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Ultimative Hochvorschubfraser-Serie
fur maximale Produktivitat
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TUNGALOY OBBE

Hochvorschubfraser reduzieren die Bearbeitungszeit bei
zahlreichen Anwendungen



ADDDFEED DOFEED

Komplette Losungen fur Hochvorschubfrasen

@ ADDLDFEED DOFEED DOFEED
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Max. Schnitttiefe: 0.5 mm Max. Schnitttiefe: 0.9 mm (UER), 1 mm (ZER) Max. Schnitttiefe: 1.5 mm

Werkzeug Durchmesser: g8 - 325 mm Werkzeug Durchmesser: 616 - 3650 mm Werkzeug Durchmesser: ¢32 - 3200 mm
v Werkzeug-@ ab 8 mm v Enge Fraserteilung flr hohe v Enge Fréaserteilung flr hohe
v AuBerst zuverldssiges Design Produktivitat Produktivitat
v Perfekte Option fUr den Ersatz v Breites Angebot fir verschiedene v Werkzeug-@ bis zu 200 mm,

von massiven Schaftfrasern Anwendungen ideal fir das Schruppfrasen von

v Neue UER Wendeschneidplatten mittelgroBen und groBen Teilen
mit kleinem Anstellwinkel fiir v Wiperplatten fir verbesserte
lange Standzeiten Oberflachenrauhigkeit
S.26 - 31
Werkzeug-@ und Anzahl der Zahne fiir jede WendeschneidplattengroBe
Max.

. Werkzeugdurchmesser (mm), Anzahl der Zahne
GréBe Schnitt-|Werkstiick zeugdu (mm) z

tiefe Material

(mm) 28 010 012 916 218 020 222 225 028 930 832 035 240 050 052 @63 066 @80 2100 6125 @160 6200

Bm

i o5 E® 1 o2 2 ; !
H
Bm

e @S 22 5534466 6 8
H
Bm

1.5’. 2 2 8 ¢ 2 2 2 2 6 8 10 12
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Eigenschaften fiur die DoFeed-Serie

I Fraskoérperdesign fir maximale Produktivitat

Extrem stablile Konstruktion des Fraser mit enger Schneidenteilung fiir hdhere Produktivitat

Fraskoérpers mit einem groBen Kern
P 9 B Vergleich der Wendeschneidplatten pro Durchmesser: DoFeed-Serie

im Vergleich zum Hochvorschub-Fraser eines Wettbewerbers

DOFEED
Werkzeug- o DOFEED POFEED | Wett-
.l, C @ (mm) ADDDFEED 03 06 bewerber
/
@ w 016 4 2 - 2
f ? 225 7 5 - 4
\&‘*‘, 250 - 8 5 4

I Zuverlassige und wirtschaftliche Wendeschneidplatten

Wirtschaftliche doppelseitige Wende- Dickere Wendeschneidplatten fur mehr
schneidplatten mit vier Schneiden Zuverlassigkeit

,’/ l \\‘
a 203

(1

L

Dicke WSP

[

I Weiche Schneidengeometrie mit hervorragender Spankontrolle

H Vergleich der Spindelbelastungen Bietet stabile, hohe

Produktivitat aufgrund der

s DS D W SHasaher hervorragenden Spaneabfuhr
(Geometrie i i Formt kompakte
fiir allgemeine ; : Spéane
Zwecke) thtbewerper
MLSpanrecher  5/S)FEEEEEIML Spanbrecher DOFEED | Wettbewerber
(Geometrie '
mit geringer
Schnittkraft) We;ttbewerber
0 ‘ 1 2 3 Span-
Spindelstrom (A) TRITTE
Fraser : EXNO3R025M25.0-05
. (@25 mm, CICT = 5)
Wendeschneidplatte : LNMUOQ303ZER-MJ / ML AH725
Material des Werkstiicks : S55C / C55 thulter—
Schnittgeschwindigkeit : Vc =250 m/min flachen
Zahnvorschub 1fz=0.5mm/Z n.ach dem
Schnitttiefe rap=0.5mm Einstechen
Schnittbreite :ae = 25 mm (Schlitzfrasen)
Kuhlmittel : Trocken
Maschine : Vertikal M/C, BT40

Hinweis: Testschnitt mit einer einzigen Wendeschneidplatte

tungaloy.de 5
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I SORTE
Erweiterung der Wendeschneidplatten-Produktpalette mit der Sorte AH3225

Sorten mit hoher Standzeit fiir zahlreiche Materialien

®AH3225 P m

- Nano-Multilayer-Beschichtungstechnologie mit drei wichtigen Eigenschaften fiir optimale Stabilitat an der Schneidkante
- Erhéhte Besténdigkeit gegen VerschleiB, Bruch, Oxidation, Aufbauschneiden und Delamination

Widerstandsfahigkeit gegen Aufbauschneiden
Die Beschichtungsoberflache verhindert Aufbauschneiden

Widerstandsfahigkeit gegen VerschleiB, Oxidation und Briiche

Die mehrlagige Beschichtung ist verschlei3- und oxidationsbestandig und
verhindert gleichzeitig die Ausbreitung von Mikrorissen in der Beschichtung,
was die Bestandigkeit gegen Kantenabplatzungen erhdht.

Starke Haftung zwischen Beschichtung und Substrat
Die Beschichtung ist fur starke Adhasion mit dem Substrat optimiert, um die
Stabilitat der Schneidkante aufrechtzuerhalten.

Hartmetallsubstrat
Hohe Bruchsicherheit

rPrREMIUMTEC

AH120 @ AH8015 BE@H |AH8005 H AH130 M8
- AuBergewdhnlich - Hohe VerschleiB- und - Hohe VerschleiB- und - Hohe Ausbruchsfestigkeit
verschleiBfest bei der Ausbruchsfestigkeit und Ausbruchsfestigkeit und - Ideal fir die Bearbeitung von
Bearbeitung von Gusseisen minimierte Aufbauschneiden minimierte Aufbauschneide Titanlegierungen
durch Nano-Mehrschicht- durch Nano-Mehrschicht-
AITiN-Beschichtung mit AITiN-Beschichtung mit
hohem Al-Anteil hohem Al-Anteil
- Gut geeignet fir schwierige - Ideal fur geharteten Stahl von
Materialien von 45 - 55 HRc 55HRc und mehr

I ANWENDUNGSBEREICHE

- Hoch +— Hoch += Hoch
AN Mo " e H
g S 2
5 _ AH725 T AH3225 o= Erste Empfehlung
£ £C = £
E S Erste Empfehlung E E Erste Empfehlung E g AH8015
SE SE 2 E
£ = ]
59 AH3225 oK AH130 23 AR723
= v = 'c AH3225
% Niedrig % Niedrig 5 Niedrig
€ Stabile ¢ N Instabile 2 Stabile ¢ N Instabile @ Stabile ¢ N Instabile
Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung Bearbeitung
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I SCHNITTLEISTUNG
Sorte: AH3225

. S55C / C55 (190HB)

GroBe 02

1,400

Schnittlange (m)

1,200
1,000
800
600
400

200 I
0

Q@QDOFEED WettbeAwerber WettbeBwerber

GroBe 03

1,600

1,400

1,200

1,000

800

600

Schnittlange (m)

400

200

0

DOFEED  Wettbewerber

GroBe 06

900
800

700

600

500

400

300

Schnittlange (m)

200

100

DOFPEED  Wettbewerber

Fraser
Wendeschneidplatte
Auskragléange
Schnittgeschwindigkeit :
Zahnvorschub
Schnitttiefe
Schnittbreite
Kihlmittel
Maschine

Fraser
Wendeschneidplatte
Schnittgeschwindigkeit :
Zahnvorschub
Schnitttiefe
Schnittbreite
KuhImittel
Maschine

Fraser
Wendeschneidplatte
Schnittgeschwindigkeit :
Zahnvorschub
Schnitttiefe
Schnittbreite
Kihlmittel
Maschine

: EXNO2R012M12.0-02 (212 mm, CICT = 2)
: LNMUO0202ZER-MM
;30 mm

Ve = 250 m/min

:fz=0.6 mm/Z

rap =0.4 mm
ae=9.8mm

: Trocken

: Vertikal M/C, BT40

: EXNO3R025M25.0-05-C (225 mm, CICT = 5)
: LNMUO303ZER-MJ

Ve =200 m/min

fz=1mm/Z

rap =0.6 mm
rae=15mm

: Trocken

: Vertikal M/C, BT50

: TXNO6R0O50M22.0E05 (950 mm, CICT = 5)
: LNMUO6X5ZER-MJ

Ve =150 m/min

:fz=1mm/Z
rap=1mm

:ae =35mm

: Trocken

: Vertikal M/C, BT50

tungaloy.de 7
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Erste Wahl fur Fraserdurchmesser g8 - 16 mm !

» -
€3

I Hohe Zuverlassigkeit

Drei Merkmale des WSP-Designs erhdhen die Zuverlassigkeit der kleinen WSP

und bieten Prozesssicherheit

1. Dicke Wendeschneidplatte 2. Starke Unterstiitzung fiir WSP 3. Feingewinde

Die maximale Dicke verringert das Halt hohen Schnittkraften stand, die bei Das Feingewinde verhindert ein

Risiko eines plétzlichen Plattenbruchs. der Bearbeitung mit hohem Vorschub Selbstldsen der Schraube durch hdhere
auftreten. Anzahl von Gewindekontakten.

Dicke
Wendeschneidplatte

i

Querschnitt des  Feingewinde Grobgewinde
Schraubenlochs

Starike'Unterstiitzung

I AddDoFeed anstelle VHM-Fraser verwenden, um Schwingungen zu vermeiden
Schwingungsbildung im Vergleich:

Schwingungsneigung bei VHM ° u 2
gungsneigung ADODFEED AddDoFeed vs. Vollhartmetallfraser
Schaftfraser
Langer Auskragen (= 4xD), o
Einstechen
[é v/ Verhindert
t Schwinungsbildung auch
| bei hohem Vorschub dank
der Schneidengeometrie
“ ; PP (3 Wettbewerber
/ Erhéht die Produktivitat MQDFEED Vollhartmetallfriser
v hohe Standzeit dank
Eckenradius mit mehreren Schwingungsreduktion Fraser : 212 mm langer Typ, CICT =2
Kantenkontakten / Reduzierung der (Wettbewerber: @12 mm, CICT = 4)
;"_-‘“ Werkzeug- und Auskraglénge : 50 mm . '
H L ltunaskost Schnittgeschwind.  : Vc = 200 m/min BWettbewerber: 120 m/min@
| agerverwaltungskosten Zahnvorschub : fz = 1.2 mm/Z BWettbewerber: 0.05 mm/Z2
durch Verwendung von Vorschubgeschwind. : Vf = 12,740 mm/minBWettbewerber: 640 mm/min)
Wendeplatten Schnitttiefe 1 ap = 0.25 mmiEWettbewerber: 5 mme
Schnittbreite rae =12 mm
Spanvolumen 1 Q =38 cm®min

8 ADDDOFEED/DOFEED




I SCHNITTLEISTUNG

IMI sus304 / X5CrNi18-9 (190HB)

80

Fraser EXNO2R012M12.0-02 (212 mm, CICT = 2)
Wendeschneidplatte : LNMUO202ZER-MM AH130
Werkzeugauskrag :30 mm

60 Schnittgeschwindigkeit : Vc = 180 m/min

£ Zahnvorschub :fz=0.83 mm/Z

S Schnitttiefe 1ap=0.3mm

g 40 Schnittbreite tae=9.8mm

;é Kihimittel : Nass

5 Maschine : Vertikal M/C, BT40

@D 20 I

0 =
A@BDFEEDWettbiwerber Wettb%werber
H SKD61 / X40CrMoV5-1 (52HRC)
60 Fraser - EXNO2R012M12.0-02 (@12 mm, CICT = 2)

Wendeschneidplatte : LNMUO202ZER-MM AH8015
Werkzeugauskrag 30 mm

. Schnittgeschwindigkeit : Vc = 120 m/min

E 4 Zahnvorschub :fz=0.5mm/Z

S Schnitttiefe :ap=0.3mm

& Schnittbreite tae=9.8mm

?é Kihlmittel : Trocken

S 20 I I Maschine : Vertikal M/C, BT40

(7]

0

A@DDI:EEDWettbewerber Wettbewerber

I ANWENDUNG

0.5

. Fur Auskragldnge kurz Typ in < 3xD

0.4 . Fur Auskraglénge lang Typ = 4xD

. Fir modularen Kopf in > 7xD
0.3

0.2

0.1 |

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1 1.2
Zahnvorschub: fz (mm/Z)

Schnitttiefe: ap (mm)

tungaloy.de 9



ADDLDFEED

EXNO2
Hochvorschub-Schaftfraser fUr doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

b I L=
s — @80

KAPRus LH |
APMX LF -
£
4

Bezeichnung APMX CICT DC DCONMS LF LH LS KAPR WT(kg) “Unimitel- WSP
EXN02R008M08.0-01 0.5 8 1 3.95 8 75 16 59 17° 0.02 Mit LNMUO2...
EXN02R008MO08.0-01L 0.5 8 1 3.95 8 90 31 59 17° 0.03 Mit LNMUO2...
EXNO2R010M10.0-02 0.5 10 2 5.85 10 80 20 60 17° 0.04 Mit LNMUO2...
EXNO2R010M10.0-02L 0.5 10 2 5.85 10 100 40 60 17° 0.05 Mit LNMUO2...
EXNO2R012M12.0-02 0.5 12 2 7.8 12 80 20 60 17° 0.06 Mit LNMUO2...
EXNO2R012M12.0-02L 0.5 12 2 7.8 12 110 50 60 17° 0.08 Mit LNMUO2...
EXNO2R016M16.0-04 0.5 16 4 11.8 16 100 30 70 17° 0.14 Mit LNMUO2...
EXNO02R016M16.0-03L 0.5 16 3 11.8 16 120 50 70 17° 0.17 Mit LNMUO2...
EXN02R020M20.0-04L 0.5 20 4 15.8 20 160 80 80 17° 0.32 Mit LNMUO2...
EXN02R020M20.0-05 0.5 20 5 15.8 20 130 50 80 17° 0.27 Mit LNMUO2...
EXN02R025M25.0-07 0.5 25 7 20.8 25 140 60 80 17° 0.46 Mit LNMUO2...
EXN0O2R025M25.0-06L 0.5 25 6 20.8 25 180 100 80 17° 0.57 Mit LNMUO2...
AUSTAUSCHTEILE & /

Bezeichnung Schraube/Klemmung Schlissel

EXNO2R008... CSPB-1.8FL3.6 |P-6DB Werkzeug-0 0/-04

EXNO2R010... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

EXNO2R012... CSPB-1.8FL4.3 |P-6DB

EXNO2RO016... CSPB-1.8FL4.3 |IP-6DB

EXNO2R020... CSPB-1.8FL4.3 |P-6DB

EXNO2R025... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB

*Empf. Drehmoment (N*m) fir Klemmung: CSPB-1.8FL3.6, CSPB-1.8FL4.3 = 0.5

10 ADDDOFEED/DOFEED



TUNEFLEX
HXNO02

Modularer Hochvorschubfraser (TungFlex)

GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

= . OAL . “a @L

' ' LF — CRKS 7

¥

] A 1%}
— x I 8 =

- slo | : 3@

Al a DI TR 8 £ Y

3§ = i oy

APMX A
KAPR
Bezeichnung APMX [[5[Z0] CICT DC DCSFMS OAL LF H KAPR CRKS WTkg) "“Tih™  WSP

HXNO2R008MMO06-01 0.5 8 1 3.95 9.5 33.5 19 7 17° M6 0.01 Mit LNMUO2...
HXN02R010MM06-02 0.5 10 2 5.85 9.5 31.5 17 7 17° M6 0.01 Mit LNMUO2...
HXNO2R012MMO06-02 0.5 12 2 7.8 10 31.5 17 7 17° M6 0.01 Mit LNMUO2...
HXNO2R016MMO08-04 0.5 16 4 11.8 14.5 40 23 10 17° M8 0.03 Mit LNMUO2...
HXN02R020MM10-05 0.5 20 5 15.8 17.8 49 30 15 17° M10 0.06 Mit LNMUO2...
HXN02R025MM12-07 0.5 25 7 20.8 23 52 30 17 17° M12 0.1 Mit LNMUO2...

AUSTAUSCHTEILE & /
Bezeichnung Schraube/Klemmung Schlissel Toleranz des Werkzeugdurchmessers|

HXNO2RO008... CSPB-1.8FL3.6 IP-6DB

Werkzeug-@ 0/-0.4
HXNO2R010... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2RO012... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2RO016... CSPB-1.8FL4.3 |P-6DB
HXNO2R020... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
HXNO2R025... CSPB-1.8FL4.3 IP-6DB
*Empf. Drehmoment (N*m) fir Klemmung: CSPB-1.8FL3.6, CSPB-1.8FL4.3 = 0.5
I WENDESCHNEIDPLATTE
LNMUO2-MM (Allg. Bearbeitungen)
Bl stan * |
M Rostfreier Stahl * | Y
- Gusseisen Adb ¢
- Nichteisenmetalle
- Superlegierung * * Y : Erste Wahl
H Harte Materialien ¢ | % Y7 : Zweite Wahl
Beschichtet
0 0
Bezeichnung RE APMX| @ & 5 LE|IC | S
ST
- S
LNMUO0202ZER-MM 09 |05 | ®@ @ @ 1.79 4 3.1

@ : Lagerstandard

tungaloy.de 11
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I STANDARD SCHNITTBEDINGUNGEN

Schnitt-

1ISO Werkstoffe des Werkstiicks Harte Prioritéat Sorten geschwindigkeit Zahnvorschub
N fz (mm/2Z)
Vc (m/min)
Kohlenstoffstahl - 300HB Erste Wahl AH3225 100 - 300 02-1.2
S45C, S55C, usw.
C45, C55, usw. - 300HB Fur VerschleiBfestigkeit AH8015 100 - 300 0.2-1.2
Legierter Stahl - 300HB Erste Wahl AH3225 100 - 300 02-1.2
SCM440, SCr415, usw.
42CrMod4, usw. - 300HB Fir VerschleiBfestigkeit AH8015 100 - 300 02-12
Ve St 30 - 40HRC Erste Wahl AH8015 100 - 200 02-0.8
NAKBO XS5, usw. 30-40HRC  Fir Ausbruchsicherheite AH3225 100 - 200 02-0.8
Rostfreier Stahl
M SUS304, SUS316, usw. - 200HB Erste Wahl AH130 100 - 150 0.2-0.8
X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, usw.
Grauguss 150 - 250HB Erste Wahl AH8015 100 - 300 02-12
FC250, FC300, usw.
. 250, 300, usw. 150 - 250HB Fir Ausbruchsicherheite AH3225 100 - 300 02-1.2
T 150 - 250HB Erste Wahl AH8015 80 - 200 0.2-1.2
FCD400, usw. 400-15, 600-3, usw. 150 - 250HB  Firr Ausbruchsicherheite AH3225 80 - 200 02-1.2
Tezmlzgimrs - 40HRC Erste Wahl AH130 30 - 60 0.2-0.7
s VHGAREN, Ut - 40HRC Firr VerschleiBfestigkeit AH8015 30 - 60 02-0.7
e e e - 40HRC Erste Wahl AH8015 20 - 50 0.1-0.3
Inconel, Hastelloy, usw. - 40HRC Fiir Ausbruchsicherheite AH3225 20 - 50 0.1-0.3
SKD61, usw. 40 - 50HRC Erste Wahl AHB8015 80 - 150 0.1-05
X40CrMoV5-1,
usw. 40 - 50HRC Fur Ausbruchsicherheite AH3225 80 - 150 0.1-0.5
H Geharteter Stahl
SKD11, usw.
X153CrMoV12, 50~60HRC Erste Wahl AHB8015 50-70 0.1-0.3
usw.
I ANWENDUNGSBEREICH
Schulter- Nuten- P Axiales " Spiral- i
Schrégeintauchen Tauchfrisen ; ; Aufweiten
frasen frasen 9 Eintauchen interpolation

- — 1>
|

> _ oD1, oD2
Sch“r?i?:(t'iefe Tautl:vrli?uxi.nkel Eingtaj)t(:'hen M;:s-tse?ll;.lr:;r}e BearbeiltTJ.ngs-ﬁBearbhgi?t):;\gs-ﬂ Schr?intetl\)i(!;eite/
Tauchfrdsen Aufweiten
Bezeichnung APMX RMPX A w oD1 oD2 ae
E/HXNO2R008... 8 0.5 0.5 0.03 2 11.5 13.2 5.87
E/HXNO2R010... 10 0.5 2.8 0.15 2 13.8 17 7.82
E/HXNO2R0O12... 12 0.5 1.9 0.15 2 17.8 21 9.81
E/HXNO2RO016... 16 0.5 1.2 0.15 2 25.8 29 13.8
E/HXNO2R020... 20 0.5 0.88 0.15 2 33.8 37 17.8
E/HXNO2M025... 25 0.5 0.66 0.15 2 43.8 47 22.8
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Fraser-@: DCX (mm), Drehzahl: n (min™'), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 0.5 mm, Zdhnezahl: CICT

08, CICT =1 210, CICT =2 012, CICT =2 016 220 025
v e v v oo Goressiores GioT=s GioT=T

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/Z

7,960 6,370 6,370 10,200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Ve =200 m/min, fz = 0.8 mm/Z

5,970 2,990 4,780 4,780 3,980 3,980 2,990 4,490 5,980 2,390 4,780 5,980 1,910 5,730 6,690
Vc = 150 m/min, fz = 0.5 mm/Z

4,780 2,390 3,820 3,820 3,190 3,190 2,390 3,590 4,780 1,910 3,820 4,780 1,530 4,590 5,360
Vc = 120 m/min, fz = 0.5 mm/Z

7,960 6,370 6,370 10.200 5,310 8,500 3,980 9,560 12,740 3,180 10,180 12,720 2,550 12,240 14,280
Vc = 200 m/min, fz = 0.8 mm/Z

5,970 4,780 4,780 7,650 3,980 6,370 2,990 7,180 9,570 2,390 7,650 9,560 1,530 7,350 8,570
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

1,590 800 1,270 1,270 1,060 1,060 800 1,200 1,600 640 1,280 1,600 510 1,530 1,790
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

1,190 240 1,000 400 800 320 600 360 480 480 390 480 380 460 540
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z

4,780 1,440 3,820 2,300 3,190 1,920 2,390 2,160 2,870 1,910 2,300 2,870 1,530 2,760 3,220
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z

2,390 480 1,910 770 1,590 640 1,190 720 960 950 760 950 760 920 1,070

Ve = 60 m/min, fz = 0.2 mm/Z

I WERKZEUGBAHNPROGRAMMIERUNG

Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte das Werkzeug als Radienfréser betrachtet werden. Der Eckenradius sollte im Normalfall R = 1 mm
betragen.
Bei groBeren Radien tritt Uberschnitt auf. In der folgenden Tabelle sind die Werte fiir das RestaufmaB (t1) und den Uberschnitt (t2) angegeben.

K}
°
x| £ Uberschnitt
= L%
o 23 /
*2\11 2° t1 - RPG Theoretischer
LE vl Radius R
Max. : Theoretischer Rest- " .
Schnitttiefe Eckenradius LE (mm) Radius R aufmaB Uberschnitt
APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
0.5 0.9 2 0.5 0.38 0
0.5 0.9 2 0.8 0.31 0
0.5 0.9 2 1 0.26 0
0.5 0.9 2 1.5 0.14 0.08
*Empfohlen

tungaloy.de
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| GréBe 03 }

Die beliebte DoFeed 03-Serie bietet jetzt UER-Wendeschneidplatten
mit kleinem Anstellwinkel fir héhere Leistung

i Zwei verschiedene Arten von WSP passen in denselben Fraskorper

LNMUO303UER WSP
fir lange Standzeiten und reduzierte Vibrationen

LNM/GUO303ZER WSP
fir geringe Schnittkrafte

i,

Max. Schnitttiefe
Max. Schnitttiefe

e

<

MJ Spanbrecher ML Spanbrecher MJ Spanbrecher ML Spanbrecher MS Spanbrecher MH Spanbrecher
- Allgemeine Bearbeitung - Geringe Schnittkraft Allgemeine Geringe Fir rostfreien Stahl Robuste
- Ideal fiir die Bearbeitung - Geeignet fiir die Bearbeitung Bearbeitung Schnittkraft Schneidkanten
von Stahl, Gusseisen von Stahl, rostfreiem Stahl
und gehértetem Stahl und schwer zu bearbeitenden
Materialien
UER WSP ZER WSP
An_stell- Vorteile Anwendungen An.stell- Vorteile Anwendungen
winkel winkel

Werkstoffe; Geharteter Geringe Steifigkeit, Maschi-

Verlangerte Standzeit Stahl, rostfreier Stahl und Geringe Schnittkréfte d K "
120 hitzebestandige Legierungen 170 nen und romponenten
Schwingungsreduktion Bearbeitung mit langer hervor.ragende Spéne- Nutenfr?sen oder
Auskragung Evakuierung Tauchfrésen
W Vergleich der Werkzeugstandzeiten in SUS630 B Vergleich der Schnittkraft in S50C

-
-
o

UER-ML _ 105
AH130 X
2= 100
O Y=
ZER-MS ST o5
AH130 = =
== 90
L
&3 85
Wettbewerber ; | | | 80 |
0 20 40 60 80 100 ZER-MJ ZER-ML UER-MJ UER-ML Wettbewerber
Bearbeitungslange (m)
Werkzeug-@ : 20 mm, CICT =1 Zahnvorschub :fz =0.8 mm/Z
Schnittgeschwind.: Ve = 150 m/min Schnitttiefe rap=0.5mm

UER-Wendeschneidplatten erzeugen
diinne Spéane und verlangern die Standzeit
insbesondere bei der Bearbeitung
schwieriger Materialien.

ZER-Wendeschneidplatten
reduzieren die Schnittkrafte um bis zu
10 % gegeniiber den Wettbewerbern.
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I SPANBRECHER

MJ Allg. Bearbeitungen ML Niedrige Schnittkréfte B Eigenschaften der Spanbrecher
Bv@sH | . ME's
GroBe Fasenbreite Fasenbreite Hoch
“rone Faserd g A
~— MS
‘ﬁOptima'ler GroBer
Spanwinke Spanwinkel K ML
@
S MJ
n
MS Fir rostfreien Stahl MH Robuste Schneidkanten il
M H » Hoch
Zahigkeit
Negative Fasen Kleiner
GroBer 4 Spanwinkel
Spanwinkel N

I Erhaltlich in 3 Varianten (E/HXNOS3)

Zentraler Kihimittelkanal

- Entfernt Spane effektiv
- Bestens geeignet fiir Taschenfrasen

Schulter-  Plan- Nuten- Taschen- Schragein- Stech- Auf-
frésen  frésen frasen frasen  tauchen frésen  weiten

.'-’
- Kihimittelkanal

«————Spezieller
Werkzeugstahl

Gerichtete Kihimittelzufuhr
- Kihimittel gelangt direkt an die Kante fir eine effektive
‘.’ Kihlung.
| - Geeignet fir die Bearbeitung von schwer zu
bearbeitenden Werkstoffen oder fur kleine Schnittbreiten.

CEr R

Schulter-  Plan- Nuten- Taschen- Schragein- Stech- Auf-
frasen  frasen  frésen frasen  tauchen  frdsen  weiten

KuihImittelkanal

«—— Spezieller
Werkzeugstahl

ohne Kihlkanale

- Preiswertere Variante ohne Kihlkanéale

' o-»
. ; 1 4
Korper aus t Sohufter- P Stech
] chulter-  Plan- ech-
legiertem Stahl frisen  frasen  frasen
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TXNO3
Hochvorschubfraser fUr doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +6°,GAMF = +12° ~ 13°

L— -

. e mit L%@
!' 7 -.' HNMU0303ZER LNMUO303UER LNGUO0303ZER ) % =
- 3 mit mit = p
ng

w < 2
- = = /

o o

4 < <

‘,h‘ d DC2 DC3

Bezeichnung  APMX APMX2 APMX3[:/5{CICT DC DC2 DC3 DCSFMS DCONMS CBDP LF b KWW KAPR KAPR2KAPR3'WT(kg) Kihimite-  wsp

TXNO3R040M16.0E05 1 0.9 1 40 5 336 328 33.7 35 16 18 40 56 84 17° 12° 17° 0.2 Mit  LN*UO0S...
TXNO3R040M16.0E06 1 0.9 1 40 6 33.6 328 337 35 16 18 40 56 84 17° 12° 17° 0.2 Mit  LN*UO0S...
TXNO3R050M22.0E05 1 0.9 1 50 5 43.6 428 43.7 47 22 20 50 6.3 104 17° 12° 17° 0.5 Mit  LN*UO0S...
TXNO3R050M22.0E08 1 0.9 1 50 8 43.6 428 43.7 47 22 20 50 6.3 104 17° 12° 17° 05 Mit  LN*UO03...
TXNO3R050M22.2-08 1 0.9 1 50 8 436 428 437 47 22225 20 50 5 8 17° 12° 17° 0.5 Mit  LN*UOS...

*KAPR2 : mit LNMUO303UER
*KAPRS : mit LNGUO303ZER

AUSTAUSCHTEILE & f @ /
Bezeichnung Schraube / Klemmung Fettschmierstoffpaste  Fréserspannschraube Schlissel Toleranz des Werkzeugdurchmessers

TXNO3RO04... CSPB-2.5L080 M-1000 CM8X30H IP-8D Werkzeug-0 0/-0.45
TXNO3RO5... CSPB-2.5L080 M-1000 CM10X30H IP-8D

*Empf. Drehmoment (N*m) fiir Klemmung:CSPB-2.5L080 = 1.3
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EXNO3

Hochvorschub-Schaftfraser fir doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten - zentrale Kuhlmittelzufuhr
GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

mit LNMUO303ZER m LNM?NJOSOSE A 4 ~
o Q o
§lgl%?:::: ———e———c—== %I APMX2 = y =4
KAPRa* |4 | LS 1 = mit LNGUO303ZER @

APMX ~LF - Q ==

\"é

Bezeichnung  APMX APMX2 APMX3 CICT DC DC2 DC3 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2 KAPR3 WT(kg) Kihimittelzufuhr WSP
EXNO3RO16M16.0-02" 1 09 1 16 2 96 88 98 16 100 30 70 15° 10° 15° 0.2 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO16M16.0-02L 1 09 1 16 2 96 88 98 16 150 50 100 15° 10° 15° 0.2 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO18M16.0-02" 1 09 1 18 2 115 107 117 16 100 30 70 17° 12° 17° 02 Mit  LN*UO3...
EXNO3RO18M16.0-02L" 1 09 1 18 2 115 107 117 16 150 25 125 17° 12° 17° 02 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO20M20.0-03¥ 1 09 1 20 3 135 127 136 20 130 50 80 17° 120 17° 03 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO20M20.0-03L2 1 09 1 20 3 135 127 136 20 160 80 80 17° 12° 17° 03 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO20M20.0-04" 1 09 1 20 4 135 127 136 20 130 50 80 17° 12° 17° 03 Mit  LN*UOB...
EXNO3RO22M20.0-03% 1 09 1 22 3 155 147 156 20 130 50 80 17° 12° 17° 03 Mit  LN*UOS...
EXNO3R022M20.0-03L® 1 09 1 22 3 155 147 156 20 160 30 130 17° 12° 17° 0.4 Mit  LN*UOS...
EXNO3R022M20.0-04" 1 09 1 22 4 155 147 156 20 130 50 80 17° 12° 17° 0.3 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO25M25.0-042 1 09 1 25 4 185 177 186 25 140 60 80 17° 12° 17° 05 Mit  LN*UOB...
EXNO3RO25M25.0-04L2 1 09 1 25 4 185 177 186 25 180 100 80 17° 12° 17° 06 Mit  LN*UO3...
EXNO3RO25M25.0-05" 1 09 1 25 5 185 177 186 25 140 60 80 17° 12° 17° 05 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO28M25.0-04? 1 09 1 28 4 215 207 216 25 140 60 80 17° 12° 17° 05 Mit  LNUOS...
EXNO3RO28M25.0-04L2 1 09 1 28 4 215 207 216 25 180 35 145 17° 12° 17° 07 Mit  LN*UO...
EXNO3RO28M25.0-05® 1 09 1 28 5 215 207 216 25 140 60 80 17° 12° 17° 05 Mit  LN*UO3...
EXNO3RO30M32.0-04? 1 09 1 30 4 235 227 236 32 150 70 80 17° 12° 17° 08 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO30M32.0-04L2 1 09 1 30 4 235 227 236 32 200 120 80 17° 12° 17° 09 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO30M32.0-05® 1 09 1 80 5 235 227 236 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.8 Mit  LN*UO...
EXNO3RO32M32.0-05® 1 09 1 82 5 255 247 256 32 150 70 80 17° 12° 17° 08 Mit  LN*UO3...
EXNO3RO32M32.0-05L® 1 09 1 32 5 255 247 256 32 200 120 80 17° 12° 17° 1.1 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO32M32.0-06") 1 09 1 32 6 255 247 256 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.9 Mit  LN*UOS...
EXNO3RO35M32.0-05® 1 09 1 85 5 285 277 286 32 150 35 115 17° 12° 17° 09 Mit  LN*UOB...
EXNO3RO35M32.0-05L2 1 09 1 85 5 285 277 286 32 200 35 165 17° 12° 17° 12 Mit  LN*UO3...
EXNO3RO35M32.0-06® 1 09 1 85 6 285 277 286 32 150 35 115 17° 12° 17° 09 Mit  LN*UO3...

*KAPR2 : mit LNMUOS03UER
*KAPR3 : mit LNGUO303ZER
Die fur (1) und (2) oben verwendeten Klemmschrauben sind unterschiedlich. Siehe unten fir die Teilecodes.

AUSTAUSCHTEILE @ f /

Bezeichnung Schraube / Klemmung Fettschmierstoffpaste Schlussel
EXNO3 [IicEREgH M-1000 IP-8D
(2) CSPB-2.5L080 Werkzeug-@ 0/-0.45

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: CSPB-2.5/CSPB-2.5L080 = 1.3
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EXNO03-C

Hochvorschub-Schaftfraser fur doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten - Gerichtete KihIimittelzufuhr
GAMP = +6°,GAMF = +5° ~ +11°

mit LNMU(SSOSUER / 4 =

mit LNMUO303ZER

x O
OLO)Lﬁ::E:::: —————————— - & =
KAPRal*  LH LS @
p APMX LF -
&

Bezeichnung  APMX APMX2 APMX3 CICT DC DC2 DC3 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2 KAPR3 WT(kg) Kihimittelzufuhr ~ WSP
EXNO3R016M16.0-02-C(" 1 0.9 1 16 2 96 88 98 16 100 30 70 15° 10° 15° 0.2 Mit LN*UO03...
EXNO3R016M16.0-02L-C(" 1 0.9 1 16 2 96 8.8 9.8 16 150 50 100 15° 10° 15° 0.2 Mit LN*UO03...
EXNO3R020M20.0-03-C® 1 0.9 1 20 3 13.5 12.7 13.6 20 130 50 80 17° 12° 17° 0.3 Mit LN*UO03...
EXNO3R020M20.0-03L-C® 1 0.9 1 20 3 13.5 12.7 13.6 20 160 80 80 17° 12° 17° 0.3 Mit LN*UO0S...
EXNO3R020M20.0-04-C" 1 0.9 1 20 4 135 12.7 13.6 20 130 50 80 17° 12° 17° 0.3 Mit LN*U03...
EXNO3R025M25.0-04-C® 1 0.9 1 25 4 18.5 17.7 18.6 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Mit LN*UO03...
EXNO3R025M25.0-04L-C® 1 0.9 1 25 4 18.5 17.7 18.6 25 180 100 80 17° 12° 17° 0.6 Mit LN*UO03...
EXNO3R025M25.0-05-C™" 1 0.9 1 25 5 18.5 17.7 18.6 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Mit LN*UO0S...
EXNO3R032M32.0-05-C® 1 0.9 1 32 5 255 24.7 256 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.8 Mit LN*U03...
EXNO3R032M32.0-05L-C@ 1 0.9 1 32 5 255 24.7 25.6 32 200 120 80 17° 12° 17° 11 Mit LN*UO03...
EXN0O3R032M32.0-06-C™" 1 0.9 1 32 6 25,5 24.7 25.6 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.8 Mit LN*UO03...
EXNO3R040M32.0-06-C® 1 0.9 1 40 6 33.6 32.8 33.7 32 150 45 105 17° 12° 17° 1 Mit LN*UO0S...
EXNO3R040M32.0-06L-C® 1 0.9 1 40 6 33.6 32.8 33.7 32 220 45 175 17° 12° 17° 1.4 Mit LN*UO03...

*KAPR2 : mit LNMUOS03UER
*KAPR3 : mit LNGUO303ZER
Die fur (1) und (2) oben verwendeten Klemmschrauben sind unterschiedlich. Siehe unten fir die Teilecodes.

AUSTAUSCHTEILE & f /

Bezeichnung Schraube / Klemmung Fraserspannschraube Schlussel
EXNO3 [INCSREZS M-1000 IP-8D
(2) CSPB-2.5L080 Werkzeug-@ 0/-0.45

*Empf. Drehmoment (N -m) fiir Klemmung:CSPB-2.5/CSPB-2.5L080 = 1.3

EXNO3-N

Hochvorschub-Schaftfraser fUr doppelseitige Wendeschneidplatten - ohne Kihlkanale
GAMP = +6°, GAMF = +5° ~ +11°

mit LNMUO303UER
mit LNMUO303ZER ><8 = 4 A
8 =) =
> ~ D
3 B 2 I =
[a) <] APMX2,
Q.
p KAPR wll® LH LS mit LNGUS)303ZER
- I 58
& APMX Q
R 4 APMX3
Bezeichnung APMX APMX2 APMX3 CICT DC DC2 DC3 DCONMS LF LH LS KAPR KAPR2* KAPR3* WT(kg) Kihimittelzufuhr ~WSP
EXNO3R016M16.0-02N" 1 0.9 1 16 2 96 88 98 16 100 30 70 15° 10° 15° 0.2 Ohne LN*U03...
EXNO3R020M20.0-03N® 1 0.9 1 20 3 135 127 136 20 130 50 80 17° 12° 17° 0.3 Ohne LN*U03...
EXNO3R025M25.0-04N®@ 1 0.9 1 25 4 185 17.7 186 25 140 60 80 17° 12° 17° 0.5 Ohne LN*U08...
EXNO3R032M32.0-05N® 1 0.9 1 32 5 255 247 256 32 150 70 80 17° 12° 17° 0.8 Ohne LN*U083...
*KAPR2 : mit LNMUO303UER
*KAPR3 : mit LNGUO303ZER
Die fiir (1) und (2) oben verwendeten Klemmschrauben sind unterschiedlich. Siehe unten fUr die Teilecodes.
AUSTAUSCHTEILE @ f /
Bezeichnung Schraube / Klemmung Fréserspannschraube Schlussel
(1) CSPB-2.5
EXNOS... (2) CSPB-2.5L080 M-1000 IP-8D Werkzeug-@ 0/-0.45

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: CSPB-2.5/CSPB-2.5L080 = 1.3
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HXNO3
Modularer Hochvorschubfraser (TungFlex)

GAMP= +6°,GAMF= +5° ~ +11°

Lo »‘:« mit OAL mit LNMUO303UER am 4 =

": LNMUOS03ZER [+~ ™ pie Sl -

4 § ] A ) D‘T &E H = ﬂ (S

b e p— I APMX2
oy Q DI e %I mit LNGUO303ZER @
. N Qr
ig KAPR=* AR

Bezeichnung  APMX APMX2 APMX3 CICT DC DC2 DC3 OAL LF H DCSFMS KAPR KAPR2: KAPR3* CRKS WT(kg) Kihimittelzufuhr WSP
HXNO3RO16MMO8-02 1 09 1 16 2 96 88 98 42 25 10 128 15° 10° 15° M8 003 Mit  LN"UOS..
HXNO3RO18MMO8-02" 1 09 1 18 2 115107 11.7 42 25 10 145 17° 12° 17° M8 0.04 Mit  LN"UO3..
HXNO3RO20MM10-03% 1 09 1 20 3 135127136 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.6 Mit  LN"UO3..
HXNO3RO20MM10-04" 1 09 1 20 4 135127136 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.06 Mit  LN"UO3..
HXNO3R022MM10-03% 1 09 1 22 3 155147 156 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.06 Mit  LN"UOS..
HXNO3R022MM10-04" 1 09 1 22 4 155147 156 49 30 15 178 17° 12° 17° MI10 007 Mit  LN"UO3..
HXNO3R025MM12-04® 1 09 1 25 4 185177186 57 35 17 208 17° 12° 17° Mi2 0.1 Mit  LN"UO3..
HXNO3R025MM12-05") 1 09 1 25 5 185177186 57 35 17 208 17° 12° 17° Mi2 0.1 Mit  LN*UOS..
HXNO3R028MM12-04® 1 09 1 28 4 215207216 57 35 17 23 17° 12° 17° Mi2 0.12 Mit  LN"UOS..
HXNO3R028MM12-05® 1 09 1 28 5 215207216 57 35 17 23 17° 12° 17° Mi2 0.12 Mit  LN"UO..
HXNO3RO30MM16-04% 1 09 1 30 4 235227236 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.19 Mit  LN"UO3..
HXNO3RO30MM16-05% 1 09 1 30 5 235227236 63 40 22 288 17° 12° 17° Mi6 02 Mit  LN*UOS..
HXNO3RO32MM16-052 1 09 1 82 5 255247256 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 02 Mit  LN"UO3...
HXNO3RO32MM16-06" 1 09 1 32 6 255247256 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 021 Mit  LN"UO3..

*KAPR2 : mit LNMUOS03UER
*KAPR3 : mit LNGUO303ZER
Die flir (1) und (2) oben verwendeten Klemmschrauben sind unterschiedlich. Siehe unten fUr die Teilecodes.

AUSTAUSCHTEILE @ f /

Bezeichnung Schraube / Klemmung Fréserspannschraube Schlussel
HXNO3 heEAs-2s M-1000 IP-8D
(2) CSPB-2.5L080 Werkzeug-@ 0/-0.45

*Empf. Drehmoment (N-m) fur Klemmung: CSPB-2.5/CSPB-2.5L080 = 1.3
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HXNO03-C
Modularer Hochvorschubfraser (TungFlex) - Kihimittelzufuhr (Schneide)

GAMP= +6°GAMF= +5° ~ +11°

- - mit LNMUO303UER
ﬂ LNMUO303ZER LFOAL - L% |£
. CRKS ) 5% P
Y =8
of | = 2
o ! 38l Ehtane B ,
. »
KAPR »/

Bezeichnung APMX APMX2 APMXGM CICT DC DC2 DC3 OAL LF H DCSFMS KAPR KAPR2: KAPR3* CRKS WT(kg) Kihimittelzufuhr WSP

HXNO3R016MM08-02-C" 1 0.9 1 16 2 96 88 98 42 25 10 1258 15° 10° 15° M8 0.03 Mit LN*U08...
HXNO3R020MM10-03-C® 1 0.9 1 20 3 135127 136 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.06 Mit LN*UO03...
HXNO3R020MM10-04-C" 1 0.9 1 20 4 135127 136 49 30 15 178 17° 12° 17° M10 0.06 Mit LN*UO03...
HXNO3R025MM12-04-C® 1 0.9 1 25 4 185177 186 57 35 17 208 17° 12° 17° M12 041 Mit LN*UO03...
HXNO3R025MM12-05-CV 1 0.9 1 25 5 185 17.7 186 57 35 17 208 17° 12° 17° M12 0.1 Mit LN*U08...
HXNO3R032MM16-05-C® 1 0.9 1 32 5 255247 256 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.2 Mit LN*UO03...
HXNO3R032MM16-06-C" 1 0.9 1 32 6 255247 256 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.2 Mit LN*UO03...
HXNO3R040MM16-06-C? 1 0.9 1 40 6 33.6328 337 63 40 22 288 17° 12° 17° M16 0.27 Mit LN*UO03...

*KAPR2 : mit LNMUO303UER
*KAPR3 : mit LNGUO303ZER
Die fur (1) und (2) oben verwendeten Klemmschrauben sind unterschiedlich. Siehe unten fir die Teilecodes.

AUSTAUSCHTEILE & Va /
Bezeichnung Schraube / Klemmung Fréserspannschraube Schlussel Toleranz des Werkzeugdurchmessers
(1) CSPB-2.5

HXNO3... (2) CSPB-2.5L080 M-1000 IP-8D Werkzeug-@ 0/-0.45

*Empf. Drehmoment (N -m) fiir Klemmung: CSPB-2.5/CSPB-2.5L080 = 1.3
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I WENDESCHNEIDPLATTE
LNMUO3ZER-MJ (Allg. Bearbeitung) LNMUO3ZER-ML (Niedrige Schnittkrafte)

i

LNMUO3ZER-MS (Fir rostfreien Stahl) LNGUO3ZER-MH (Verstarkte Schneidkante)

W1 S Wi1 S
i RE LE i

LNMUO3UER-MJ (Allg. Bearbeitung, niedriger Anstellwinkel) LNMUO3UER-ML (Niedr. Schnittkréfte, niedr. Anstellwinkel)

Bl stani *
M Rostfreier Stahl * | Y%
Gusseisen AdR dbie
Nichteisenmetalle
-Titan % | %
- Inconel pAs * % : Erste Wahl
H  Harte Werkstoffe bie * | ¥ ¢ : Zweite Wahl
Beschichtet
Te] n v
Bezeichnung REAPMXS S R L5 3 LE |W1| S
M N »~ 00
LI I I IZII
e - - - -
LNMUO0303ZER-MJ 1.2 1 1 ®©0 0 e e 3.2 6 4.3
LNMUOQ303ZER-ML 1.2 1 1@ @0 o 3.2 6 4.3
LNMUO303ZER-MS 1.2 110 @ 32 | 6 | 43
LNGUO0303ZER-MH 1.2 1 ( BN ] 3.2 6 4.3
LNMUO303UER-MJ 1 09 @ @ [ J 3.1 6 4.1
LNMUO303UER-ML 1 09 @ @ o 3.1 6 4.1

@ : Neues Produkt
@ : Lagerstandard
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I STANDARD SCHNITTDATEN

ZER Typ

Werkstoffe des

ISO Werkstiicks

Kohlenstoffstahl
S45C, S55C, usw. C45, C55, usw.

Legierter Stahl
. SCM440, SCr415, usw.

Vorgeharteter Stahl
NAK80, PX5, usw.

Rostfreier Stahl
SUS304, X5CrNi18-9, usw.

M Ausscheidungshartender
rostfreier Stahl
SUS630,
X5CrNiCuNb16-4, usw.

Gusseisen
FC250, GG25, 250, usw.
Kugelgraphitguss
FCD400, usw.

Titanlegierung
Ti-6Al-4V, usw.

Hitzebestéandige Legierung
Inconel, Hastelloy, usw.

S

HeiBformstahl
SKD61, X40CrMoV5-1, usw.

HeiBformstahl aus D.T.C
H DAC**, DH**, DIEVER, usw

Kaltformstahl
SKD11,
X153CrMoV12, usw.

Hérte

- 300HB

- 300HB
30-
40HRC
30-
40HRC
- 200HB

28HRC -
(H1150)

40HRC -
(H900)

150-
250HB

150-
250HB

- 40HRC

- 40HRC
40-
55HRC

40-
55HRC

55-
60HRC

55-
60HRC

Prioritat

Erste Wahl

Erste Wahl

Erste Wahl

VerschleiB

Erste Wahl

Erste Wahl
VerschleiB
Erste Wahl

Bruch
Erste Wahl

Erste Wahl

Erste Wahl

Bruch
Erste Wahl

Bruch
Erste Wahl
Niedrige Kraft
Erste Wahl
Bruch

Erste Wahl

Bruch

Sorte

AH3225

AH3225

AH3225

AH8015

AH130

AH130
AH3225
AH3225
AH3225

AH725

AH725

AH130

AH130
AH8015

AH725
AH8015
AH8015
AH8015
AH8015

AH8005

AH8015

Schnitt- _Zahnvorschub: fz (mm/Z)

Span- 9eschwin-Fraser-@: DCX (mm) 216, CICT =2 018, CICT =2 220
p dl%kelt Tauch-
brecher c 16 - 022 025 - 550 _TaseN " " Vi
H o - O [2} - 0 n n —
(m/min) CICT=3 CICT=4
3,980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180
MJ 100-300 05-12 05-15 0.1 5= D . 2 MR
3,980 6,370 3,540 5660 3,180 7,630 10,180
MJ 100-300 05-12 05-15 0.1 = . 2 R
2,980 4,170 2,650 3,710 2,390 5,020 6,690
MJ 100-200 0.5-1.0 05-1.0 0.1 5 = 0 it 2 015 2
2,980 4,170 2,650 3,710 2,390 5,020 6,690
MJ 100-200 0.5-1.0 05-1.0 0.1 S S e
2,390 2,390 2,120 2,120 1,910 2,860 3,820
MS 80-150 0.3-0.8 0.3-0.8 0.1 A R
MS 2,390 1,430 2,120 1270 1,910 1,720 2,290
g | GOSIED QzsUe OZ-0 0 Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z
ML 1,990 800 1,770 710 1,590 950 1,270
- oo iEY k=0 Wl olks - (T Ve = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z
3980 6,370 3,540 5,660 3,180 7,630 10,180
MJ 100-300 0.5-1.2 05-15 0.1 = B0 i 2 U 2
2,980 4,770 2,650 4,240 2,390 5,740 7,650
MJ 80-200 05-12 05-15 0.1 = 0 i, 2= 1D
ML 800 640 710 570 640 770 1,020
mg 0-60 03-07 03-07 008 Ve = 40 m/min, fz = 0.4 mm/Z
ML 600 240 530 210 480 290 380
me 20-50 01-03 01-03 005 Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z
MH 1-0.5 0.1-0. 2,390 1,430 2,120 1,270 1,910 1,720 2,290
go-150 01705 01-05 0 ’
MJ 0.1-03 0.1-0.3 Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z
MJ 1-0.3 0.1-0. 1,590 640 1,420 570 1,270 760 1,020
so-100 01703 01-03 00 )
MH 0.1-05 0.1-05 Vc = 80 m/min, fz = 0.2mm/Z
1,190 290 1,060 250 950 340 450
MH = .05-0.2 0.03-0. L ’ y
SWorl QIS0 D -0 B Ve = 60 m/min, fz = 0.12 mm/Z
1,190 150 1,060 130 950 170 230
MH 50-70 0.05-0.10.05-0.2 0.03

- Beim Nutenfrasen oder Taschenfrasen sollten die Spane mittels Druckluft entfernt

Ve = 60 m/min, fz = 0.06 mm/Z

- Die Auskraglange sollte stets so kurz wie moglich sein, um Vibrationen zu

werden. vermeiden. Bei groBer Auskraglange sollten Drehzahl und Vorschub verringert
werden.
- o i " Spiral- .
Schulter Nuten-  Schrigeintauchen Axiales Tauchfrasen interpolation Aufweiten
frasen frasen Eintauchen P

_
- _ oD1, oD2
Max. seitliche . Max.
Schhrllliet’:t-iefe Tauz,rll?lvxi-nkel Einmz)é.hen é‘:‘s‘:ﬁ::,:ggg Bearb'(\eniltrlll.ngs-ﬂ art')\g?tﬁr?ges-ﬂ S%I:Hwev;’tiirt‘e/
RMPX w oD1
Bezeichnung APMX oD2 ae
MJ/MLUMS| MH MJ/MLUMS| MH  MJ/MLMS, MH
E/HXNO3RO16M... 16 1 21 1.7 0.3 3.5 3 22 23 30 125
E/HXNO3RO18M... 18 1 1.7 1.6 0.3 3.5 3 26 27 34 145
E/HXNO3RO20M... 20 1 1.4 1.3 0.3 3.5 3 30 31 38 16.5
E/HXNO3R022M... 22 1 1.2 1.1 0.3 3.5 3 34 35 42 18.5
E/HXNO3RO025M... 25 1 1.0 0.9 0.3 3.5 3 40 41 48 21.5
E/HXNO3RO028M... 28 1 0.8 0.8 0.3 3.5 3 46 46 54 24.5
E/HXNO3RO30M... 30 1 0.7 0.7 0.3 3.5 3 50 50 58 26.5
E/HXNO3RO032M... 32 1 0.7 0.7 0.3 3.5 3 54 54 62 28.5
EXNO3R035M... 35 1 0.6 0.6 0.3 3.5 3 60 60 68 31.5
E/H/TXNO3R040M... 40 1 0.5 0.5 0.3 3.5 3 70 70 78 36.5
TXNO3RO50M... 50 1 0.4 0.4 0.3 3.5 3 90 90 98 46.5

Bei DCX > 033 mm werden Nutenfrédsen, Schrégeintauchen oder Kopierfrasen nicht empfohlen, da Spéneschlag auftreten kénnte.
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Fraser-@: DCX (mm), Drehzahl: n (min™"), Vorschub: Vf (nm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 1 mm, Anzahl der Zzhne: CICT
022 025 028 230 232 235 240 250
v v vf vt v v v v
n n n n n n

CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 CICT =5 CICT =8

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
Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

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
Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

2,170 4,560 6,080 1,910 5,350 6,690 1,710 4,790 5,990 1,590 4,450 5,570 1,490 5,220 6,260 1,360 4,760 5,710 1,190 4,170 5,000 950 3,330 5,320
Ve = 150 m/min, fz = 0.7 mm/Z

2,170 4,560 6,080 1,910 5,350 6,690 1,710 4,790 5,990 1,590 4,450 5,570 1,490 5,220 6,260 1,360 4,760 5,710 1,190 4,170 5,000 950 3,330 5,320
Vc = 150 m/min, fz = 0.7 mm/Z

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 3,570 1,090 2,720 3,270 960 2,400 2,880 760 1,900 2,280
Ve = 120 m/min, fz = 0.5 mm/Z

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 2,140 1,090 1,640 1,960 960 1,440 1,730 760 1,140 1,820
Ve =120 m/min, fz = 0.3 mm/Z

1,450 870 1,160 1,270 1,020 1,270 1,140 910 1,140 1,060 850 1,060 1,000 1,000 1,200 910 910 1,090 800 800 960 640 640 1,020
Ve = 100 m/min, fz = 0.2 mm/Z

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
Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

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 7,450 8,940 1,360 6,800 8,160 1,190 5,950 7,140 950 4,750 5,700
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

580 700 930 510 820 1,020 450 730 910 420 840 1,050 400 1,000 1,200 360 900 1,080 320 800 960 250 630 1,000
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

430 260 340 380 230 290 340 200 260 320 260 320 300 300 360 270 270 320 240 240 290 190 190 300
Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z

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 2,140 1,090 1,640 1,960 950 1,430 1,710 760 1,140 1,820
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z

1,160 700 930 1,020 820 1,020 910 730 910 850 680 850 800 800 960 730 730 880 640 640 770 510 510 820
Ve = 80 m/min, fz = 0.2mm/Z

870 310 420 760 300 380 680 270 340 640 260 320 600 300 360 550 230 340 480 240 280 380 200 300
Ve = 60 m/min, fz = 0.1 mm/Z

870 160 210 760 150 190 680 140 170 640 130 160 600 150 180 550 120 170 480 120 140 380 100 150
Vc = 60 m/min, fz = 0.06 mm/Z

- Die angegebenen Schnittwerte beziehen sich auf die Standardschaftausfiihrung. Bei langer - Die Schnittdaten sind immer abhangig von der Stabilitat und Leistung der Bearbeitungsmaschi-
Schaftausfiihrung kann die Anzahl der Zzhne variieren. ne sowie den Werkstuickeigenschaften. Die empfohlenen Schnittdaten sind Startparameter und
sollten je nach Bearbeitungsumfeld optimiert werden.

B WERKZEUGBAHNPROGRAMMIERUNG

Bei der Werkzeugbahnprogrammier_t_mg sollte das Werkzeug als Radienfréser betrachtet werden. Der Eckenradius sollte im Ngrmalfall R=1.5mm
betragen. Bei gréBeren Radien tritt Uberschnitt auf. In der folgenden Tabelle sind die Werte flir das RestaufmaB (t1) und den Uberschnitt (t2) angege-

ben.
o
R
§ ég t2 Uberschnitt
& =3
o
*2\11 2 RPG Theoretischer
LE Radius R
LNMUO3O03ZER... LNGUO303ZER...

Max. : Theoretischer Rest- 5 . Max. . Theoretischer Rest- " .
Schnitttiefe (FOCMadUS| o o | RadiusR | aufmag | VOSSN | sennitttiefe (EKONTAdIUS| ) o )| T Radius R | aufmap | Persohnit
APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm) APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) | t2 (mm)

1 1.2 3 1 0.6 - 1 1.2 3 1 0.45 -
1 1.2 3 1.5 0.5 - 1 1.2 3 1.5 0.35 -
1 1.2 3 2 0.25 0.08 1 1.2 3 2 0.2 041
1 1.2 3 2.5 0.14 0.26 1 1.2 3 2.5 0.08 0.29

Alle in der Tabelle angegebenen Werte wurden theoretisch bei maximalen Schnittdaten
berechnet.
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| GroéBe 03 |
Schnitt-  Zahnvorschub: fz (nm/Z)
geschwin-_
Material des Hirte Prioritit Sorte Span-  digkeit Fraser-@: DCX (mm) 216, CICT =2 018, CICT =2 220
150 Werkstiicks brecher Ve 16 - 622025 - 050 }-?aus%m v VE vi
(m/min) 270 - 025025 -0 n n M “oer-s cer-s
Kohlenstoffstahl Erste Wahl MJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
- 300HB AH3225 100-300 0.5-1.2 0.5-15 0.1
$45C, $55C, usw. C45, C55, usw. Niedrige Kraft ML Ve = 200 m/min, fz=1 mm/Z
Legierter Stahl Erste Wahl MJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
- 300HB AH3225 100-300 0.5-1.2 0.5-15 0.1
SCM440, SCr415, usw. Niedrige Kraft ML Ve = 200 m/min, fz =1 mm/Z
Vorgeharteter Stahl Erste Wahl AH8015 MJ 2,980 4,770 2,650 4,240 2,390 5,740 7,650
30 - 40HRC 100-200 0.5-1 0.5-1 0.1
NAKS80, PX5, usw. Bruch AH3225 MJ Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z
Rostfreier Stahl Erste Wahl ML 2,390 2,870 2,120 2,550 1,910 3,440 4,590
. - 200HB AH130 80-150 0.3-1 0.3-1 0.1
SUS304, X5CrNi18-9, usw. Bruch MJ Ve = 120 m/min, fz = 0.6 mm/Z
i G Erste Wahl ML 2,390 2,390 2,120 2,120 1,910 2,870 3,820
M Ausscheidungshartender pgpc . ErsteWahl 0, 80-150 0.3-0.8 03-08 01 ° ’ e
rostfreier Stahl Bruch MJ Ve = 120 m/min, fz = 0.5 mm/Z
SuUS630, 40HRG Erste Wahl AH130 ML 80-120 0.3-05 03-05 01 1,990 1,600 1,770 1,420 1,590 1,910 2,550
X5CrNiCuNb16-4, usw. Bruch MJ T T ' Ve = 100 m/min, fz = 0.4 mm/Z
Gusseisen Erste Wahl AH8015 MJ 3,980 7,960 3,540 7,080 3,180 9,540 12,720
150 - 250HB 100-300 0.5-1.2 0.5-15 0.1
. FC250, GG25, 250, usw. Bruch AH3225 MJ Ve = 200 m/min, fz =1 mm/Z
Kugelgraphitguss Erste Wahl AH8015 MJ 2,980 5960 2,650 5,300 2,390 7,170 9,560
150 - 250HB 80-200 0.5-1.2 05-1.5 0.1
FCD400, usw. Bruch AH3225 MJ Ve = 150 m/min, fz =1 mm/Z
Titanlegierung Erste Wahl AH130 MJ 800 960 710 860 640 1,160 1,540
) - 40HRC ) 30-60 0.3-0.8 0.3-0.8 0.08
s Ti-6Al-4V, usw. Verschleil AH8015 MJ Ve = 40 m/min, fz = 0.6 mm/Z
Hitzebestandige Legierung  _ 414G Erste Wahl AHBO15 ML 20-50 0.2-05 02-05 005 600 360 530 320 480 440 580
Inconel, Hastelloy, usw. Bruch MJ : : : : i Ve = 30 m/min, fz = 0.3 mm/Z
HeiBformstahl Erste Wahl AH8015 MJ 2,390 1,440 2,120 1,280 1,910 1,720 2,300
40 - 50HRC 80-150 0.1-0.5 0.1-0.5 0.05
SKD61, X40CrMoV5-1, usw. Bruch AH3225 MJ Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z
H HeiBformstahl aus D.T.C Erste Wahl AH8015 MJ 1,590 960 1,410 850 1,270 1,150 1,530
x x 40 - 50HRC 50-100 0.1-0.5 0.1-0.5 0.05 )
DAC**, DH**, DIEVER, etc Bruch AH3225 MJ Ve = 80 m/min, fz = 0.3 mm/Z
Kaltformstahl 1,190 480 1,060 430 950 570 760
SKD11, X153CrMoV12, etc. 50 - 60HRC Erste Wahl AH8005 MJ 50-70 0.1-0.3 0.1-0.3 0.03 Ve = 60 m/min, fz = 0.2 mm/Z
- Beim Nutenfrasen oder Taschenfrésen sollten die Spane mittels Druckluft entfernt - Die Auskraglédnge sollte stets so kurz wie méglich sein, um Vibrationen zu
werden. vermeiden. Bei groBer Auskraglange sollten Drehzahl und Vorschub verringert
werden.

I ANWENDUNGSBEREICH

Schulter-

5 Axiales Tauchfrasen Spiral-
frasen

Eintauchen interpolation

- g
ull

Nuten-  Schrageintauchen Aufweiten

frasen

&

- _ oD1, oD2
Max. seitliche . Max.
Sch':liat:t-iefe Taume\luxi-nkel Eingfl);-hen .I.Zal:ls:ﬁ ::—:22{1 Bearb':iltrl:.ngs-ﬁ Bearbngié':t)j;\gs-ﬂ S(I:.\I'Lr;i;t;l;lte;i:‘e/
Bezeichnung APMX RMPX A w oD1 oD2 ae

E/HXNO3R016M... 16 0.9 Nicht méglich  Nicht mdglich 3.8 Nicht méglich  Nicht moglich 12.2
E/HXNO3RO18M... 18 0.9 1.7° 0.27 3.8 26 34 14.2
E/HXNO3R020M... 20 0.9 1.4° 0.27 3.8 30 38 16.2
E/HXNO3R022M... 22 0.9 1.2° 0.27 3.8 34 42 18.2
E/HXNO3R025M... 25 0.9 1° 0.27 3.8 40 48 21.2
E/HXNO3R028M... 28 0.9 0.8° 0.27 3.8 46 54 24.2
E/HXNO3R030M... 30 0.9 0.7° 0.27 3.8 50 58 26.2
E/HXNO3R032M... 32 0.9 0.7° 0.27 3.8 54 62 28.2
EXNO3RO035M... 35 0.9 0.6° 0.27 3.8 60 68 31.2
E/H/TXNO3R040M... 40 0.9 0.5° 0.27 3.8 70 78 36.2
TXNO3R050M... 50 0.9 0.4° 0.27 3.8 90 98 46.2

Bei DCX > @33 mm werden Nutenfrasen, Schrageintauchen oder Kopierfrasen nicht empfohlen, da Spaneschlag auftreten konnte.
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Fraser-@: DCX (mm), Drehzahl: n (min™"), Vorschub: Vf (nm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 0.5 mm, Zihnezahl: CICT

022 025 028 230 232 235 240 250
vf Vi vf Vi v vf v v
n CICT=3 CICT=4 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=4 CICT=5 CICT=5 CICT=6 CICT=5 CICT=6 n CICT=5 CICT=6 n CICT=5 CICT=8
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 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve = 200 m/min, fz =1 mm/Z
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 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve = 200 m/min, fz =1 mm/Z
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
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z
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 3,420 760 2,280 3,650
Ve = 120 m/min, fz = 0.6 mm/Z
1,740 2,610 3,480 1,530 3,060 3,830 1,360 2,720 3,400 1,270 2,540 3,180 1,190 2,980 3,570 1,090 2,730 3,270 950 2,380 2,850 760 1,900 3,040
Ve =120 m/min, fz = 0.5 mm/Z
1,450 1,740 2,320 1,270 2,040 2,540 1,140 1,830 2,280 1,060 1,700 2,120 990 1,980 2,380 910 1,820 2,190 800 1,600 1,920 640 1,280 2,050
Ve = 100 m/min, fz = 0.4 mm/Z
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 9,540 1,270 6,350 10,160
Ve = 200 m/min, fz =1 mm/Z
2,170 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 5,950 7,140 950 4,750 7,600
Ve = 150 m/min, fz=1 mm/Z
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 1,160 250 750 1,200
Ve = 40 m/min, fz = 0.6 mm/Z
430 390 520 380 460 570 340 410 510 320 390 480 300 450 540 270 410 490 240 360 440 190 290 460
Ve = 30 m/min, fz = 0.3 mm/Z
1,740 1,570 2,090 1,530 1,840 2,300 1,360 1,640 2,040 1,270 1,530 1,910 1,190 1,790 2,150 1,090 1,640 1,970 950 1,430 1,710 760 1,140 1,830
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z
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 1,160 510 770 1,230
Ve = 80 m/min, fz = 0.3 mm/Z
870 530 700 760 610 760 680 550 680 640 520 640 600 600 720 550 550 660 480 480 580 380 380 610

- Die angegebenen Schnittwerte beziehen sich auf die Standardschaftausflihrung. Bei
langer Schaftausfihrung kann die Anzahl der Z&hne variieren.

Ve = 60 m/min, fz = 0.2 mm/Z

- Die Schnittdaten sind immer abhéngig von der Stabilitat und Leistung der

Bearbeitungsmaschine sowie den Werkstlickeigenschaften. Die empfohlenen
Schnittdaten sind Startparameter und sollten je nach Bearbeitungsumfeld optimiert

werden.

I WERKZEUGBAHNPROGRAMMIERUNG

Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte das Werkzeug als Radienfraser betrachtet werden. Der Eckenradius sollte im Normalfall R
= 1.5 mm betragen. Bei gréBeren Radien tritt Uberschnitt auf. In der folgenden Tabelle sind die Werte fiir das RestaufmaB (t1) und den
Uberschnitt (t2) angegeben.

2
§ §§ t2 Uberschnitt
& =3
o
*311 2 RPG Theoretischer
LE Radius R
LNMUO303UER...

Max. ; theoretischer Rest- " .
Schnitttiefe |ECkenradius LE (mm) | RedusR aufmap | Uberschnitt
APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)

0.9 1 3.5 1 0.48 -

0.9 1 3.5 1.5 0.39 -

0.9 1 3.5 2 0.3 0.12

0.9 1 3.5 2.5 0.21 0.31

Alle in der Tabelle angegebenen Werte wurden theoretisch bei maximalen Schnittdaten berechnet.

* Empfohlen

tun

galoy.de
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| GréBe 06 }

Flr die Bearbeitung mittlerer und
groBer Werkstiicke

Die ultimative Lésung fir die typischen Herausforderungen
bei der Bearbeitung exotischer Werkstoffe

DoFeed ist der ideale Hochvorschubfraser fir die Bearbeitung

exotischer Werkstoffe und zeichnet sich durch einen — -
kleinen Eindringwinkel aus, der in Kombination mit Wiper- r -—’
Wendeschneidplatten eine verbesserte Bearbeitungseffizienz 'f
und hohere Standzeiten ermdglicht, und dabei eine R
-

hervorragende Oberflachenqualitat erzeugt.

=

W' Wiper-Wendeschneidplatte

2 Schneidkanten

- Mit anderen Geometrien zu kombinieren

- Die Hauptschneidkante des Wiper hat das gleiche Profil wie bei
anderen Spanbrechergeometrien. Dies erméglicht eine hervorragende
Oberflachengte bei unverandertem Vorschub.

B Die Wirkung der Wiper-Wendeschneidplatte

—#-Standzeit (Wettbewerber: Planfraser)
Wendeschneidplatte : LNMUO6X5ZER-ML
: LNGUO6X5ZER-W BWettbewerber: Quadratisch, positivQd

%0 B soamoumen | ° . Fraser : TXNOBRO63M22.0E06 (063 mm, CICT = 6)

Spanvolumen
Q (cm3/min)

(ex03pomsiom)
Jezpueis

Sorte : AH130 (ML), AH725 (W), @BWettbewerber: PVD, S300
Werkstlickmaterial : Titanlegierung (43HRC)
Schnittgeschwind. : Ve = 38 m/min BWettbewerber: 25 m/minl@
I Zahnvorschub : fz = 0.64 mm/Z (Wettbewerber: 0.15 mm/2)
0 Wetth 5 0 Vorschubgeschwind. : Vf =735 m/min (Wettbewerber: 115 m/min)
ettbewerber Schnitttiefe :ap = 1.25 mm (Wettbewerber: 2.5 mm)
DOFEED (Planfraser) Schnittbreite rge=45mm
KihImittel : Nass (Externes Kihimittel)
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I SCHNITTLEISTUNG

. S55C / C55

B Vergleich der Oberflachenqualitat
3.6 mm (Wiper Lénge)

Ausgezeichnete Oberflachenqualit&t! |

Wiper WSP

Zahnvorschub LNGUO6X5ZER-W
fz=1mm/Z

DOrte- I

+ Wiper WSP

Zahnvorschub

Wettbewerber
Planfraser + Wiper

0 1 2 3
Oberflachenrauhigkeit: Ra (um)

B Vergleich des Spanvolumens

Verdreifachtes Spanvolumen!

Sbeibvead ey
fz=1mm/Z

+ Wiper WSP

log

Wettbewerber Zahnvorschu
Planfraser + Wiper _ fz = 0.3 mm/Z
WSP

0 50 100 150 200 250 300
Spanvolumen: Q (cm®/min)

Fraser : TXNO6R080M31.7-05

Wendeschneidplatte : LNMUO6X5ZER-ML AH725 x 3 Wendeschneidplatten
: LNGUOBX5ZER-W AH725 x 2 Wendeschneidplatten

Schnittgeschwind. : Vc = 150 m/min

Schnitttiefe rap=1.5mm
Schnittbreite rae =60 mm
KihImittel : Trocken

Maschine : Vertikal M/C, BT50
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| GréBe 06 |

TXNOG6
Hochvorschubfraser fUr doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +10°, GAMF = +2° ~ +6°
Mit Mit LNGUO6-MH TXNO6R200M47.6...  TXNO6R200M60.0... 4 4 =

& LN*Uo6-MJ/ DCSFMS o
i ML/W DCONMS @ _ DCSFMS__ L DCSFMS_ p- s
1? ! M;E}J: 'QVOV 421016 mm 0101.6 mm & S
‘ DoONMS & DooNMS &
— wf LT Nl Sl ®
— A 0 1y | r 1
Q| fe]
‘ ET e ) Ao —
017 mm 218 mm
= DCX T
Abb.1 Abb.2 Abb.3
Bezeichnung  APMX CICT DC1 DC2 DCSFMS LF DCONMS CBDP KWW b  WT(kg) “miie” WSP  Abb.
TXNOBRO50M22.0E04 1.5 50 4 376 369 47 50 22 20 104 63 04 Mit  LN'U06.. 1
TXNOBRO50M22.0E05 1.5 50 5 376 369 47 50 22 20 104 63 04 Mit  LN*UO6.. 1
TXNOBRO50M22.2-04 1.5 50 4 376 369 47 50 22225 20 8 5 0.4 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBRO50M22.2-05 1.5 50 5 376 369 47 50 22225 20 8 5 0.4 Mit  LN'U06.. 1
TXNOBRO52M22.0E04 1.5 52 4 396 389 49 50 22 20 104 63 05 Mit  LN®UO6.. 1
TXNOBRO52M22.0E05 1.5 52 5 396 889 49 50 22 20 104 63 05 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBRO63M22.0E04 1.5 63 4 506 498 59 50 22 20 104 63 08 Mit  LN'U06.. 1
TXNOBRO63M22.0E06 1.5 63 6 506 498 59 50 22 20 104 63 08 Mit  LN*UO6.. 1
TXNOBRO63M22.2-04 1.5 63 4 506 498 59 50 22225 20 8 5 0.8 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBRO63M22.2-06 1.5 63 6 506 498 59 50 22225 20 8 5 0.8 Mit  LN'U06.. 1
TXNOBRO66M27.0E04 1.5 66 4 536 528 63 50 27 22 124 7 0.8 Mit  LN*UO6.. 1
TXNOBRO66M27.0E06 1.5 66 6 536 528 63 50 27 22 124 7 0.8 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBRO8OM27.0E05 1.5 80 5 676 668 76 63 27 22 124 7 1.6 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBR080M27.0EE05 1.5 80 5 676 668 60 63 27 22 124 7 1.2 Mit  LN*UO6.. 1
TXNOBRO8OM27.0E08 1.5 80 8 676 668 76 63 27 22 124 7 1.6 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBR080M27.0EE08 15 80 8 676 668 60 63 27 22 124 7 1.2 Mit  LN'U06.. 1
TXNOBRO8OM31.7-05 1.5 80 5 676 668 76 63 3175 32 127 8 1.6 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBRO8OM31.7-08 1.5 80 8 676 668 76 63 3175 32 127 8 1.6 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBR100M31.7-06 1.5 100 6 876 8.8 9 63 3175 32 127 8 2.2 Mit  LN'U06.. 1
TXNOBR100M32.0E06 1.5 100 6 876 868 96 63 32 25 144 8 2.2 Mit  LN*UO6.. 1
TXNOBR125M38.1-08 1.5 125 8 1126 1118 100 63 381 43 1569 10 3 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBR125M40.0E08 15 125 8 1126 1118 100 63 40 37 164 9 3 Mit  LN'U06.. 1
TXNOBR160M40.0E10 1.5 160 10 1476 1468 100 63 40 37 164 9 5 Mit  LN®UO6.. 1
TXNO6R160M50.8-10 15 160 10 1476 1468 100 63  50.8 46 19 11 46 Mit  LN*U06.. 1
TXNOBR200M47.6-12 1.5 200 12 187.6 1868 130 63 47625 38 254 14 7.7  Ohne LN'U0G.. 2
TXNOBR200M60.0E12 1.5 200 12 1876 1868 130 63 60 38 257 14 72  Ohne LNWU0G.. 3
AUSTAUSCHTEILE @ / f & /
Bezeichnung Schraube/Klemmung Fettschmirtstoffpaste F;ii?;i%in?' F;ii?;i%ing' Torx-Einsatz
TXNOBRO50M22.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BLD IP20/S7
TXNOBRO50M22.2-04 CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM10-30H BLD IP20/S7
ooz CSPB-5 H-TB2W M-1000 - FSHM10-40H BLD IP20/S7
TXNOBROG3M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM10X30H BLD IP20/S7
TXNOBR066,080M27.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - CM12X30H BLD IP20/S7
TXNOBR080,100M31.7... CSPB-5 H-TB2W M-1000 . CM16X40H BLD IP20/S7
TXNOBR125M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BLD IP20/S7
TXNOBR160M40.0... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M20H - BLD IP20/M7
TXNOBR160M50.8... CSPB-5 H-TB2W M-1000 TMBA-M24H - BLD IP20/M7
TXNOBR200M... CSPB-5 H-TB2W M-1000 - - BLD IP20/M7

*Empf. Drehmoment (N -m) fir Klemmung:CSPB-5=5

Werkzeug-@ 0/-0.55
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EXNO6
Hochvorschub-Schaftfraser fir doppelseitige, 4-schneidige Wendeschneidplatten

GAMP = +10°, GAMF = -2° ~ +6°

) Mit LN*U06-MJ/ML/W Mit LNGU06-MH £ ﬁ/jz ,£
S| T 3 _f‘r’
\\ OlOL = e T g
Fia \
| ®
& 137 LH LS
i( 4 CF
b2 T APMX
Bezeichnung Apmx 587 cicT DC1 DC2 DCONMS  LF LH LS WT (kg) "dhimittel-  wsp
EXNO6R032M32.0-02 1.5 32 2 19.7 19.1 32 150 70 80 0.8 Mit LN*UO06...
EXNO6R032M32.0-02L 1.5 32 2 19.7 191 32 200 120 80 11 Mit LN*UO06...
EXNO6R035M32.0-02 1.5 35 2 22.7 22 32 150 45 105 0.9 Mit LN*UO06...
EXNO6R035M32.0-02L 1.5 35 2 22.7 22 32 200 45 155 1.2 Mit LN*UO06...
EXNO6R040M32.0-03 1.5 40 3 27.7 27 32 150 45 105 0.9 Mit LN*UO06...
EXNO6R040M32.0-03L 1.5 40 3 27.7 27 32 220 45 175 1.3 Mit LN*UO06...

AUSTAUSCHTEILE & f /
Bezeichnung Schraube/Klemmung Fettschmierstoffpaste Schliussel Toleranz des Werkzeug-@

EXNO6 CSPB-5 M-1000 IP-20D

Werkzeug-Q@ 0/-0.55
*Empf. Drehmoment (N *m) fir Klemmung:CSPB-5=5
I WENDESCHNEIDPLATTE
LNMUOG6-MJ (Fir allgemeine Zwecke) LNMUOQG-ML (Fir geringe Schnittkraft)

IC S

||

LNMUOG6-W (Wiper, 2 Schneidkante)

| x
M Rostfreier Stahl |* DAd
-Gusseisen | PAGIAI 'S
- Nichteisenmetalle |
-Superlegierungen |* PAdIpAg * % : Erste Wahl
H Harte Werkstoffe D¢ * 9% Y% : Zweite Wahl
Beschichtet
; F!EAPMX‘Dg"°°u‘28 LE | IC | S | BS
Bezeichnung YN NS S
IZIIIIII
e S - S - T
LNMUOB6X5ZER-MJ 2 15 @ © © @ @ 6 12 7 -
LNMUO06X5ZER-ML 2 15 @ © © @ @ 6 12 7 -
LNGUO6X5ZER-MH 2 1.5 o0 6 12 7 -
LNGUO6X5ZER-W 2 1.5 [ ) 6 12 7 3.6
- Bei Verwendung der Wiper-Wendeplatte (-W) muss der Vorschub pro Umdrehung (mm/U) kleiner als 3,6 mm x n sein. Um diesen Wert @ : Neues Produkt
einzuhalten, muss die Anzahl der Wiper-Wendeplatten (n) und der Vorschub pro Zahn (mm/Zahn) angepasst werden. @ : Lagerstandard

- Die Wiper-Wendeplatte (-W) kann nur zum Planfrasen verwendet werden. Sie ist nicht flir das Rampen- oder Taschenfrasen geeignet.

tungaloy.de
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| GroéBe 06 }
B STANDARD-SCHNITTBEDINGUNGEN

Schnitt- Zahnvorschub: fz (mm/Z)
gegchwin- o 32, CICT = 2 035, CICT = 2 040, CICT = 3
Werkstoffe des = I span- Gigkeit Werkzeug-0: 1. . 032, 435, 040,
= Al S —
(m/min) 32 - o200 M4 1 n n

SIS 300HB Erste Wahl AH3225  MJ  100-300 05-15 o015 000 3980 1820 3640 1,590 4,770
S45C, S55C, usw. C45, C55, usw. rete va = b : Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z
Legierter Stahl 1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770
- Erste Wahl - .5-1. b
. SCM440, SCra15, usw. 300HB rste Wal AH3225 MJ 100-200 0.5-1.5 0.15 Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z
&~ Erste Wahl AH3225 MJ 100-200 05-12 045 490 2880 1360 2180 1,190 2,860
Vorgehérteter Stahl 40HRC D ' Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z
NAKB80, PX5, usw. - 1,490 2,980 1,360 2,720 1,190 3,570
403|E)|RC Fur VerschleiBfestigkeit AH8015 MJ 100-200 0.5-1.5 0.15 .
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z
Rostfreier Stahl 1,190 1,430 1,090 1,310 950 1,710
. - Erste Wahl - .3 -0. L
SUS304, X5CrNi18-9, usw. 200HB rste Wal AH130 ML 80 - 150 0.3-0.8 0.1 Ve = 120 m/min, fz = 0.6 mm/Z
M  Ausscheidungshartender  28HRC- ) Erste War-1l _ AH130 ML o is0 02-05 0q 1190 710 1,099 650 960 860
rostfreier Stahl (H1150) Fur Bruchfestigkeit AH130 MJ Vc = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z
SUS630, 40HRC - Erste Wahl AH130 ML o 20 04-03 4 1000 400 910 360 80O 480
X5CrNiCuNb16-4, usw.  (H900) Firr Bruchfestigkeit ~ AH130  MJ T ’ Ve =100 m/min, fz = 0.2 mm/Z
- 1,990 3,980 1,820 3,640 1,590 4,770
1l Erste Wahl AH120 MJ  100-300 05-15 015 :
Grauguss 250HB Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z
FC250, GG25, 250, usw. . 150.- Erste Wahl AH120  MJ  80-200 05-15 015 490 2980 1,860 2720 1,190 3,570
250HB : : : Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z
Titanlegierung Erste Wahl AH130 ML 400 400 360 360 320 480
" - 40HRC 30 - 60 0.3-0.7 0.08
s Ti-6Al-4V, usw. Fur Bruchfestigkeit AH130 MJ Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z
i andi i Erste Wahl AH8015 ML 300 120 270 110 240 140
Hitzebestandige Legierung 40HRC . rste a_ _ 20- 50 01-03 0.05 '
Inconel, Hastelloy, usw. Fir Bruchfestigkeit AH725 ML Ve = 30 m/min, fz = 0.2 mm/Z
HeiBformstahl 40 - Erste Wahl AHBOTS  MH o . 01-05 o 1,190 710 1090 650 950 850
SKD61, X40CrMoV5-1, usw.  55HRC  Fiir geringe Schnittkraft AH8015 MJ 0.1-0.3 ’ Ve = 120 m/min, fz = 0.3mm/Z
HeiBformstahl aus DT.C. 40 - Erste Wahl AH8015 MJ so.100 01708 o 800 320 730 290 640 380
H DAC**, DH**, DIEVER, usw  55HRC Fiir Bruchfestigkeit AHB8015 MH 0.1-05 ’ Vc = 80 m/min, fz = 0.2mm/Z
55 - 600 120 550 110 480 140
Erste Wahl AHB8005 MH 50-70 0.05-0.3 0.03
Kaltformstahl 60HRC e e Vo = 60 m/min, fz = 0.1 mm/Z
: - 600 60 550 65| 480 70
X153CrMoV12, usw. B Fir Bruchfestigkeit ~ AH8015 ~ MH  50-70  0.05-0.3  0.03
B0HRC AU Ve = 60 m/min, fz = 0.05 mm/Z
- Die angegebenen Schnittwerte beziehen sich auf die Standardschfatausfiihrung. Bearbeitungsmaschine sowie den Werkstlckeigenschaften. Die empfohlenen
Bei langer Schaftausfliihrung kann die Anzahl der Z&hne variieren. Schnittdaten sind Startparameter und sollten je nach Bearbeitungsumfeld optimiert
- Die Schnittdaten sind immer abhangig von der Stabilitat und Leistung der werden.

B ANWENDUNGSBEREICH

Spiral-
S;:h.ulter- E'AtXiaIehS Sf;ﬁﬁginn' Tauchfrasen intergolation Aufweiten
rasen intauchen
| | == R
! I
2 | ‘ ‘
A< I} | |
Wl ae
e
oD1, oD2
Schnrliliatli):(t'iefe Max. Tauchwinkel Max. Eintauchen h:_Z:u:s.:E?ilZE;eze b'\:iirt‘l']:::_; ln?:l;;e:; Sifblgi:t\?fil;eeirt]e/
RMPX A
Bezeichnung APMX w oD1 oD2 ae
MJ/ML MH MJ/ML MH
EXNO6RO32M... 32 1.5 2 14 0.5 0.4 6 47 59 25
EXNO6RO35M... 35 1.5 1.7 11 0.5 0.4 6 53 65 28
EXNOG6RO40M... 40 1.5 1.3 0.8 0.5 0.4 6 63 75 33
TXNO6RO50M... 50 1.5 0.9 0.7 0.5 0.4 6 83 95 43
TXNO6R0O52M... 52 1.5 0.8 0.6 0.5 0.4 6 87 99 45
TXNO6RO63M... 63 1.5 0.6 0.5 0.5 0.4 6 109 121 56
TXNOGRO66M... 66 1.5 0.5 0.5 0.5 0.4 6 115 127 59
TXNO6RO8OM... 80 1.5 0.5 0.3 0.5 0.4 6 143 155 73
TXNO6R100M... 100 1.5 0.34 0.25 0.5 0.4 6 183 195 93
TXNO6R125M... 120 1.5 0.26 0.2 0.5 0.4 6 233 245 118
TXNO6R160M... 160 1.5 0.2 0.15 0.5 0.4 6 303 315 153
TXNO6R200M... 200 1.5 0.15 0.11 0.5 0.4 6 383 395 193

Bei DCX > 100 mm werden Nutenfrasen, Schrageintauchen oder Kopierfrasen nicht empfohlen.
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Fraser-@: DCX (mm), Drehzahl: n (min’"), Vorschub: Vf (mm/min), Max. Schnitttiefe: ap = 1.5 mm, Anzahl Zzhne: CICT
250 263 280 0100,CICT=6 ¢125,CICT=8 ©160,CICT=10 200, CICT =12
Vi Vi Vi

CICT=4 CICT=5 n CICT=4 CICT=6 n CICT=5 CICT=8

1270 5080 6350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

1270 5080 6350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve =200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

950 3,040 3,800 760 2,430 3,650 600 2,400 3,840 480 2,290 380 2,450 300 2,390 240 2,290
Ve = 150 m/min, fz = 0.8 mm/Z

950 3,800 4,750 760 3,040 4,560 600 3,000 4,800 480 2,880 380 3,040 300 3,000 240 2,880
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

760 1,820 2,280 610 1,470 2,200 480 1,440 2,300 380 1,380 310 1,470 240 1,430 190 1,380
Ve = 120 m/min, fz = 0.6 mm/Z

n VE n 4 n 43 n 4

760 910 1,140 610 730 1,100 480 720 1,150 380 680 310 740 240 720 190 680
Ve = 120 m/min, fz = 0.3 mm/Z
640 510 640 510 410 610 400 400 640 320 380 260 420 200 400 160 380

Ve =100 m/min, fz = 0.2 mm/Z

1,270 5,080 6,350 1,010 4,040 6,060 800 4,000 6,400 640 3,820 510 4,080 400 3,980 320 3,820
Ve = 200 m/min, fz = 1.0 mm/Z

950 3,800 4,750 760 3,040 4,560 600 3,000 4,800 480 2,870 380 3,060 300 2,990 240 2,870
Ve = 150 m/min, fz = 1.0 mm/Z

250 500 630 200 400 600 160 400 640 130 380 100 410 80 400 60 380
Ve = 40 m/min, fz = 0.5 mm/Z

190 150 190 150 120 180 120 120 190 100 120 80 120 60 120 50 120
Ve =30 m/min, fz = 0.2 mm/Z

760 910 1,140 610 730 1,100 480 720 1,150 380 680 310 740 240 720 190 680
Ve =120 m/min, fz = 0.3mm/Z

510 410 510 400 320 480 320 320 510 250 300 200 320 160 320 130 310
Ve = 80 m/min, fz = 0.2mm/Z

380 150 190 300 120 180 240 120 190 190 110 150 120 120 120 100 120
Ve = 60 m/min, fz = 0.1 mm/Z

380 75 95 300 60 90 240 60 95 190 55 150 60 120 60 100 60

Vc = 60 m/min, fz = 0.05 mm/Z

B WERKZEUGBAHNPROGRAMMIERUNG

Bei der Werkzeugbahnprogrammierung sollte das Werkzeug als Radienfraser betrachtet werden. Der Eckenradius sollte im Normalfall R = 3.0
mm betragen. Bei gréBeren Radien tritt Uberschnitt auf. In der folgenden Tabelle sind die Werte fiir das RestaufmaB (t1) und den Uberschnitt (t2)

angegeben.
2
°
x| 2 12
S5 ‘y Uberschnitt
on|wn
R
4 P q .
E: ST =
RestaufmaB
LNMUOG... LNGUO6...MH
Max. : Theoretischer o . Max. . Theoretischer | .
Schnitttiefe Eckenradius LE (mm) Radius R RestaufmaB | Uberschnitt Schnitttiefe Eckenradius LE (mm) Radius R RestaufmaB | Uberschnitt
APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm) APMX (mm)| RE (mm) RPG t1 (mm) t2 (mm)
2 1 - 2 0.9 -
1.5 2 6 3 0.77 - 1.5 2 6 3 0.66 -
4 0.54 0.26 4 0.41 0.26

Alle in der Tabelle angegebenen Werte wurden theoretisch bei maximalen Schnittdaten berechnet.
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BT50-FM
Aufsteckfraserdorn, lange Ausfuhrung (BT)

= &

CRKS | 8

e g LB _

B LF 7| |.isc
Bezeichnung SS  DCONWS  BD Lsc LF LB CRKS KWW  WT(kg)

BT50-FMC22-138-47 50 22 47 18 138 100 M24 10 5.2
BT50-FMC22-188-47 50 22 47 18 188 150 M24 10 5.9
BT50-FMC22-243-47 50 22 47 18 243 205 M24 10 6.5
BT50-FMC22-293-47 50 22 47 18 293 255 M24 10 7.2
BT50-FMC22-178-59 50 22 59 18 178 140 M24 10 6.8
BT50-FMC22-238-59 50 22 59 18 238 200 M24 10 8
BT50-FMC22-308-59 50 22 59 18 308 270 M24 10 9.5
BT50-FMC22-373-59 50 22 59 18 373 335 M24 10 10.9
BT50-FMA31.75-215-76 50 31.75 76 30 215 177 M24 12.7 10
BT50-FMA31.75-295-76 50 31.75 76 30 295 257 M24 12.7 12.9
BT50-FMA31.75-375-76 50 31.75 76 30 375 337 M24 12.7 15.8
BT50-FMA31.75-275-96 50 31.75 96 30 275 237 M24 12.7 16.8
BT50-FMA31.75-375-96 50 31.75 96 30 375 337 M24 12.7 23

Optional: SchlUssel fur Spannzange

DIN69871-SEM
Aufsteckfraserdorn mit innerer Kihlmittelzufuhr, lange Ausfihrung (DIN69871)

PE— s @

= !
=== | N
W If T o
J L %I m
][] =3
[&]
a
CRKS i :

Bezeichnung SS DCONWS LSC BD LF LB CRKS
DIN6987150SEM22X48X200C 50 22 19 48 200 181 M24
DIN6987150SEM22X61X300C 50 22 19 61 300 281 M24
DIN6987150SEM27X61X300C 50 27 21 61 300 281 M24
DIN6987150SEM32X78X370C 50 32 24 78 370 351 M24

- Geeignet fur Kuhimitteldruck 10 MPa Optional: Schlussel fir Spannschraube

- Wenn der "B" Typ eingesetzt werden soll, muss die Verschlussschraube der
Kuhimittelzufuhr an der Flanschseite entfernt werden (2-mm-Sechskantschliissel verwenden).
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BT-SEM-C
Aufsteckfraserdorn mit Kahlmittelbohrung, lange Ausfuhrung (BT)

- LF -
LB ~|LSC
A
e j n
Trs
R 8 4
Bezeichnung SS DCONWS BD LF LB LsC CRKS
BT40SEM16X60C 40 16 38 60 33 17 M16
BT40SEM16X100C 40 16 38 100 73 17 M16
BT40SEM22X100C 40 22 47 100 73 19 M16
BT40SEM27X100C 40 27 58 100 73 21 M16
BT40SEM32X60C 40 32 66 60 33 24 M16
BT50SEM16X100C 50 16 38 100 62 17 M24
BT50SEM22X75C 50 22 47 75 37 19 M24
BT50SEM22X48X220C 50 22 48 220 182 19 M24
BT50SEM22X61X320C 50 22 61 320 282 19 M24
BT50SEM25.4X60C 50 25.4 50.4 60 22 22 M24
BT50SEM27X100C 50 27 58 100 62 21 M24
BT50SEM27X61X320C 50 27 61 320 282 21 M24
BT50SEM32X75C 50 32 66 75 37 24 M24
BT50SEM32X100C 50 32 66 100 62 24 M24
BT50SEM32X78X390C 50 32 78 390 352 24 M24
- Geeignet fur Kuhimitteldruck 10 MPa Optional: Schlussel fir Spannschraube

- Wenn der "B" Typ eingesetzt werden soll, muss die Verschlussschraube der
Kihlmittelzufuhr an der Flanschseite entfernt werden (2-mm-Sechskantschllssel verwenden).

SM TungFlex-zylindrischer Schaft
Modulares Einschraubsystem (zylindrischer Schaft)

CRKS BHTA @

_ [%2)'

3, z

‘ g
LB ]

Bezeichnung DCONMS BD LF LB BHTA CRKS
SM06-L60C10 10 9.7 60 20 0° M6
SMO06-L105-C12 12 9.7 105 60 1.2° M6
SM06-L125-C16 16 9.7 125 60 3.3° M6
SM08-L73C16 16 13 73 25 0° M8
SM08-L128-C16 16 13 128 80 0.9° M8
SMO08-L170-C20 20 13 170 66.8 3.3° M8
SM10-L80C20 20 18 80 30 0° M10
SM10-L130-C20 20 18 130 80 0.6° M10
SM10-L200-C25 25 19 200 57.2 3.3° M10
SM12-L86-C25 25 21 86 30 5.1° M12
SM12-L200-C32 32 21 200 78 4.4° M12
SM16-L95-C32 32 29 95 35 1.7° M16
SM16-L230-C32 32 29 230 50 1.8° M16

- Geeignet fur Kuhimitteldruck 10 MPa
- Kihimittelbohrung in allen Schéaften

tungaloy.de 33



ADDUDFEED DOFEED

B TECHNISCHER LEITFADEN FUR DIE OPTIMALE WERKZEUGAUSWAHL

BIFGr die Einrichtung von Werkzeugen mit langem Auskrag

Die Zahneanzahl

Bei einer Werkzeugauskragung von mehr als 4xD bis 6xD ist besondere Sorgfalt bei der Festlegung der Zdhnezahl und der
Schnittparameter fur die Anwendung erforderlich.

Es muss ein Fraserkérper mit Standardverzahnung gewéhlt werden, da fir die maximale Werkzeugstabilitdt immer eine
Mindestanzahl von Schneiden gleichzeitig im Eingriff sein muss.

Einstellungen der Schnittparameter

Die Schnittparameter miissen innerhalb der folgenden Bereiche eingestellt werden.
Bei einer Werkzeugauskragung von mehr als 6xD verwenden Sie einen Kegelstift, einen Hartmetallschafthalter oder einen
BoreMeister-Halter mit Vibrationsdadmpfung fur zusétzliche Bearbeitungsstabilitat.

80 120 150 0.5 08 10 1.2 1.5
Schnittgeschwindigkeit: Vc (m/min) Zahnvorschub: fz (mm/Z)

Spanbrecher

Wendeschneidplatten mit geringer Schnittkraft verhindern Schwingungsbildung und sorgen fir eine Prozesssichere Bearbei-
tung.
Nachfolgend werden vier verschiedene Typen von DoFeed Wendeschneidplatten mit Spanbrechern in der Reihenfolge von der
niedrigsten bis zur hdchsten Schnittkraftbelastung beschrieben.
Waéhlen Sie einen weicheren Spanbrecher, wenn eine zu hohe Schwingungen auftreten.
(Nicht alle vier Spanbrecher sind fiir alle WendeplattengroBen erhéltlich. Die Verfligbarkeit der Spanbrecher fir jede Wende-
plattengréBe ist in der nachstehenden Liste aufgefihrt.)

MS ML MJ/MM MH

Kleine Fasenbreite Kleine Fasenbreite

Negativwinkel
GroBer GroBer Optimaler 14
Spanwinkel Spanwinkel Spanwinkel Nner
Spanwinkel
Niedrig &— Schnittkraft ——> Hoch

Verfligbarkeit von Spanbrechern fiir jede GréBe
GroBe

MS ML MJ/MM MH
02 - - /

03 V4 v ve v
06 - v v v
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Frasen von tief liegenden Schultern

Es muss besonders auf Werkzeuginterferenzen geachtet werden.

Bei geraden Koérpern, deren Fraser- und Schaftdurchmesser gleich sind, betrégt die maximale axiale Schnitttiefe, die eine
Bearbeitung ohne Interferenz erméglicht: Kopfldnge (LH) - 2 mm.

Um eine Werkzeuginterferenz mit dem Werkstlick zu vermeiden, verwenden Sie Fréserkérper mit reduziertem Schaft oder
Werkzeuge des modularen Systems, deren Fradserdurchmesser gréBer als der Schaftdurchmesser ist.

Gerader Schneidkorper Reduzierter Schaft Modularwerkzeug
Freiraum Freiraum
|-— -—
] ==
£ Ll
£ e
o bl
T
-
= /‘[
® ® ©
Y
Werkstiick

Wendeschneidplatte flir die Bearbeitung harter Werkstoffe

Die folgende Liste zeigt die optimale Auswahl an Wendeschneidplatten und Spanbrechern fur verschiedene Werksttickhéarten.

Hartebereich des

Werkstiicks (HRC) Spanbrecher Sorte
Erste Wahl MJ/MM Erste Wahl AH3225
-40 Fir weichen Schnitt/ . . .
Widerstand gegen ML Verschlelﬁfestlgkelt AH8015
Aufbauschneiden
Erste Wahl MJ/MM .- . Erste Wahl AH3225
40 - 45 T~
Fir StoBfestigkeit MH O T VerschleiBfestigkeit AH8015
H

e Erste Wahl AH8015

45-55 Erste Wahl MH —
— VerschleiBfestigkeit AH8005
P Erste Wahl AHB8005

55 - 60 Erste Wahl MH —
i Fur StoBfestigkeit AH8015
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Haufige Verschleitypen und AbstellmaBnahmen

FlankenverschleiB ist eine der hdufigsten und idealen VerschleiBarten. Die meisten Wendeschneidplatten weisen jedoch
aufgrund des unterbrochenen Frasprozesses Schneidkantenausbriiche auf.
Die haufigsten Ursachen dafir sind unten aufgefihrt.

Bruch aufgrund schwacher Schneidekante

Identifikation Kantenbruch

Kleine Kantenabplatzungen oder aufféllige
Abplatzungen entlang der Schneidkante

Anwendungsfall

Stark unterbrochene Schnitte; Frasen
von rauen Oberfladchen wie Guss- oder
Warmschmiedeteilen, SchweiBteilen oder
gehéartetem Stahl

AbstellmaBnahme

Wende- Verwenden Sie eine Wendeschneidplatte mit héherer Bruchfestigkeit (siehe Seite 6)
schneidplatte Verwenden Sie einen Spanbrecher mit einer starkeren Schneidkante (siehe Seite 34)
Schnitt- § Schnittgeschwindigkeit verringern

bedingungen

Bruch aufgrund abreiBender Aufbauschneide

Identifikation Kantenbruch

Material bleibt an der Schneide haften
(Aufbauschneidenbildung) und kann
mit dem Fingernagel nicht mehr leicht
entfernt werden

Anwendungsfall

Schneiden mit niedriger Geschwindigkeit,
Trockenfrasen, Frdsen von zahem Material

AbstellmaBnahme

Wende- Verwenden Sie eine Wendeschneidplatte mit héherer Bruchfestigkeit (siehe Seite 6)
schneidplatte Verwenden Sie einen Spanbrecher mit scharfen Schneidkanten (siehe Seite 34)
Schnitt- # Schnittgeschwindigkeit erhhen. Kithlschmierstoff verwenden.

bedingungen
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Bruch durch thermische Risse

Identifikation Kantenbruch
Risse im Werkzeug senkrecht zur w3
Schneidkante "

Anwendungsfall

Hohe Schnittgeschwindigkeiten,
Frasen mit KihImittel, Fraser mit
groBem Durchmesser, Bearbeitung von
Hochtemperaturlegierungen

AbstellmaBnahme

Wende- Verwenden Sie eine Wendeschneidplatte mit héherer Bruchfestigkeit (siehe Seite 6)
schneidplatte Verwenden Sie einen Spanbrecher mit scharfen Schneidkanten (siehe Seite 34)
Verwenden Sie fiir GroBe 03 UER-Wendeschneidplatten fiir diinnere Spane

Schnitt- § Verringern Sie die Schnittgeschwindigkeit. Verwenden Sie Trockenbearbeitung.
bedingungen

Bruch durch Kolkverschlei

Identifikation Kantenbruch

Hohlraumférmiger VerschleiB oberhalb der
Schneidkante

Typisch an der Schnitttiefenebene und den
unteren Schneidkanten

Anwendungsfall

Hochgeschwindigkeitsfrasen,
Hochvorschubfrasen bei fz = 1 mm/z,
Bearbeitung von hochfestem Stahl

AbstellmaBnahme

Wende- Verwenden Sie eine Wendeschneidplatte mit héherer VerschleiBfestigkeit (siehe Seite 6)
schneidplatte Verwenden Sie einen Spanbrecher mit scharfen Schneidkanten (siehe Seite 34)
Verwenden Sie fiir GroBe 03 UER-Wendeschneidplatten fiir diinnere Spane

Schnitt- § Schnittgeschwindigkeit verringern. § Weniger Vorschub pro Zahn
bedingungen
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Il PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiicktyp Kompressorwelle Gasturbinenkomponente
Fraser EXNO02R010M10.0-02 (810 mm, CICT = 2) EXNO2R012M12.0-02 (212 mm, CICT = 2)
Wendeschneidplatte LNMUO0202ZER-MM LNMUO202ZER-MM
Sorte AH3225 AH130
SNCM439 (42HRC) SUH660
o .
Werkstiickstoff s |
!
iy .;’ !
e
$ |Schnittgeschwindig.: Vc (m/min) 180 60
cgn Zahnvorschub : fz (mm/2) 0.6 0.5
2 |Schnitttiefe :ap (mm) 0.4 0.3
§ Schnittbreite : ae (mm) 10 8
£ |Bearbeitung Schlitzen Schulterfrasen
'E Kiihimittel Nass Nass
& |Maschine Vertikal M/C, BT30 Vertikal M/C, BT50
5
§e g ¢
EE A £ s
232 Produktivitat! 258 Produktivitat!
£s g 5o
Ergebnisse »° 89
=3 0 =3
ADDDFEED Wettbewerber ADDDFEED Wettbewerber
Trotzt der geringeren Schnitttiefe von
Aufgrund geringerer Schnittkraften konnte die | AddDoFeed konnte die Produktivitat um
Schnittgeschwindikeit erhdht werden, und die | 209% erhéht werden, weil ein deutlich héherer
Produktivitat stieg um 20%. Zahnvorschub verwendet werden konnte.
Werkstiicktyp Formboden Turbinenschaufel
Fraser EXNO3R025M25.0-05 (825 mm, CICT = 5) EXNO3R030M32.0-05 (830 mm, CICT = 5)
Wendeschneidplatte LNMUO303ZER-MJ LNMUO303ZER-ML
Sorte AH725 AH725
SC360 Hitzebestandiger Stahlguss
Werkstiickstoff
$ |Schnittgeschwindig.: Vc (m/min) 140 70
g Zahnvorschub : fz (mm/2) 0.48 0.5
2 |Schnitttiefe :ap (mm) 0.9 0.5
§ Schnittbreite : ae (mm) 25 30
£ |Bearbeitung Schlitzen Schulterfrasen
'_g Kiihimittel Trocken Nass
8 Maschine Horizontal-M/C, BT50 Vertikal M/C, BT50
30
c
o 25
EE érg " 16-fache
o @ ERS PR
?\, 5 53 15 Produktivitat!
Yo so
i [79) 3G 10
Ergebnisse %) 5
0
Wettb b 0
DOFEED Wettbewerber DOFEED Wettbewerber
Dank der geringeren Schnittkréfte bei DoFeed konnte
das Zeitspanvolumen um 650% gesteigert werden. Die | Dreifache Schnittgeschwindigkeit und
Spanabfuhr wurde verbessert und die Stanzeit um das | Frasen mit extrem hohem Vorschub sorgen
7-Fache erhoht. Die Spindellast blieb dabei gleich. fur eine 16-mal hohere Produktivitat.
38 ADDDOFEED/DOFEED



Werkstiicktyp Formenbauteile Flugzeugteil
Fraser HXNO3R025MM12-05 (225 mm, CICT = 5) EXNO3R025M25.0-05-C (225 mm, CICT = 5)
Wendeschneidplatte LNMUO303UER-MJ LNMUO303UER-ML
Sorte AH3225 AH130
SKD61 / X40CrMoV5-1 (45HRC) 15-5PH
Werkstiickstoff .
$ |Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 118 105
g Zahnvorschub: fz (mm/2) 0.4 0.33
g’ Schnitttiefe: ap (mm) 0.5 0.76
§ Schnittbreite: ae (mm) bis 25 bis 25
£ |Bearbeitung Konturenfrasen Profilieren
'E Kiihimittel Trocken Nass
& |Maschine Vertikal M/C, HSK63 Vertikal M/C, BT40
300 140
— 250 = 120
£ E 100
= 200 - -
g 10 g 9 Standzeit!
g 100 2 %
. = 8 40
Ergebnisse @ 50 & 20
0 0
DOFEED Wettbewerber DOFEED Wettbewerber
Die UER-Wendeschneidplatte in der Sorte UER-Wendeschneidplatte erméglichte
AH3225 hat die Standzeit um 180 % erhoht. eine 150-prozentige Erhéhung der
Werkzeugstandzeit bei exotischen Materialien.
Werkstiicktyp Formenbauteile Stanzmesser
Fraser TXNO6R063M22.0E04 (63 mm, CICT = 4) TXNO6R063M22.0E06 (263 mm, CICT = 6)
Wendeschneidplatte LNMUO06X5ZER-MJ LNGUO6X5ZER-MH
Sorte AH3225 AHB8015
S45C / C45 (20 - 35 HRC) SCM440/42CrMo4(44HRC)
Werkstiickstoff
$ |Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 197 118
:::’ Zahnvorschub: fz (mm/2) 1.5 0.8
2 |Schnitttiefe: ap (mm) 0.75 0.8
§ Schnittbreite: ae (mm) 45 38
'§ Bearbeitung Konturenfrasen Planfrasen
'_g Kiihimittel Trocken Trocken
& |Maschine Vertikal M/C, BT50 Vertikal M/C
100 5
£ 8 4
E e
5 60 38 3 Standzeit!
T 4 S22
. o] (2425
Ergebnisse h 20 1

0

DOFEED Wettbewerber

Durch Einsatz der Sorte AH3225 wurde der
VerschleiB an der unteren Schniedkante
reduziert. Die Standzeit erh6hte sich um das
4,5-Fache.

0

DOFEED Wettbewerber

Durch Einsatz der MH Schneidengeometrie in
Verbindung mit dem AH8015 Substrat wurden
die Schneidkantenausbriiche und der Verschlei3
reduziert. Die Standzeit stieg um 30%.
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