 1 17 10 01911270 [437,15
. 1 25 192160 0125 | 434,70
IKZ Abb. 1 IKZ Abb. 2 2 140 |60 10 01911275 | 434,70
. 1 1921602803 | 410,15
28 1 21,56 | 20,7 | 21,6 180 |35 | 145 1921612803 |[437,15
l ﬁ | l E| | -| | ﬂ | | §| | IKZ| ° |1 140 | 80 192160 0128 | 444,50
e il el . 1 150 | 70 192160 3003 | 422,05
30 1 23,5 | 22,7 | 23,6 200 | 120 1921613003 | 455,95
1 192160 0130 | 456,70
1 150 | 70 20 1921603203 | 499,10
r—— . GAMP = +6%GAMF = +12° ~ 13 5|2 1001911280 |499,10
- 1 1921613203 | 537,20
32 25,5 | 24,7 | 25,6 | 32 200 | 120
mit LNMUO303UER  mit LNGUO303ZER 2 1001911285 | 537,20
1 192160 0132 |539,90
o~ ™ 6 70
§ >§< 2 150 1001911290 |539,90
& o . 1 115 1921603503 | 499,10
E < 35 1 28,5 | 27,7 | 28,6 200 |35 | 165 1921613503 | 537,20
DC2 DC3 6 |1 150 115 10 01911370 | 540,10
DCX Z | IKz DC DC2 DC3 DCSFMS | DCONMS | LF APMX | KAPR | APMX2 | KAPR2 | APMX3 | KAPR3 | Bestell-Nr. Katalog-
mm Abb. | mm mm mm mm mm mm mm ° mm ° mm ° preis €
5 19 2157 4003 | 519,15
40— 33,6 | 32,8 |336 |35 16 40
6 19 2158 4003 | 555,85
2 1 17 0,9 12 1 17
5 10 0190 3240 | 626,85
50  — 43,6 | 42,8 | 43,6 |47 22 50
8 19 2158 5003 | 733,30




Hochvorschubfraser Hochvorschubfraser

Pankn | Meien | Auskammer | Scrigontauden ks in S epsten Anstellwinkel | Vorteile Einsatzzweck Anstellwinkel | Vorteile Einsatzzweck
Elnschraub-Hochvorschubfraser hohere flr gehéartete Stéhle, rostfreie Stahle geringe bei antriebsschwachen Maschinen
Werkzeugstandzeit | und hitzebesténdige Legierungen Schnittkréfte und schwierigen Aufspannsituationen
mit LNMUO303UER GAMP= +6°, GAMF= +5° ~ +11° 12 - - 17 -
- OAL kontrollierter bei groRen kein Nachschneiden | 24M Taschenfrasen
~ . .
"i mit LNMUO303ZER |_F - O - Spanbruch Auskraglangen und Nutenfrasen
(@)
F APMX2 i
1 e AH3225 (B M
i IS gR it LNMUO303UER
. 5 > e mit = Erhohte Bestandigkeit gegen Verschleif3, Bruch, Oxidation und Bildung von Aufbauschneiden
- 8 = = Gute Ausgewogenheit zwischen Bruch- und Verschleif3festigkeit
KAPR »l A = = Geeignet fUr Stahl und rostfreien Stahl
APMX3
DCX [Z |IKZ |DC DC2 DC3 DCSFMS | CRKS | H LF APMX | KAPR APMX2 | KAPR2 | APMX 3 | KAPR3 | Bestell-Nr. Katalog- ‘ REMIUMTEC
mm Abb. | mm mm mm mm mm | mm ° mm ° mm ° preis €
1 19 2162 1603 | 308,20 AH8015 ... AH8005 .
16 9,6 8,8 9,8 12,8 15 10 15
2 |2 M8 10 |25 10 0191 1295 | 308,20 = Hohe VerschleiR- und Abriebfestigkeit, Minimierung = Hohe VerschleiR- und Abriebfestigkeit, Minimierung
18 1 11,5 10,7 1,7 14,5 19 2162 1803 | 308,20 von Aufbauschneiden durch mehrlagige Nano AITiN- von Aufbauschneiden durch mehrlagige Nano AITiN-
] 19 2162 2003 | 373.65 Beschichtung mit hohem Al-Gehalt Beschichtung mit hohem Al-Gehalt
3 ! = (Qut geeignet flr schwierige Werkstoffe von 45 - 55 HRC = |deal fUr gehéarteten Stahl > 55HRC
2 10 0191 1300 | 373,65
20 13,56 12,7 13,6
4 1 178 Mo |15 |30 19 2163 2003 | 404,05
2 ' 10 0191 1305 | 404,05 AH130 M . AH120 .
2 3 1 155 147 56 19 2162 2203 | 373,65 = |deal fUr Bealrbeitung von austenitischem rostfreien Stahl = AuRergewohnlich verschleiRfest bei Bearbeitung
2 ] . 19 2163 2203 | 404.65 und Titanlegierungen von Gusseisen
4 1 19 2162 2503 | 404,65
2 10 0191 1310 | 404,65
25 18,5 | 17,7 18,6 | 20,8
5 1 vz |17 |35 1 17 0,90 12 1 17 19 2163 2503 | 434,70 Anwendungsbereiche
2 1001911315 | 434,70
4 1 19 2162 2803 | 410,15 = = =
28 21,5 20,7 21,6 23 . o Hoch ) Hoch L Hoch
5 |1 10 0190 0624 | 438,65 5 - . k=) AH725 M - .
el © ©
4 1 19 2162 3003 | 422,05 £ = R £
30 235 |227 |236 S . AH725 SE AH3225 SE Erste Wahl
1 19 2163 3003 | 451,35 SE S E S E
5 [1 192162 3203 | 499,10 $E AR3035 g€ Erste Wahl g€
. 2o Erste Wahl 20 go
2 28,8 M16 | 22 |40 10 0191 1320 | 499,10 ' = £ AH725
32 25,5 | 24,7 | 256 5 S AH130 S
1 19 2163 3203 | 539,90 3 AH3225 3 3
- - - AH3225
6 2 100191 1325 | 539,90 Niedrig Niedrig Niedrig
40 2 33,6 |32,8 |337 10 0191 1340 | 567,05 stabile instabile stabile instabile stabile instabile
Bedingungen Bedingungen Bedingungen Bedingungen Bedingungen Bedingungen
Wendeplatten
Bezeichnung RE APMX LE w1 S ﬁ' Bestell-Nr. Katalog- Aktions- Aktions-
. . preis € preis € preis €/
LNMUO303UER Geringer Anstellwinkel sorgt LNGU/LNMUO0303ZER o T I e e Schneide
fur lange Standzeiten und weniger Vibrationen Erzeugt geringe Schnittkréfte LNMUO303UER-MJ AH130 10 0191 0705
° ° LNMUO303UER-MJ AH3225 10 0190 0417
k) © LNMUO303UER-MJ AH8015 10 0191 0730
= = 1 0,9 3,1 4.1 18,65 11,90 2,98
= = LNMUO303UER-ML AH130 10 0190 0415
§ é LNMUO303UER-ML AH3225 10 0190 0414
3 ég LNMUO303UER-ML AH8015 10 0191 0735
= == LNGUO303ZER-MH AH8005 10 0191 0710 14.90 373
131 - l:)170 MH-Spanbrecher LNGUO303ZER-MH AH8015 w0075 | ' ’
i i Stabile Schneiden LNMUO303ZER-MJ AH120 10 0191 0695
LNMUOQ303ZER-MJ AH130 6 10 | 192165 0200
LNMUO303ZER-MJ AH3225 10 0190 0631
LNMUOQ303ZER-MJ AH725 19 2165 0100
LNMUO303ZER-MJ AH8015 1,2 1,0 3.2 4,3 19 2165 0270
LNMUO303ZER-ML AH130 19 2165 0400 18,65 11,90 2,98
MJ-Spanbrecher ML-Spanbrecher MJ-Spanbrecher ML-Spanbrecher MS-Spanbrecher LNMUOQ303ZER-ML AH3225 10 0190 0008
L] Allgenrleing Bearbei_tung L] Gerihge Scﬂhnittkréfte . Allgemgine G?ringe Schnitt- Fur rostfreien Stahl LNMUO303ZER-ML AH725 19 2165 0300
L] Idealsiu;]rilz Bear.beltungd L] S;aillgnet ffur_dle E;iaLTeltzng ;on Bearbeitung krafte LNMUO303ZER-ML AH8015 10 0191 0725
o , rost
von . 5 usselsen un il rostirelem =t un Senwer LNMUO303ZER-MS AH130 10 0190 1124
gehartetem Stahl zu zerspanbaren Materialien
LNMUO303ZER-MS AH3225 10 0190 1126
10 w 1"




Hochvorschubfraser

Hochvorschubfraser UER Typ

Hochvorschubfraser

Schulter- Nuten- Schrég- Axiales Eintauchen  Tauchfrasen Spiralinterpolation Aufweiten
frasen frasen eintauchen ﬁ)
‘ RPMIX 1 7 |
Bei der CAM-Programmierung sollte das Werkzeug als Radiusfréaser betrachtet werden. Der Eckenradius | Vw v ‘ \
sollte R= 1,5mm betragen. Bei groReren Radien tritt Uberschnitt auf. In der folgenden Tabelle sind Werte A o ol |
RestaufmaR (t1) und Uberschnitt (t2) aufgefiihrt. ! —>
- oD1, oD2
% Bestell-Nr. Max. Schnittiefe | Max. T: Max. Ei fi Max. seitliche Z llung/ | Min.- Bearb gs. @ | Max.- Bearbei @ | Max. seitliche Schnitt-
E 2 Uberschnitt Tauchfrisen weite/ Aufweiten
X
=3 DC | APMX RMPX A w @ D1 g D2 ae
12° ; mm | mm ° mm mm mm mm mm
RPG Theoretischer - — - — - — - —
Eckenradius E/HXNO3R016M 16 nicht moglich | nicht moglich nicht moglich nicht moglich 12,2
E/HXNO3R018M | 18 17 26 34 14,2
E/HXNO3R020M | 20 14 30 38 16,2
E/HXNO3R022M | 22 12 34 42 18,2
LNMUO303UER
E/HXNO3R025M | 25 1 40 48 21,2
APMX RE LE RPG 1 2 E/HXNO3R028M |28 | 0,9 0.8 0,27 3.8 46 54 24,2
mm mm mm mm mm E/HXNO3R030M | 30 07 50 58 26,2
0.9 1 3.5 1 0,48 - E/HXNO3R032M | 32 0.7 54 62 28,2
0.9 1 35 15 0,39 - EXNO3R035M 35 0.6 60 68 31,2
0.9 1 3.5 2 0,30 0,12 E/H/TXNO3R040M | 40 05 70 78 36.2
0.9 1 3.5 2,5 0,21 0,31 TXNO03R050M 50 0.4 90 98 46,2
* Empfohlen Bei DCX > @ 33mm wird Nutenfrédsen, Schréageintauchen oder Kopierfrasen nicht empfohlen, da Spaneschlag auftreten kann.
Werkstoff Hérte Auswahl Sorte | Span- Schnitt- Zahnvorschub fz (mm/Z) Werkzeug-@.: @Dc (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschubt: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 0.5 mm, Anzahl Zahne: Z
form- | geschwindig-
stufe keit Werkzeug-@.: @Dc (mm) | Tauch- 016,Z2=2 018,2=2 920 0922 0925 028 230 0932 035 940 250
. s
Ve (mimin) | g16. 922 | o25-050 | o' | n | vE | n | Vi | n vt n vi n vi n vt n vi n vi n vi n v n vt
Z2=3 |2=4 Z2=3|2=4 Z2=4 | Z=5 Z=4 | Z=5 Z=4 | Z=5 Z=5 | Z=6 Z=5 | 2=6 Z=5 | Z=6 Z2=5|2=8
Kohlenstoffstahl (S45C, | — 300 1. Wahl MJ 3,980 | 7,960 | 3,540 | 7,080 | 3,180 | 9,540 | 12720 | 2,890 | 8,670 | 11,560 | 2,550 | 10,200 | 12,750 | 2,270 | 9,080 | 11,350 | 2,120 | 8,480 | 10,600 | 1,990 | 9,950 [ 11,40 | 1,820 | 9,100 | 10,920 | 1,590 | 7,950 | 9,540 | 1,270 | 6,350 [ 10,160
' - | AH3225 100-300 | 05-12 | 05-15 | 0O/ : 4
S55C, etc. C45, C55, etc) | HB | geringere VerschleiRfestigkeit ML Ve =200 m/min, fz=1 mm Ve =200 m/min, fz=1mm
Legierter Stahl —~300 1. Wahl MJ 3,980 | 7,960 [ 3,540 | 7,080 [ 3,180 | 9,540 [ 12.720 | 2,890 [ 8,670 | 11,560 | 2,550 | 10,200 | 12,750 [ 2,270 | 9,080 | 11,350 | 2,120 | 8,480 | 10,600 | 1,990 | 9,950 | 11,940 [ 1,820 [ 9,100 | 10,920 [ 1,590 [ 7,950 | 8,540 | 1,270 [ 6,350 | 10,160
: | AH3225 100-300 | 05-12 | 05-15 | 0/ _ :
(SCM440, SCra15, etc) HB | geringere VerschleiBfestigkeit ML Ve =200 m/min, fz=1mm Ve =200 m/min, fz=1mm
Vorvergiiteter Stahl 30- 1. Wahl AHB015 | MJ 2,980 [ 4,770 [ 2,650 | 4,240 [ 2,390 [ 5,740 [ 7,650 | 2,170 [ 5,210 ] 6,950 [ 1,910 [ 6,120 | 7,640 [ 1,710 | 5,480 | 6,840 [ 1,590 | 5,090 | 6,360 | 1,490 | 5,960 [ 7,160 | 1,360 [ 5,440 | 6,530 [ 1,190 | 4,760 | 5,720 [ 950 [ 3,800 | 6,080
— 100-200 | 05-1 | 05-1 | 0O/ _ _
(NAK80, PX5, etc.) 40 HRC Bruchfestigkeit AH3225 | MJ Ve = 150 m/min, fz=0.8 mm Ve = 150 m/min, fz=0.8 mm
Rostfreier Stahl 200 1. Wahl ML 2,390 [ 2,870 [ 2,120 [ 2,550 | 1,910 [ 3,440 | 4590 | 1,740 [ 3.140 [ 4,180 [ 1,530 | 3,680 | 4,590 | 1,360 | 3,270 [ 4,080 [ 1,270 [ 3,050 | 3.810 | 1,190 [ 3,570 [ 4,290 | 1,090 [ 3,270 [ 3,930 | 950 [ 2,850 | 3420 | 760 [ 2,280 | 3,650
: — AH130 80-150 | 03-1 | 03-1 | 01 ) .
(SUS304, X5CrNi18-9) HB Bruchfestigkeit MJ Ve = 120 m/min, fz= 0.6 mm Ve = 120 m/min, fz= 0.6 mm
N 1. Wahl ML 2,390 | 2,390 [ 2,120 [ 2,120 [ 1,910 [ 2,870 [ 3820 | 1,740 [ 2,610 ] 3.480 [ 1,530 | 3,060 | 3,830 [ 1,360 | 2,720 [ 3,400 [ 1,270 | 2,540 | 3.810 [ 1,190 | 2,980 [ 3,570 | 1,090 [ 2,730 | 3,270 [ 950 | 2,380 | 2,850 [ 760 [ 1,900 | 3,040
M | martensitischer, 28HRC - — AH130 80-150 | 03-08 | 03-08 | 01 , ,
hartbarer Edelstahl Bruchfestigkeit MJ Ve =120 m/min, fz=0.5mm Ve =120 m/min, fz=0.5mm
(SUSE30, 1. Wahl ML 1,990 [ 1,600 [ 1,770 [ 1,420 [ 1,590 [ 1,910 [ 2,550 | 1,450 | 1,740 [ 2,320 | 1,270 [ 2,040 [ 2,540 [ 1,140 | 1,830 | 2,280 | 1,060 [ 1,700 | 2,120 | 930 | 1,980 [ 2,380 [ 910 [ 1,820 [ 2190 [ 800 [ 1.600 [ 1920 | 640 [ 1,280 [ 2,050
X5CrNiCuNb16-4, etc) 40HRC — T AH130 80-120 0,3-05 0,3-05 0,1 - -
Bruchfestigkeit MJ Ve =100 m/min, fz=0.4 mm Ve =100 m/min, fz=0.4 mm
Grauguss 150 1. Wahl AH8O15 3,980 | 7,960 [ 3,540 | 7,080 [ 3,180 [ 9,540 [ 12,720 | 2,890 [ 8,670 ] 11,560 | 2,550 [ 10,200 | 12,750 [ 2,270 | 9,080 | 11,350 [ 2,120 | 8,480 | 10,600 | 1,990 [ 9,950 [ 11,940 [ 1,820 [ 9,100 [ 10,920 [ 1,590 [ 7,950 | 8,540 | 1,270 [ 6,350 | 10,160
= 100-300 | 05-12 | 05-15 | 0/ : -
(FC250, GG25, 250, etc) | 250 HB Bruchfestigkeit AH3225 - Ve =200 m/min, fz=1mm/Z Ve =200 m/min, fz=1mm/Z
Kugelgraphitguss 150— 1. Wahl AHB015 2,980 [ 5,960 [ 2,650 [ 5,300 [ 2,390 [ 7170 [ 9,560 | 2170 [ 6,510 [ 8,680 [ 1,910 [ 7,640 [ 9,550 | 1,710 [ 6,840 [ 8,550 [ 1,590 | 6,360 | 7,950 [ 1,490 [ 7.450 [ 8,940 | 1,360 [ 6,800 [ 8,160 | 1,190 [ 5,350 | 7,140 [ 950 [ 4,750 | 7,600
—— 80-200 | 05-12 | 05-15 | 01 : :
(FCD400, etc.) 250 HB Bruchfestigkeit AH3225 Ve =150 m/min, fz=1mm Ve = 150 m/min, fz= 1 mm
Titanlegierungen —10 1. Wahl AH130 800 | 960 | 710 [ 860 | 640 [ 1,160 | 1,540 | 580 [ 1,050 [ 1,400 | 510 [ 1,230 [ 1,530 | 450 [ 1,080 [ 1,350 [ 420 [ 1,010 [ 1,260 [ 400 [ 1,200 | 1,440 | 360 | 1,080 [ 1,300 | 320 [ 960 [ 1160 | 250 | 750 [ 1,200
— MJ | 30-60 | 03-08 | 03-08 | 008 , :
(Ti=BAI-4V, etc) HRC Bruchfestigkeit AH8015 Ve =40 m/min, fz=0.6 mm Ve =40 m/min, fz=0.6 mm
Hitzebestindige Leg. —ap 1. Wahl areos M 5o 50 | 02-05 | 0205 | 005 % | 360 [ 530 [ 320 [ 480 [ 440 [ 580 [ 430 | 390 [ 520 [ 380 [ 460 [ 570 | 340 | 410 [ 510 [ 320 [ 390 | 480 | 300 [ 450 [ 540 | 270 [ 410 [ 490 [ 240 [ 360 | 440 [ 190 [ 290 [ 460
(Inconel, Hastelloy, etc) HRC Bruchfestigkeit MJ o o ' Ve =30m/min, fz=0.3 mm Ve =30 m/min, fz=0.3 mm
Warmarbeitsstahle, ~ 1. Wahl AH8O015 2,390 | 1,440 [ 2,120 [ 1,280 [ 1,910 [ 1,720 [ 2,300 | 1,740 [ 1,570 | 2,090 | 1,530 | 1,840 | 2,300 [ 1,360 | 1,640 | 2,040 [ 1,270 | 1,530 | 1,910 [ 1,180 | 1,790 [ 2,150 [ 1,090 [ 1,640 | 1,970 [ 950 [ 1,430 | 1710 [ 760 [ 1,140 | 1,830
: 40
Werkzeugstahie (SKDB, | ¢ — 80-150 | 01-05 | 01-05 | 005 _ )
X40CrMoV5-1, etc) Bruchfestigkeit AH3225 Ve =120 m/min, fz=0.3 mm Ve =120 m/min, fz=0.3 mm
Warmarbeitsstahle, e 1. Wahl AH8O015 1,590 | 960 [ 1410 [ 850 [ 1,270 [ 1,150 [ 1,630 | 1,160 [ 1,050 [ 1,400 | 1,020 [ 1,230 [ 1,530 | 910 [ 1,100 [ 1,370 | 850 [ 1,020 [ 1,280 | 800 [ 1,200 | 1,440 | 730 [ 1,100 [ 1,320 | 640 [ 960 [ 1060 | 510 [ 770 [ 1,230
Werkzeugstahle MJ 50— 100 01-05 01-05 0,05 ) X
(DAC**, DH**, etc) S0 HRC Bruchfestigkeit AH3225 Ve =80 m/min, fz=0.3 mm Ve =80 m/min, fz=0.3 mm
Kaltarbeitsstahl - 1,190 [ 480 [ 1,080 [ 430 [ 950 [ 570 [ 760 | 870 [ 530 | 700 [ 760 | 610 | 760 [ 680 | 550 | 680 | 640 | 520 | 640 | 600 | 600 [ 720 [ 550 | 550 | 660 | 480 | 480 | 580 [ 380 | 380 | 610
(SKD11, X153CrMoV12, | oo 1. Wahl AH8005 50-70 | 01-03 | 01-03 | 003 ) :
etc) Ve =60 m/min, fz=0.2 mm Ve =60 m/min, fz=0.2 mm

Sollten beim Zerspanen Spéne im Arbeitsbereich verbleiben,
diese bitte mit Druckluft entfernen.
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Um Rattermarken zu vermeiden muss Uberhang des Werkzeuges so kurz als méglich sein
Kann dies nicht vermieden werden sind Umdrehungen und Vorschub zu verringern.

Die Schnittbedingungen werden durch Steifigkeit und Leistung der Maschine und Spannmaglichkeit des Werkstlcks reglementiert.

Starten Sie mit 50% der Schnittdaten und passen diese an, bis Frasoperation optimal lauft.
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Hochvorschubfraser Hochvorschubfraser

Hochvorschubfraser ZER Typ Schulter- Nuten- Schrag- Axiales Eintauchen  Tauchfrasen Spiralinterpolation Aufweiten
frésen frésen eintauchen :D
‘ RPMX \
| Vorschub ‘ ‘
Bei der CAM-Programmierung sollte das Werkzeug als Radiusfréaser betrachtet werden. Der Eckenradius A |
sollte R= 1,5mm betragen. Bei groReren Radien tritt Uberschnitt auf. In der folgenden Tabelle sind Werte \ .l ae
RestaufmaR (t1) und Uberschnitt (t2) aufgefiihrt. N oD1, oD2
Bestell-Nr. Max. Schnittiefe | Max. Tauchwinkel Max. Ei htiefe | Max. seitliche Z llung /| Min.- Bearbei @ | Max.- Bearbei @ | Max. seitliche Schnitt-
o Tauchfrasen weite/ Aufweiten
o)
E Restaufmal} 2 Uberschnitt DC | APMX RMPX A w @ D1 @ D2 ae
§§ mm | mm ° mm mm mm mm mm
%]
120 _ MJ/MLMS | MH MJMUMS | MH | MJ/ML/MS | MH
1 - RP@G Theoretischer
— Eckenradius E/HXNO3R016M | 16 2,1 17 22 23 |30 12,5
E/HXNO3RO18M | 18 17 1,6 26 27 |34 14,5
E/HXNO3R020M [ 20 14 13 30 31 |38 16,5
E/HXNO3R022M | 22 1.2 11 34 36 |42 18,5
LNMUO303ZER LNGUO303ZER E/HXNO3R025M | 25 1,0 0,9 40 41 |48 215
APMX RE LE RPG t1 2 APMX RE LE RPG t1 2 E/HXNO3R028M 28 |1 0,8 08103 3,5 3 46 46 | 54 24,5
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm E/HXNO3R030M [ 30 07 07 50 50 |58 26,5
1 0.6 - 1 0,45 - E/HXNO3R032M [ 32 0.7 0.7 54 54 |62 28,5
: O . 1,5 0,5 - : o . 15 0,35 - EXNO3R035M 35 0.6 0,6 60 60 |68 315
2 0,25 0,08 ' 2 0,20 0,10 E/H/TXNO3R040M | 40 0.5 0.5 70 70 |78 36,5
2,5 014 0,26 2,5 0,08 0,29 TXNO03R050M 50 04 0.4 90 90 |98 46,5
Bei DCX > @ 33mm wird Nutenfrédsen, Schréageintauchen oder Kopierfrasen nicht empfohlen, da Spaneschlag auftreten kann.
Werkstoff Hérte Auswahl Sorte | Span- Schnitt- Zahnvorschub fz (mm/Z) Werkzeug-@.: @Dc (mm), Drehzahl: n (min-1), Vorschubt: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 0.5 mm, Anzahl Zéhne: Z
form- | geschwin-
stufe digkeit Werkzeug-@.: @Dc (mm) | Tauch- | 016,Z=2 018,Z=2 0920 0922 0925 028 230 032 035 940 250
_ s
Ve (m/min) | 16022 | o25-050 || n | V& | n | v | m vt n vt n vi n vi n vi n vi n vt n vt n vt
Z2=3 |2=4 Z=3 | Z2=4 Z=4 | Z=5H Z=4 | Z=5 Z=4 | Z=5 Z2=5 | Z=6 Z=5 | 2=6 Z2=5 | Z=6 Z=5| 2=8
Kohlenstoffstahl (S45C, | — 300 3,980 | 6,370 | 3,540 | 5,660 | 3,180 | 7,630 | 10,180 | 2,890 | 6,940 | 9,250 | 2,550 | 8,160 | 10,180 | 2,270 | 7,280 | 9,100 | 2,120 | 8,480 | 10,600 | 1,990 | 9,950 | 11,940 | 1,820 | 9,100 | 10,920 | 1,590 | 7,950 | 9,540 [ 1,270 [ 6,350 | 10,160
. ' 1. Wahl AH3225 | MJ | 100-300 | 05-12 | 05-15 | 0/ : ,
55C, etc. C45, €85, etc) | HB Ve =200 m/min, fz=0,8 mm Ve =200 m/min, fz=1mm
i - 3,980 | 6,370 [ 3,540 | 5,660 [ 3,180 | 7,630 [ 10,180 | 2,890 | 6,940 [ 9,250 | 2,550 | 8.160 [ 10,180 | 2,270 | 7,280 | 9,100 [ 2,120 | 8,480 | 10,600 ] 1,990 | 9,950 | 11,940 | 1,820 [ 9,100 [ 10,920 | 1,50 [ 7,950 [ 9,540 | 1,270 | 6,350 [ 10,160
Legierter Stah 300 W ams2zs | o | 100-300 | 05-12 | 0515 | o1 [ 6370 [ 3540 [ 5,860 | 3180 | 7630 [ 6940 [9.250 [ 2.550 | 160 [ 10180 2.270 | 7.280 [ 9100 | 2120 [ 8,480 [ 10,600 1.890 | 8950 | 11940 | 1,820 | 9100 [10.820] 1,590 [ 7.950 | 9540 [ 1.270 [ 6350 |
(SCM440, SCr415, etc) HB Ve =200 m/min, fz=0,8 mm Ve =200 m/min, fz=1mm
Vorvergiiteter Stahl 30- 1. Wahl AH3225 2,980 | 4170 [ 2,650 | 3,710 [ 2,390 [ 5,020 | 6,690 | 2,170 | 4,560 [ 6,080 | 1,910 | 5,350 [ 6,690 | 1,710 | 4,790 [ 5,990 [ 1,690 | 4,450 | 5570 | 1,490 | 5,220 | 6,260 | 1,360 [ 4,760 | 5,710 | 1,190 [ 4,170 [ 5,000 | 950 [ 3330 [ 5,320
i MJ | 100-200 | 05-1 | 05-1 | 01 , ,
(NAK80, PX5, etc.) 40 HRC VerschleiRfestigkeit AH8015 Ve = 150 m/min, fz=0.7 mm Ve = 150 m/min, fz=0.7 mm
Rostfreier Stahl — 200 2,390 [ 2,390 [ 2,120 | 2,120 [ 1,910 | 2,860 [ 3:820 | 3,180 | 4,770 | 6,360 | 1,530 | 3,060 [ 3,820 | 1,360 | 2,720 | 3,400 [ 1,270 [ 2,540 | 3.180 | 1,190 [ 2,980 | 3570 | 1,090 | 2,720 [ 3.270 | 960 [ 2,400 [ 2,880 | 760 | 1,900 [ 2,280
: 1. Wahl AH130 | MS | 80-150 | 03-08 | 03-08 | 01 : :
(SUS304, X5CrNi18-9) HB Ve =120 m/min, fz=0.5mm Ve =120 m/min, fz=0.5 mm
N 28HRC — 1. Wahl AH130 | MS 2,390 [ 1,430 [ 2,120 [ 1,270 [ 1,910 [ 1,720 [ 2,290 | 1,740 | 1,570 [ 2,090 | 1,530 [ 1,840 [ 2,300 | 1,370 | 1,640 [ 2,060 | 1,270 | 1,520 [ 1,910 [ 1,190 [ 1,790 [ 2140 [ 1,090 [ 1,640 | 1,960 [ 960 [ 1.440 | 1,730 [ 760 [ 1,140 [ 1,820
M | martensitischer, o 80-150 | 02-05 | 02-05 | 0/ : :
P o T (H1150) VerschleiRfestigkeit AH3225 | MS Ve =120 m/min, fz=0.3 mm Ve =120 m/min, fz=0.3 mm
(SUSB3Q, 40HRC 1. Wahl AH3035 | ML 1,990 [ 800 [1,770 | 710 [ 1590 [ 950 [ 1,270 [ 1450 | 870 [ 1160 [ 1,270 [ 1,020 | 1,270 | 1140 [ 910 [ 1,140 [ 1,060 | 850 [ 1,060 [ 1,000 | 1,000 [ 1,200 [ 910 | 910 [ 1,090 [ 800 | soo | 960 [ 640 [ 640 | 1,020
XSCrNiCuND16-4, etc) | (1gog —— 80-120 | 01-03 | 01-03 | 01 _ :
( ) Bruchfestigkeit AH3035 | MJ Ve =100 m/min, fz=0.2 mm Ve =100 m/min, fz=0.2 mm
Grauguss 150 3,980 | 6,370 [ 3,540 | 5,660 [ 3,180 | 7,630 [ 10,180 | 2,890 | 6,940 [ 9,250 | 2,550 | 8,160 [ 10,180 | 2,270 [ 7,280 [ 9,100 [ 2,120 | 8,480 [ 10,600 1,990 [ 9,950 [ 11,940 [ 1,820 [ 9,100 [ 10,920 | 1,590 [ 7,950 [ 9,540 | 1,270 | 6,350 [ 10,160
1. Wahl AH725 | MJ | 100-300 | 05-12 | 05-15 | O , ,
(FCZ50, (GG25, 250, EIC) 250 HB Ve =200 m/min, fz=0,8 mm Ve =200 m/min, fz=1mm
Kugelgraphitguss 150~ 2,980 [ 4,770 [ 2,650 | 4,240 [ 2,390 [ 5,740 [ 7650 | 2,170 [ 5,210 [ 6,940 | 1,910 [ 6.110 [ 7.640 [ 1,710 [ 5,460 [ 6,820 [ 1,590 [ 6,360 | 7,950 [ 1,490 [ 7450 | 8,940 [ 1,360 | 6,800 | 8,160 | 1,190 [ 5,950 [ 7.140 | 950 [ 4,750 [ 5,700
gelgraphitg LW
- Wah AH725 | MJ | 80-200 | 05-12 | 05-15 | 01 , :
(FCDA00, etc.) 250 HB Ve = 150 m/min, fz=0,8 mm/Z Ve =150 m/min, fz=1mm
Titanlegierungen —10 1. Wahl ML 800 | 640 [ 710 [ 570 [ 640 [ 770 [ 1,020 580 [ 700 [ 930 [ 510 | 820 [ 1,020 [ 450 | 730 | 910 [ 420 | 840 | 1,050 [ 400 [ 1,000 ] 1,200 [ 360 | 900 [ 1,080 | 320 | 8oo [ 960 | 250 | 630 [ 1,000
— AH130 30-60 | 03-07 | 03-07 | 008 : :
(Ti-BAI-4V, etc) HRC Bruchfestigkeit MJ Ve =40 m/min, fz=0.4 mm Ve =40 m/min, fz=0.5 mm
e ] —10 1. Wahl amgots | ML |l o 0 os | oo Y | 240 [ 530 [ 210 | 480 [ 290 [ 380 | 430 [ 260 [ 340 [ 380 | 230 | 290 [ 340 [ 200 | 260 | 320 [ 260 | 320 [ 300 | 300 [ 360 | 270 | 270 [ 320 [ 240 | 240 [ 290 [ 190 | 190 | 300
(Inconel, Hastelloy, etc) HRC Bruchfestigkeit AH725 | ML C c ‘ Ve =30 m/min, fz=0.2 mm Ve =30 m/min, fz=0.2 mm
Warmarbeitsstahle, . 1. Wahl MH 01-05 | 01-05 2,390 [ 1,430 [ 2,120 [ 1,270 [ 1,910 | 1,720 [ 2,290 | 1,740 | 1,570 [ 2,090 | 1,530 [ 1,840 [ 2,300 | 1,360 | 1,630 [ 2,040 | 1,270 | 1,520 [ 1,910 | 1,190 | 1,790 [ 2140 [ 1,090 [ 1,640 | 1,960 [ 950 [ 1,430 | 1.710 [ 760 [ 1,140 [ 1,820
Werkzeugstéhle (SKD61, 55 HRC - ——— AHB8015 80— 150 0,05 ) )
X40CrMoV5-1, etc) geringere VerschleiRfestigkeit MJ 01-03 | 01-03 Ve =120 m/min, fz=0.3 mm Ve =120 m/min, fz=0.3 mm
Warmarbeitsstahle, . 1. Wahl MJ 01-03 | 01-03 1,590 | 640 [1.420 ] 570 [ 1,270 [ 760 [ 1,020 [ 1160 [ 700 | 930 [ 1,020 | 820 [ 1,020 10 [ 730 | 910 [ 850 [ 680 | 850 | 800 [ 8oo [ 960 | 730 | 730 [ 880 | 640 | 640 | 770 [ 510 | 510 | 820
Werkzeugstahle 55 HRC AH8015 50-100 0,05 ) .
(DAC**, DH**, etc) Bruchfestigkeit MH 0,1-05 0,1-05 Ve =80 m/min, fz=0.2 mm Ve =80 m/min, fz=0.2 mm
1,190 [ 290 [ 1,060 | 250 [ 950 | 340 [ 450 | 870 | 310 [ 420 | 760 [ 300 [ 380 | 680 [ 270 [ 340 | 640 | 260 [ 320 [ 600 | 300 [ 360 [ 550 [ 230 | 340 [ 480 [ 240 | 280 | 380 [ 200 [ 300
Kaltarbeitsstah 1. Wahl AH8005 | MH | 50-70 | 0,05-02 | 0,03-0,1 | 003 : :
(SaKDH X153CrMoV12 55— Ve =60 m/min, fz=0.12 mm Ve =60 m/min, fz=0.1 mm
. rivioviZ,
otc) 60 HRC o 1,190 [ 150 [ 1,060 | 130 [ 950 | 170 [ 230 | 870 | 160 [ 210 | 760 [ 150 [ 190 | 680 | 140 [ 170 [ 640 | 130 [ 160 [ 600 | 150 | 180 [ 550 | 120 | 170 [ 480 [ 120 | 140 | 380 [ 100 [ 150
Bruchfestigkeit AH8015 | MH | 50-70 | 0,03-01 [005-02 | 003 _ _
Ve =60 m/min, fz=0.06 mm/Z Ve =60 m/min, fz=0.06 mm/Z
Sollten beim Zerspanen Spéne im Arbeitsbereich verbleiben, Um Rattermarken zu vermeiden muss Uberhang des Werkzeuges so kurz als méglich sein Die Schnittbedingungen werden durch Steifigkeit und Leistung der Maschine und Spannmaglichkeit des Werkstlcks reglementiert.
diese bitte mit Druckluft entfernen. Kann dies nicht vermieden werden sind Umdrehungen und Vorschub zu verringern. Starten Sie mit 50% der Schnittdaten und passen diese an, bis Frasoperation optimal lauft.
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Nagel Werkzeug-
Maschinen GmbH
Benzstralde 1

89079 Ulm

Telefon (0731) 4 98-770
wz@nagel-gruppe.de
www.nagel-gruppe.de

ZinkmattenstraRe 6
79108 Freiburg

Telefon (0761) 5 15 02-0
info.fr@nagel-gruppe.de

OWEMA Werkzeuge +
Maschinen GmbH

Am Maérzenbuckel 6
73447 Oberkochen
Telefon (07364) 2 94-0
info@owema.de
www.owema.de

JEWEMA Werkzeuge +
Maschinen GmbH
Ernst-Ruska-Ring 12
07745 Jena

Telefon (03641) 63 47 15-0
info@jewema.com
WWW.jewema.com

Bremicker

GmbH & Co. KG
Eckendorfer Strafke 9
33609 Bielefeld
Telefon (0521) 9 32 14-0
info@bremicker.com
www.bremicker.com

Marklen

GmbH & Co. KG
Rotelstralle 42

74172 Neckarsulm
Telefon (07132) 9 73-0
info@maerklen.de
www.maerklen-shop.de
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