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ented Carbide Cutting Tools Co., Ltd. (ZCC-CTku werden und den individuellen Kundennutzen steigern zu
in Zhuzhou, Hunan, in der Volksrepublik China ist détdnnen. Sowohl die Produktion als auch die Verwaltung in China
Bte chinesische Hersteller von Hartmetallwerkzeugerunterliegen den ISO Normen 9001:2008 und im Bereich Umwelt-
ein Schlusselunternehmen der China Tungsten High-TecManagement der ISO 14001:2004.

Material Co. Ltd innerhalb der China Minmetals Corporation.

Seit der Grundung 1953 hat sich ZCC Cutting Tools Co., Lt ZCC-CT Zentrale, die ZCC Cutting Tools Europe GmbH,

durch Einsatz neuester Technologien und durch sein hoc inklusive des europdischen Zentrallagers in Dusseldorf

quali ziertes Personal zu einem der weltweit filhrenden (Deutschland). Inzwischen werden von dort alle europdischen

Hartmetallhersteller mit inzwischen mehr als 2.000 MitarbeiterrLéander sowie die angrenzenden Markte betreut.

entwickelt. Produktionstechnologien werden dabei kontinuierlich

modernisiert und Produktionskapazitaten zur Realisierung de®as Qualitdtsmanagementsystem der ZCC Cutting Tools Europe

Unternehmenswachstums ausgebaut. Als Teil der Minmetal&mbH ist im Bereich Vertrieb und Logistik von Werkzeugen fir die

Corporation kann ZCC-CT die gesamte Wertschdpfungskett®letallverarbeitung” nach der DIN EN ISO 9001:2008 zerti ziert.

der modernen Hartmetallwerkzeug-Produktion, von der

Rohsto gewinnung bis zum beschichteten Endprodukt und aller Ein Test- und Demonstrationszentrum steht darlber hinaus

dazugehdérigen Zwischenschritte, vollstéandig selber abdecken. fir die Optimierung von Kundenprozessen nach individuellen
Anforderungen zur Verfligung.

Auf Basis neuester, europdischer Produktionstechnologien ist es

daher jederzeit moglich, Produkte gleichbleibender Qualitat aufAul3endienstmitarbeiter und Vertriebspartner in Europa betreuen

héchstem Niveau anzubieten. Die umfangreiche ProduktpaletteHand in Hand Kunden vor Ort. ZCC-CT Anwendungstechniker

beinhaltet Hartmetallwendeschneidplatten, Wendeschneidplatten stehen Ihnen dartiber hinaus auch telefonisch, per E-Mail oder

aus Cermet, CBN, PKD und Keramik, Vollhartmetallwerkzeugersonlich in Ilhrer Produktionsumgebung mit Kompetenz,

sowie Drehhalter, Fraskorper und passende Werkzeugsysteme. igfahrung und Persdnlichkeit zur Verfiigung.

Produkte werden grundsétzlich nach den gangigen internationalen

Standards, wie z.B. ISO, DIN, ANSI, JIS und BSI produziert. Daibergesamte Vertriebsauf3endienst- und -innendienst kiimmert

hinaus bietet ZCC-CT kundenspezi sche Losungen und speziellgich europaweit mit Muttersprachlern um Ihre Anfragen und sorgt

Hartmetallprodukte nach individueller Spezi kation an. zusammen mit den Mitarbeitern in der Logistik und auf der Basis
eines ausgefeilten Service-Systems dafur, dass alle Bestellungen

Forschung und Entwicklung haben bei ZCC-CT eineso schnell wie mdglich auf den Weg zu Ihnen kommen. Die

besonders hohen Stellenwert. Die Investitionen hierzu sindZweigniederlassungen in Frankreich und Grof3britannien sorgen

Uberdurchschnittlich. Mit hervorragend ausgebildeten fur zusatzliche, regionale Kundennéhe.

Ingenieuren, Naturwissenschaftlern und einem kompetenten,

internationalen Team erforscht ZCC Cutting Tools die erforderlicheAlle gemeinsam sind wir, die ZCC Cutting Tools Europe GmbH,

Grundlagen und entwickelt auf dieser Basis permanent neue undir Sie da und stehen lhnen als kompetenter Partner in allen

verbesserte Produkte. Fragen der zerspanenden Fertigung zur Seite. Das ist unsere
De nition von,, Mehrwert durch Partnerschaft “

Das Unternehmen strebt kontinuierlich nach

Qualitatsverbesserungen, um den stetig steigenden Anforderungen

an neue und innovative Produkte, im Kundeninteresse, gerecht

B ereits seit 2003 be ndet sich der Sitz der européischen

% Member of Minmetals Group




In dieser Broschure warten folgende Produktneuheiten
auf Sie:

Produktneuheiten 09/2022

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG Seite
o XMH Spanbrecher— Mit Leichtigkeit durch die mittlere Bearbeitung A8
GEWINDEDREHEN Seite
A zType Gewindedrehplatten — Neue Serie fur die hochqualitative Gewindebearbeitung All
WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER Seite
w FMA12 Planfrassystem— Jetzt mit neuer Plattengrée ONHUQ9TS B30
ﬁ EMP14 Aluminium-Frassystem— Exakte 90° fur die Schulterbearbeitung B34
;ﬁﬁ; FMR11 Rundplattenfrassystem— Maximale Zerspanungsleistung B42
VHM-FRASER Seite
@SS VPM Serie— Jetzt auch als Torusfraser und mit Weldon-Spann &che B67




Fur Sie im Uberblick: Inhalte vergangener Produktneuheiten-

Broschiren

Produktneuheiten 05/2022

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG
miniTURN—Mehr Performance mit neuer Sorte YPG202

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER

Sorte YBG205H- Die Temperaturbestandige

FMPO06 — Leistungsfahige Hartbearbeitung mit 88°

FMA17 — Vielseitiges Frassystem fiir die produktive Planbearbeitung

FMP17— Produktiver Allrounder fur die Bearbeitung von Plan &chen und Konturen
FMRO4- Jetzt mit neuen Wendeschneidplatten und Spanbrechern

VHM-FRASER
TM Serie— Erweitertes Programm mit Mini-Torusfréasern ab @1,0 mm
VPM Serie— Vollnuten mit Vollgas

VHM-BOHRER
UD Serie— Jetzt ab @1,0 mm mit Innenkihlung

Produktneuheiten 11/2021

L’ Jetzt zur online PDF

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

XF Spanbrecher— Maximale Kontrolle

XM Spanbrecher— Leistungsstarker Allrounder

Sorte YBC- Produktiv und prozesssicher

RF / RH Spanbrecher Die Bahnspezialisten

LNUX Wendeschneidplatten — Die Bahnspezialisten

CNMM / CNMG Wendeschneidplatten— Die Bahnspezialisten
AulRRendrehhalter Bahntechnik

ZNEX Miniausdrehsystem— Spezialist bei der Hartzerspanung

EIN- UND ABSTECHEN
zFlex— Erweiterung: Jetzt auch zum tiefen Abstechen

VHM-FRASER
UM Serie— Erweiterung: 5-schneidige Schaftfraser mit Freischli
UMC Serie— Kurze Spéne trotz langer Schneiden

Produktneuheiten 05/2021

L’ Jetzt zur online PDF

EIN- UND ABSTECHEN
zFlex— Modulares Stechsystem

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER

FMAO4 - Erste Wahl bei instabilen Bedingungen und diinnen Bauteilen
FMWX—- Hbéchste Prézision und Ober dchengtiten

EMPO09- Erweiterung: Spanbrecher GL fur LNKT Wendeschneidplatten

VHM-FRASER

ALP / ALG Serie- Erweiterung: 1-schneidige Werkzeuge (Vollnut- und Pro Ibearbeitung)

VHM-BOHRER
GD Serie— Erweiterung: Jetzt auch in 3xD und mit Weldon-Flache

L’ Jetzt zur online PDF




Produktneuheiten 09/2020

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG
zRay— Erweiterung: Jetzt mit doppelter Kuhimittelzufuhr

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER
FMA12— Erweiterung: Spanbrecher GL, GH, W in Kombination mit Sorte YB9320 (fuir ONHU, ONMU)
QCH Serie- WSP-Wechselkop réaser

VHM-FRASER
HPC Serie- Erweiterung: Sorte KMG406

WSP-BOHRER
ZSD Serie— Fur optimale Ober achen

VHM-BOHRER
UD Serie— VHM-Bohrer fir zéhe Werksto e
GD Serie— VHM-Bohrer fur hohe Vorschiibe

Produktneuheiten 03/2020

L’ Jetzt zur online PDF

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

zRay— 100% Spankontrolle

Sorte YBC103- Maximale Produktivitat

XM Spanbrecher— Leistungsstarker Allrounder

Sorte YB7305— Maximale Leistung bei Gusswerksto en

TK Spanbrecher— Die Universelle fir Gusswerksto e

Sorte YBS103- PVD High Performance Sorte fur Nickel-Basis-Legierungen
Sorte YBS203- PVD Allrounder Sorte fur Dreh- und Frasbearbeitung

EIN- UND ABSTECHEN
Préazisions-Monoblockhalter — Erweiterung: Jetzt mit Innenkiihlung

WENDESCHNEIDPLATTEN-FRASER

Sorte YBS203- PVD High Performance Sorte fiir Nickel-Basis-Legierungen

Sorte YBS303- PVD Allrounder Sorte fur Titanlegierungen mit unterbrochenem Schnitt
NM Spanbrecher— Prozesssichere Spanleitstufe

XR Spanbrecher— Universelle Hochvorschubgeometrie

VHM-FRASER

PM Serie— Programmerweiterung im Bereich Mikrozerspanung
TM Serie— Fir die Bearbeitung von Titan und Superlegierungen
QCH Serie- VHM-Wechselkop réaser

FM Serie— Erweiterung: Entgratfraser mit 120°

(‘V Jetzt zur online PDF
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Allgemeine Drehbearbeitung

XMH Spanbrecher

A8

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

o

Index

A7



XMH Spanbrecher

Mit Leichtigkeit durch die mittlere Bearbeitung

—Geringe Schnittkrafte bei hohen Vorschiiben durch positive Geometrie
— Empfehlenswert flir Maschinen mit geringer Leistungsaufnahme
— Exzellente Spankontrolle bei geringen Schnitttiefen durch optimal positionierte Spanelemente

Spankontrolle durch optimierte
Spanformelemente

Positive Schneidkante
fir hohere Vorschiibe bei
geringerem Schnittdruck

Abb.: CNMG120408-XMH YBC103 Positiver Spanwinkel zur Reduzierung

von Schnittkraften und Vibrationen

Zum Produktlaunch verfiigbare Artikel mit dem neuenSpanbrecher XMH

Artikel r [mm] ap [mm] f [mm/U] YBC103 YBC203
CNMG120408-XMH 0,8 1,0-4,2 0,2-0,4 " "
CNMG120412-XMH 1,2 1,0-4,2 0,2-0,6 " "
CNMG160608-XMH 0,8 1,0-5,6 0,2-0,4 |
CNMG160612-XMH 12 1,0-5,6 0,2-0,6 ” ”
CNMG160616-XMH 1,6 1,0-5,6 0,2-0,8 " "
WNMG060408-XMH 0,8 1,0-2,1 0,2-0,4 " "
WNMG060412-XMH 1,2 1,0-2,1 0,2-0,6 " |
WNMG080408-XMH 0,8 1,0-2,8 0,2-0,4 " |
WNMG080412-XMH 1,2 1,0-2,8 0,2-0,6 " ”
WNMG080416-XMH 1,6 1,0-2,8 0,2-0,8 " |
" Ab Lager | Auf Anfrage



Gewindedrehen

Systemcode — Wendeschneidplatten
zType Gewindedrehplatten

Schnittdatenempfehlungen

Al10
Al11-A22

A23

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

o

Index

A9



A

Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

M

Index

G eWi nded rehe n Systemcode — Wendeschneidplatten

Z 16 ER 1.5

ISO PP

A10

1 2 3 4 5 6
Plattenabmessung [mm] Bearbeitungsart
Code I.C Code Beschreibung
11 6,35 ER AuRengewinde rechts
Produktlinie 16 9,252 IR Innengewinde rechts
22 12,70 EL AuRengewinde links
IL Innengewinde links
1 2 &
Steigung Gewindepro |
Code Steigungsbereich (Teilprofil) Code Beschreibung
A 0,5-1,5mm 48-16 (TPI) I1ISO Metrisches ISO-Gewinde 60° Vollprofil
AG 0,5-3,0mm 48-8 (TPI) 60 60° Teilprofil
G 1,75-3,0mm 14—-8 (TPI) 55 55° Teilprofil
N 3,5-50mm 7-5(TPI) W Whitworth
UN Amerikanisches Gewinde 60°
Steigungsbereich [mm] (Vollprofil) BSPT Kegeliges Rohrgewinde
05 0.75 1.0 1.25 15 NPT Rohrgewinde
1.75 20 25 3.0 35 RD Rundgewinde API
40 45 50 55 6.0 R Rundgewinde 30°
TR Metrisches Trapezgewinde 30°
Steigungsbereich (TPI) (Vollprofil)
4 56 8
10 11 115 12
14 16 18 19
20 24 27 28
4 5
Spanbrecher
6




zType Gewindedrehplatten

Neue Serie fur die hochqualitative Gewindebearbeitung

— Hohe Kompatibilitdt zu den marktiiblichen Systemen

— Bewahrte Sorte YBG205 fiir ein breites Anwendungsspektrum

— Grol3e Vielfalt an Gewindetypen

— Mit und ohne Spanbrecher erhéltlich

— Kosten- und ressourcenschonend durch geringeren Anteil an Hartmetall

Prazisionsgeschli ene
Schneidkante mit oder
ohne Spanbrecher

Rickseite

4

Sorte YBG205fur ein breites
Anwendungsspektrum

Erweiterte Kompatibilitat
durch neues Fasendesign

Abb.:Z16IR1.5ISOPP YBG205

Metrisch 60° / Whitworth 55°/
UN/BSPT/NPT/RD/R 30°/TR

N
> AL



Gewindedrehen Wendeschneidplatten

z I.C S d
A 11 6,35 | 3,05 3,2
zType Gewindedrehplatten 16 9,525 352 4,0
Metrisches ISO-Gewinde 60° Vollprofil
c
e 60°
e
(@)
B Rechtsausfiihrung auRen Rechtsausfiihrung innen ISO 965-1980  DIN 13
Linksausfuhrung innen Linksausfiihrung aufen GB-T 197-2003  Toleranz: 6g/6H
HC (PVD) HE(PVD)
Steigung . - . %
% I1ISO [mm] Auf3enbearbeitung 8 Innenbearbeitung 8
%) O} O
S = g
(I
1 — Z11IR1.0ISO "
— Z111L1.01SO "
— Z11IR1.251SO "
1,25
— Z111L1.25ISO "
11
' — Z11IR1.5ISO "
1,5
— Z111L1.51SO "
’ — Z11IR2.0ISO "
— Z111L2.01SO "
c
o Z16ER1.01SO ” Z16IR1.0I1SO "
<
8 1 Z16ER1.0ISOPP ” Z16IR1.0ISOPP "
Z16EL1.01SO ” Z161L101SO ”
Z16EL1.01SOPP | -
Z16ER1.25ISO ” Z16IR1.251SO ”
1,25 Z16ER1.25ISOPP ” Z16IR1.25ISOPP "
D Z16EL1.251SO " Z16IL1.251SO "
16 Z16ER1.51SO " Z16IR1.51SO "
1,5 Z16ER1.5ISOPP " Z16IR1.51SOPP "
% S Z16EL1.51SO " Z16IL1.51SO "
g E Z16ER1.751SO " Z16IR1.751SO "
§ e} 1,75 Z16ER1.751SOPP " Z16IR1.75ISOPP "
== Z16EL1.751SO " Z16IL1.751SO "
Z16ER2.01SO " Z16IR2.0ISO "
2 Z16ER2.0ISOPP " Z16IR2.0ISOPP "
Z16EL2.01SO " Z16IL2.01SO "
E " Ab Lager Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall

PP*; WSP mit Spanbrecher

% Klemmhalter
= SWRI/L SNR/L
o o

N
Az <



Wendeschneidplatten

zType Gewindedrehplatten

z I.C S d
16 9,525| 3,52| 4,0
22 12,7 | 465, 5,0

Rechtsausfiihrung auRen

Linksausfiihrung innen

Metrisches ISO-Gewinde 60° Vollprofil

60>

Rechtsausfiihrung innen

Linksausfuhrung au3en

ISO 965-1980

DIN 13

GB-T 197-2003  Toleranz: 6g/6H

Gewindedrehen

HC (PVD) HE(PVD)
I1ISO St[i:?#]ng Auf3enbearbeitung § Innenbearbeitung §
2 g
Z16ER2.51SO " Z16IR2.51SO "
2,5 Z16ER2.5ISOPP ” Z16IR2.5ISOPP ”
Z16EL2.51SO ” Z161L2.51SO ”
16 Z16ER3.0ISO ” Z16IR3.01SO ”
3 Z16ER3.0ISOPP ” Z16IR3.0ISOPP ”
Z16EL3.01SO ” Z161L3.01SO ”
Z22ER3.5ISO ” Z22IR3.51SO ”
85 Z22EL3.51SO ” 722IL3.51S0 [
Z22ER4.0ISO ” Z221R4.01SO ”
N Z22EL4.0ISO | Z221L4.01SO |
Z22ER4.51SO ” Z221R4.51SO ”
o Z22EL4.51SO | Z22IL4.51SO |
2 Z22ERS5.01SO " Z22IR5.0ISO "
> Z22EL5.01SO " Z22IL5.01SO "
Z22ER5.51SO " Z22IR5.51SO "
> Z22EL5.51SO " Z22IL5.51SO "
Z22ER6.01SO " Z22IR6.0ISO "
® Z22EL6.01SO Z22IL6.01SO "
" Ab Lager Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
PP*: WSP mit Spanbrecher
Klemmbhalter
SWRI/L SNR/L

A13

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

o

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

o

Index

Gewindedrehen Wendeschneidplatten

zType Gewindedrehplatten

z I.C S d

11 6,35 | 3,05| 3,2
16 9,525 352, 4,0
22 12,7 | 465, 5,0

Rechtsausfiihrung au3en

Linksausfuhrung innen

60° Teilprofil

D

Rechtssausfihrung innen
Linkssausfuhrung au3en

a°

\/

HG (PVD) HE(PVD)
ISO Steigung AuBenbearbeitung |8 Innenbearbeitung 3
[mm] I~ S
O [}
3] )
> >
- Z11IRA60 "
11 0,50-1,50
- Z11ILA60 "
0,50-1,50 | Z16ERAGO " Z16IRA60 i
Z16ERAGOPP " Z16IRA60PP "
Z16ELAGO " Z16ILAG0 i
Z16ERAG60 " Z16IRAG60 "
16 0,50-3,00 | Z16ERAGGOPP " Z16IRAG60OPP i
Z16ELAG60 " Z16ILAG60 i
Z16ERG60 " Z16IRG60 "
1,75-3,00 | Z16ERG60OPP " Z16IRG60OPP "
Z16ELG60 " Z16ILG60 "
22 3,5-5,00 | Z22ERNG60 " Z22I1RN60 "
" Ab Lager Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall

PP*; WSP mit Spanbrecher

Klemmhalter

SWRI/L

SNR/L

A14




Wendeschneidplatten G ewindedrehen

zType Gewindedrehplatten

z I.C S d
11 6,35| 3,05, 3.2
16 9,525/ 3,52, 4,0
22 12,7 | 465, 50

Rechtsausfiihrung aul3en

Linksausfuhrung innen

55° Teilprofil
ae
\/ S
a1.C

* ad

Rechtsausfiihrung innen

Linksausfuhrung au3en

HC (PVD) HE(PVD)
ISO Gange AuBenbearbeitung |8 Innenbearbeitung Y
(T.Pi) I I
O O}
3] o)
> >
- Z11IRA55 i
11 48-16
- Z11ILAS5 i
Z16ERA55 Z16IRA55 i
48-16 Z16ERA55PP " Z16IRA55PP "
Z16ELA55 " Z16ILAS5 i
Z16ERAG55 " Z16IRAGS55 "
16 48-8 Z16ERAGS55PP " Z16IRAGS55PP "
Z16ELAGS55 " Z16ILAG55 "
Z16ERG55 " Z16IRG55 "
14-8 Z16ERG55PP " Z16IRG55PP "
Z16ELG55 " Z16ILG55 !
22 7-5 Z22ERN55 " Z22IRN55 "

" Ab Lager Auf Anfrage
PP*; WSP mit Spanbrecher

Klemmhalter
SWRI/L SNRI/L

&

HC Beschichtetes Hartmetall

A15

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

o

Index



Gewindedrehen Wendeschneidplatten

z I.C S d
A zType Gewindedrehplatten 16 9525 352 40
Whitworth
c
]
<
g
o
() O o
Rechtsausfuhrung auBen Rechtsausfiihrung innen ISO 965-1980 DIN 13
B Linksausfihrung innen Linksausfiihrung auften GB-T 197-2003  Toleranz: Medium Klasse A
HC (PVD) HE(PVD)
ISO Gange AuRenbearbeitung |8 Innenbearbeitung 2
(T.P.i) 8 S
S ) o
a > >
L=—L Z16ER8W ” Z16IR8W "
Z16EROW " Z16IROW "
10 Z16ER10W 7 Z16IR10W "
Z16EL10W " Z16IL10W "
Z16ER11W " Z16IR11W "
< : 11 Z16ER11WPP " Z16IR11WPP "
Z16EL11IW " Z16IL11W "
1 Z16ER12W " Z16IR12W ”
- Z16EL12W " Z16IL12W "
g 16 Z16ER14W " Z16IR14W "
8 14 Z16ER14WPP " Z16IR14WPP ”
Z16EL14W 7 Z16IL14W "
16 Z16ER16W " Z16IR16W "
Z16EL16W " Z16IL16W ”
18 Z16ER18W ” Z161R18W "
D Z16EL18W " Z161L18W "
Z16ER19W 7 Z161R19W "
19 Z16ER19WPP 7 Z16IR19WPP ”
Z16EL19W ” Z16IL19W ”
" Ab Lager Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall

PP*: WSP mit Spanbrecher

Technische
Information

Klemmhalter
SWR/L SNR/L
E A L

Index

N
Ats <



Wendeschneidplatten G ewindedrehen

zType Gewindedrehplatten

16 9,525

3,52

4,0

60°

\/
()

Rechtsausfiihrung auRen
Linksausfuhrung innen

Amerikanisches Gewinde UN 60°
60°

\/ S

21.C

OO od

Rechtsausfihrung innen
Linksausfuhrung au3en

ASME B1.1-1989

Toleranz: 2A/2B

HC (PVD) HEPVD)

I1ISO G(r;l_ngz; Auf3enbearbeitung § Innenbearbeitung §
Z16ER8UN ” Z16IR8UN ”

8 Z16EL8UN " Z161L8UN |
Z16ER10UN " Z16IR10UN "

10 Z16EL10UN " Z161L10UN |
Z16ER12UN " Z16IR12UN "

12 Z16ER12UNPP " Z16IR12UNPP ”
Z16EL12UN " Z161L12UN "

Z16ER14UN ” Z16IR14UN ”

14 Z16ER14UNPP ” Z16IR14UNPP ”

16 Z16EL14UN ” Z161L14UN

Z16ER16UN ” Z16IR16UN ”

16 Z16ER16UNPP ” Z16IR16UNPP ”
Z16EL16UN " Z16IL16UN "

Z16ER18UN " Z16IR18UN "

18 Z16EL18UN " Z16IL18UN "
Z16ER20UN " Z16IR20UN "

20 Z16EL20UN " Z16IL20UN "
Z16ER24UN " Z16IR24UN "

24 Z16EL24UN " Z16IL24UN |

" Ab Lager Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall

PP*: WSP mit Spanbrecher

Klemmhalter
SWRI/L

A17

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

o

Index



Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

o

Index

Gewindedrehen Wendeschneidplatten

zType Gewindedrehplatten

16 9,525| 3,52| 4,0

o

55

Y%
&

Rechtsausfuhrung auf3en
Linksausfuhrung innen

Kegeliges Rohrgewinde BSPT

55°

ad

()

Rechtsausfiihrung innen
Linksausfuihrung au3en

ASME B1.1-1989
Standard BSPT

HG (PVD) HE(PVD)

ISO Gange AuBenbearbeitung |8 Innenbearbeitung S

(T.P.) < b

O )

3] )

> >

Z16ER11BSPT " Z16IR11BSPT "

11 Z16ER11BSPTPP i Z16IR11BSPTPP "
Z16EL11BSPT " -

Z16ER14BSPT " Z16IR14BSPT "

14 Z16ER14BSPTPP " Z16IR14BSPTPP i
16 Z16EL14BSPT " -

Z16ER19BSPT " Z16IR19BSPT "

19 Z16ER19BSPTPP i Z16IR19BSPTPP i

Z16EL19BSPT " Z161L19BSPT "

28 Z16ER28BSPT " Z16IR28BSPT "
Z16EL28BSPT " -

" Ab Lager Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall

PP*; WSP mit Spanbrecher

Klemmhalter
SWRI/L

A18



Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

zType Gewindedrehplatten

16 9,525| 3,52

4,0

Rohrgewinde NPT

60°
c
2IC Y = 2
' o
(@)
@ S K
Rechtsausfuhrung auBen Rechtsausfuhrung innen ASME B1.20.1-1983
Linksausfiihrung innen Linksausfiihrung auf3en Standard NPT B
HC (PVD) HE(PVD)
ISO Gange AulRenbearbeitung |5 Innenbearbeitung 2
(T.Pi) I N
O] O]
o oM (lC.)
> > 2
Z16ERSNPT " Z16IR8NPT | T
8
Z16EL8NPT " -
Z16ER11.5NPT " Z16IR11.5NPT "
11,5 Z16ER11.5NPTPP ” Z16IR11.5NPTPP ”
Z16EL11.5NPT " -
Z16ER14NPT " Z16IR14NPT " ( :
16 14 Z16ER14NPTPP ” Z16IR14NPTPP ”
Z16EL14NPT ” -
Z16ER18NPT " Z16IR18NPT " -
18 Z16ER18NPTPP ” Z16IR18NPTPP ” g
Z16EL18NPT ” Z16IL18NPT " 8
7 Z16ER27NPT ” Z16IR27NPT ”
Z16EL27NPT " -
" Ab Lager Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
PP*: WSP mit Spanbrecher
Klemmbhalter
SWRI/L SNR/L
L
- G .S
g 2 5
® £ E
9 o
k=

o

Index
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Gewindedrehen Wendeschneidplatten

zType Gewindedrehplatten

I.C S d

16

9,525 352, 4,0

60°

Y%
()

Rechtsausfiihrung auRen
Linksausfuhrung innen

Rundgewinde API

60

%
@

ad

Rechtsausfuhrung innen
Linksausfuhrung auen

API spec.5B
Toleranz: APl RD

HC (PVD) HEPVD)

ISO Gange AulRenbearbeitung |8 Innenbearbeitung 2

(T.Pi) N N

O] ]

s} o

> >

16 8 Z16ER8RD ” Z16IR8RD ”

10 Z16ER10RD " Z16IR10RD ”

" Ab Lager Auf Anfrage HEBeschichtetes Hartmetall
Klemmbhalter

SWRI/L SNR/L

L

/ \..r-.'-i-:?""‘
il
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Wendeschneidplatten

Gewindedrehen

zType Gewindedrehplatten

I.C S d

16

9,525| 3,52| 4,0

Rundgewinde R 30°

30°

Rechtsausfuhrung auBen Rechtsausfiihrung innen DIN 405
Linksausfiihrung innen Linksausfiihrung auf3en Toleranz: 7
HC (PVD) HE(PVD)
ISO Gange AuBenbearbeitung |8 Innenbearbeitung 83
(T.P.) N N
O O
o} o}
> >
8 Z16ER8R " -
16
10 Z16ER10R ” -
" Ab Lager Auf Anfrage HEBeschichtetes Hartmetall
Klemmhalter
SWRI/L SNR/L

O
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Gewindedrehen Wendeschneidplatten

z I.C S d
A zType Gewindedrehplatten 16 |9525 352 4,0
Metrisches Trapezgewinde 30°
30°
c
()
<
g
o
Rechtsausfuhrung auBen Rechtsausfiihrung innen DIN 405
B Linksausfiihrung innen Linksausfiihrung auf3en Toleranz: 7
HC (PVD) HE(PVD)
ISO Steigung AuBenbearbeitung |8 Innenbearbeitung 8
[mm] 8 8
c @ =
.§ ” >
L=—L 16 2 Z16ER2.0TR ” -
HE€Beschichtetes Hartmetall

" Ab Lager Auf Anfrage

Klemmhalter

C SWRI/L | SNR/L

Bohren

O

Technische
Information

o

Index
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Schnittdatenempfehiungen G ewindedrehen

Gewindedrehplatten
§ Schnittgeschwindigkeit ¥ [m/min]
=]
> HC (PVD)
Werkst Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlun Brinell- g
erksto gruppe S ensetzung ge/Warmebe g Harte HB| 2
= YBG205
4
Q
N
ca.0,15%C gegliht 125 1 190
ca.0,45%C gegliht 190 2 175
Unlegierter Stahl ca.045%C vergutet 250 3 145
ca.0,75% C gegliht 270 4 140
ca.0,75% C vergutet 300 5 135
P gegliiht 180 6 170
vergutet 275 7 125
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 115
vergutet 350 9 105
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliht 200 10 125
legierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen | 325 11 95
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 165
martensitisch vergutet 240 13 135
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 155
austenitisch-ferritisch 230 15 135
perlitisch/ferritisch 180 16 240
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 185
ferritisch 160 18 220
K Gusseisen mit Kugelgra t
perlitisch 250 19 165
ferritisch 130 20 175
Temperguss
perlitisch 230 21 165
nicht aushértbar 60 22 800
Aluminium-Knetlegierungen
aushértbar ausgehartet 100 23 600
12 % Si, nicht aushartbar 75 24 320
N Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25 240
> 12 % Si, nicht aushértbar 130 26 160
Automatenlegierungen, PB>1 % 110 27 160
Kupfer und quferleg|erungen Cuzn, CusSnzn % 28 600
(Bronze/Messing)
CusShn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 200
gegliiht 200 30 95
Fe-Basis
ausgehartet 280 31 50
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32 80
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33 70
gegossen 320 34 70
Reintitan Rn 400 35 145
Titanlegierungen .
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rn 1050 36 50
gehértet und angelassen | 55 HRC 37
Geharteter Stahl
H gehértet und angelassen | 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststo GFK 43
X Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Werksto beispiele fir Zerspanungsgruppen nden Sie auf Seite D11.

HC beschichtetes Hartmetall
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Wendeschneidplatten-Fraser sysemcode - Fraskorper

FM A 12 050—-A22 O — N 06 — 04 (L) (C)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Frasertyp Einstellwinkel
Code Beschreibung
CM Fasenfraser
EM Eckfraser
“ 60° 90°
HM Walzenstirnfraser
SM Scheibenfraser
™ T-Nutenfraser R %
XM Sonder
1 2
Nenndurchmesser [mm]
Code Beschreibung
025 25
Seriennummer 050 50
160 160
Sill5) B[S
3 4
Ausfuihrung und GréfRe von Werkzeugaufnahmen
Code Ausfliihrung Code Ausfliihrung
Nenndurchmesser @50 —80 mm Nenndurchmesser @100 —160 mm
@22, 27 @?27,32,40
20 } :
33| 22 \ \
37 + 40 ! 50
A T 50 B ! 63
t 63 T 70
- [
J(Z;ll, 13. ;
218, 20 @38, 45,56 v
1250, 63, 80 100, 125, 160
-
Nenndurchmesser @200 — 250 mm Nenndurchmesser @315 mm
101,6 177,8 ‘
@60 101,6
! ? ‘ 260
c ! 1 ! D ‘ ‘ ‘ :
| i | o A0 T 07
T | 1 sg + | ._l_.{ | 70
218 T ; } ; l : 80
@22 | [l218 ;
2z N @34 | | @26 !
@200, 250 L \ " @315 o
= l =
G Zylinderschaft XP Weldon-Schaft
K Bohrung mit Quermitnahme
5

Beziglich der Befestigung beachten Sie bitte die Angaben des Werkzeugaufnahmenherstellers.

B26
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Systemcode — Fraskorper Wendeschneid platten- Fraser

Plattenform Freiwinkel Schneidenlange | [mm]
Plattenform
D E é'” ";1
H L 5 50°
D2 . B b= 5
O O s B O
[ —l—
o O & L
-0 A 2 | H
R S
w O X Sonder
RIS I
z Sonder
T W
6 7 8
Schnittrichtung
Anzahl der Zahne Code Beschreibung Mit Innenkiihlung
L Links
9 10 11

Werkzeuge mit B-Kupplung und innerer Kihlmittelzufuhr bendétigen folgende Ersatzteile:

KihImittelspannschraube

Kuhlmittelscheibe

Ersatzteile (B-Kupplung mit innerer Kiihimittelzufuhr)

B27 B32 B40 B40
1] 80 100 125 160
5 Kuhlmittelspannschraube LDB27C LDB32C LDB40C LDB40C
@ Kiihimittelscheibe B27-002-CP B32-002-CP B40-002-CP B40-003-CP

Beim Kauf eines Werkzeugs mit innerer Kiihimittelzufuhr und B-Kupplung sind diese Ersatzteile im Lieferumfang enthalten.
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WendeSCh neid platten- Fréser ISO-Code — Wendeschneidplatten

A S P K N 12 04 EDT21K R — DM

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
- Plattenform Freiwinkel Toleranzklasse
g
g A [] <> [~ =
.C-~m
D \E E E I.C [mm m [mm S [mm
H <:> [ — - (mm] | mm] | [mm]
+0,025 +0,005 +0,025
B E —— c +0,025 +0,013 +0,025
M <> o F N & E +0,025 +0,025 +0,025
F +0,013 +0,005 +0,025
o Q 5 O b ﬁ ,, G £0,025 £0,025 £0,130
1 H +0,013 +0,013 +0,025
(=
o J +0,05-0,13 +0,005 +0,025
;_Eli S T A K +0,05-0,13 +0,013 +0,025
L +0,05-0,13 +0,025 +0,025
M +0,05-0,13 +0,08-0,18 +0,130
w O X Sonder N +0,05-0,13 £0,08-0,18 £0,025
U +0,08-0,25 +0,13-0,38 +0,130
C Z Sonder
1 2 8
= . N . o
o Befestigungsmerkmale (metrisch) Schneidenléange | [mm]
é Plattenform Plattenform
> 65°
A IO N 7 7
> 65° —]— |~
¢ = o
A C,M
D > 65°
s D H b :
c > 65° | | —
Qo
J M
o 3= D
@8 H, O, P L
£g 65°
85 U Q =1
e
= Q L]
R 3 T e
R S
65° 65°
E v = w = f
X Sonder — I-
T w
x
) 4 5
©
£

N
- <



ISO-Code — Wendeschneidplatten WendeSCh neid platten- Fl‘ésel’

Plattendicke S [mm] Winkel
R I . ) a
Kr n
Code \ s Code \ s Code \ Kr Code \ n
00 0,79 05 5,56 A 45° A 3°
TO 0,99 T5 5,95 D 60° B 5°
01 1,59 06 6,35 E 75° C 7°
T1 1,98 T6 6,75 F 85° D 15°
02 2,38 07 7,94 P 90° E 20°
T2 2,58 09 9,52 Z Sonder F 25°
03 3,18 T9 9,72 G 30°
T3 3,97 11 11,11 N 0°
04 4,76 12 12,70 P 11°
T4 4,96 Z Sonder
6 7
Fase
Code Ausflihrung Code Winkel Code Breite [mm] Code Position
5° 0 0,10
F ,
_ 7 1 10° 1 0,15 K O
E _ 7 2 15° 2 0,20
T j 3 20° 3 0,25 p <>
4 25° 4 0,30
S
—7 5 20° 5 035
6 0,40 W @)
7 0,45
8
Schnittrichtung
Code Beschreibung
R Rechts Spanbrecher
L Links
N Rechts und links
9 10
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FMA12 Planfrassystem

GrofRe Sortenvielfalt und maximale Wirtschaftlichkeit
Jetzt mit neuer Plattengroie ONHUO9TED

—Hohe Wirtschaftlichkeit durch 16 Schneidkanten
— Das 45° Frassystem mit negativen Wendeschneidplatten sorgt fur eine stabile Schneide

— Vielfaltige Anwendungsmaoglichkeiten fur die Schrupp- und Schlichtbearbeitung
— Durch die neu entwickelten Spanbrecher entsteht eine positive Plattengeometrie mit

geringerem Schnittdruck

Fraskorper mit unterschiedlichen Teilungen
fur maximale Produktivitat

Neuartige, winkelkorrigierte
Schraubenklemmung fur
erhdhten Kraftschluss

Erhohte Standzeit
durch optimierte
Kahlmittelausrichtung

Abb.: FMA12-080-A27-ON09-05C

Durchmesserbereich 50 — 200 mm

N
B30 >



WSP-Sorten

262051l e G205 [liEo320 [lie.os3 il vepisa il veD2s2

PVD PVD PVD CVvD CVD CVvD
P10-P30 P10-P30 P10-P30 P20 - P40 K10 - K25 K20 - K35
M20 — M40 M20 — M40 M10 - M25 M15 - M35

Spanbrecher
-GM -GH
Allgemeine Bearbeitung Allgemeine Bearbeitung Leicht schneidende Geometrie

Schneidkantenidenti kation

16 Schneidkanten

GroRRe Auswahl an
Spanbrechern fur jeden
Anwendungsbereich
Hohe Bruchstabilitat durch
optimale Plattendicke

Abb.:ONHUO09T508ANN-GM YBG205H
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Wendeschneidplatten-Fraser pianfraser

Planfraser

FMA12 Kr: 45° 0

Schraubenklemmung

Abmessungen [mm]

WSP

Artikel %< | Lager 20 o0 o . - Zahne| Aufnahme o
FMA12-050-A22-ON06-04C % " 50 62 22 40 4 4 A 03
FMA12-050-A22-ON06-05C % " 50 62 22 40 4 5 A 03
FMA12-063-A27-ON06-05C " 63 75 27 40 4 ol A 05
FMA12-063-A27-ON06-07C " 63 75 27 40 4 7 A 05
FMA12-080-A27-ON06-07C w7 g0 a2 27 Um0 4 6 A 1
FMA12-080-A27-ON06-09C 7 80 92 27 50 4 9 A 1
FMA12-100-A32-ON06-08C % " 100 112 32 63 4 8 A 19 ONHUOG04
FMA12-100-A32-ON06-11C b " 100 112 32 63 4 11 A 1,9 ONMUO0604
FMAZ12-125-B40-ON06-10 125 137 40 63 4 10 B 35
FMA12-125-B40-ON06-14 " 125 137 40 63 4 14 B 35
FMA12-160-C40-ON06-12 160 172 40 63 4 12 c 43
FMA12-160-C40-ON06-18 " 160 172 40 63 4 18 c 43
FMA12-200-C60-ONO06-14 | 200 212 60 63 4 14 c 64
FMAZ12-200-C60-ON06-22 | 200 212 60 63 4 22 c 6.4
FMA12-063-A27-ON09-04C k| 63 76 27 50 55 4 A 0,7
FMA12-063-A27-ON09-06C " 63 76 27 50 55 6 A 084
FMA12-080-A27-ON09-05C £ 80 93 27 50 55 5 A 11
FMA12-080-A27-ON09-07C % " 8 9 27 50 55 7 A 1,24
FMA12-100-A32-ON09-06C % | 100 113 32 63 55 6 A 16
FMA12-100-A32-ON09-10C % " 100 113 32 63 55 10 A 1,809 ONHUO9TS
FMA12-125-B40-ON09-08 | 125 138 40 63 5,5 8 B 3,1 ONMUO9T5
FMA12-125-B40-ON09-12C s " 125 138 40 63 55 12 B 3,648
FMA12-160-C40-ON09-10 | 160 173 40 63 55 10 c 3,082
FMA12-160-C40-ON09-15 | 160 173 40 63 55 15 c 4,303
FMAZ12-200-C60-ON09-12 | 200 303 60 63 55 12 c 4,987
FMAZ12-200-C60-ON09-18 | 200 303 60 63 55 18 c 5,754

B32

" Ab Lager

s Mit Innenkiihlung

| Auf Anfrage



ranfraser VVENdeschneidplatten-Fraser

Drehen

Ersatzteile
WSP ON*U0604** ONHUO08T6 ON*U09T5
@D 50-200 63-200 63-200
v Schraube IRM4*10 160M5x13 160M5x13
(WSP) (3,4Nm) (5,0Nm) (5,0Nm)
e S(ngsps)e' WT15IP WT20IS WT20IS
P S(ngsps)e' w%g:i WT20IT WT20IT
ON*U L I.C S d
© Gute Bearbeitungsbedingungen 0604 | 6,15 | 15,80 554| 6,00
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 087T6 | 638| 20,20 6,30 5,3¢
Fras-WSP g% Ungunstige Bearbeitungsbedingungen 097T5 | 800| 20,20 5,80 7,04
ON** Fras-WSP HC (CVD) HC (PVD) HT HO  HW
B St B &€
M &8 SPAC I X
K SEEC
N
S £ S B
H
(324 oo Lo
A H HE
ONHUO060408ANN-GH 0,8 7 o "
o ONHUO09T508ANN-GI® 0,8 7 ” |
ONMU09T512-GHD 12 | | |
) ONHUO060404ANN-GL 0,4 7 | . "
0 ONHUO9T508ANN-GI® 0,8 | | ”
ONHUO060408ANN-GM 0,8 7 " o "
. | ONHU08T624R-GM 24 | | |
’ ONHUO9T508ANN-GN® 0,8 | " ”
ONMU09T512-GN® 12 | | |
" Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall

HT Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

N
o« Bas
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EMP14 Aluminium-Frassystem
Exakte 90° flr die Schulterbearbeitung

— Schulterbearbeitung mit exakten 90°

— Grof3e Auswahl verschiedener Eckenradien verfligbar (von 0,2 mm bis 5,0 mm)

— Erste Wahl fur die Luft- und Raumfahrtindustrie

— Beste Ober achengiten durch hochpolierte und prazisionsgeschli ene Wendeschneidplatte
— Neues Spankammerdesign flr optimale Spanabfuhr

Praziser Plattensitz mit Kr. 96°

GroRe Spankammern zur
optimalen Spanabfuhr

Tragerwerkzeuge als
Schaft-, Einschraub- und
Aufsteckfraser verfligbar

Abb.: EMP14-050-A22-VP22-04C

Durchmesserbereich 32 —125 mm

-
B34 ANy



WSP-Sorten

NOS5 - N20

Spanbrecher

Aluminiumbearbeitung

Geringe Schnittkrafte durch
Hochpolierte positives Schneidkantendesign
Wendeschneidplatte
verringert die Bildung
von Aufbauschneiden

Grof3e Spanmulde fir
kontrollierte Spanabfuhr

Prazisionsgeschli ene
Wendeschneidplatte

Abb.:VPGT220530-LP YD101

Schnittdatenempfehlung

1ISO-Gruppe Material Schnit\f[ens]c/hn\;\?inr}digkeit Vf(z)r[?nc::]m
N Aluminium-Knetlegierungen 800-3500 0,05-0,3
N Aluminium-Gusslegierungen >12 % Si 400-1000 0,05-0,3
N Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze / Messing) 700-1200 0,10-0,3
Kunststo, Gra t, CFK/GFK 200-1000 0,10-0,3
Epoxidharz 900 - 1500 0,18-0,5
Holzverbundsto e 2000-5000 0,05-1,0

N
> Bos
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Wendeschneidplatten-Fraser eckiraser

Eckfraser

Abmessungen [mm]

Artikel %% | Lager . od . B Zahne | Aufnahme @
EMP14-040-A16-VP22-03CA s " 4 16 55 10 3 A
EMP14-042-A16-VP22-03CA ¢ " 42 16 55 10 3 A
EMP14-050-A22-VP22-03CA ¢ | 50 22 55 10 3 A
EMP14-050-A22-VP22-04CA s " 50 22 55 10 4 A
EMP14-052-A22-VP22-04CA % " 52 22 55 10 4 A
EMP14-063-A27-VP22-04CA = " 63 27 55 10 4 A
EMP14-066-A27-VP22-05CA % | 66 27 55 10 5 A VPGT220502-VPGT220532
EMP14-080-A27-VP22-05CA ¢ " 80 27 55 10 5 A
EMP14-100-B32-VP22-05CA s " 100 32 55 10 5 B
EMP14-100-B32-VP22-06CA 3¢ | 100 32 55 10 6 B
EMP14-125-B40-VP22-05CA ¢ | 125 40 63 10 5 B
EMP14-125-B40-VP22-07CA ¢ " 125 40 63 10 7 B
EMP14-040-A16-\VP22-03C ¢ " 40 16 55 10 3 A 0,28
EMP14-042-A16-VP22-03C ¢ " 42 16 55 10 3 A 031
EMP14-050-A22VP22-03C % | 50 22 55 10 3 A 0,39
EMP14-050-A22-VP22-04C s " 50 22 55 10 4 A 039
EMP14-052-A22VP22-04C ¢ " 52 22 55 10 4 A 043
EMP14-063-A27-VP22-04C ¢ " 63 27 55 10 4 A 0,61
EMP14-066-A27-VP22-05C ¢ | 66 27 55 10 5 A 068 | C1220540-VPGT220550
EMP14-080-A27-VP22-05C ¢ " 80 27 55 10 5 A 0,99
EMP14-100-B32-VP22-05C s " 100 32 55 10 5 B 158
EMP14-100-B32-VP22-06C % | 100 32 55 10 6 B 1,58
EMP14-125-B40-VP22-05C 3 | 125 40 63 10 5 B 307
EMP14-125-B40-VP22-07C s " 125 40 63 10 7 B 3,07

B36
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eckraser VWendeschneidplatten-Fraser

Ersatzteile
WSP VPGT2205**
D 32-125
v Schraube 160M5*11
(WSP) (5,0 Nm)
Schlissel
/’ (WSP) WT20IT
O Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT L I.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 05 | 12,00| 12,70 5,56| 5,50
Fras-WSP 4% Ungunstige Bearbeitungsbedingungen
VPGT Fras-WSP HC (CVD) HC (PVD) HT| HC HW
P
M
K
N &
S
H
ISO r S
—
a)
>
VPGT220502-LP 0,20
VPGT220505-LP 0,50 "
VPGT220508-LP 0,80 K
VPGT220510-LP 1,00 "
VPGT220515-LP 1,50 "
VPGT220520-LP 2,00 "
VPGT220525-LP 2,50 "
VPGT220530-LP 3,00 "
VPGT220532-LP 3,20 "
VPGT220540-LP 4,00 "
VPGT220550-LP 5,00 |
VPGT220560-LP 6,00 |
" Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
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Wendeschneidplatten-Fraser

Eckfraser

Eckfraser

ad

Zylinder-Schaft

Abmessungen [mm]

Artikel s | Lager Zahne !
@D | od | L | L | &me @
EMP14-032-XP32-VP22-02CA-L1-100-L-200 > [ 32 32 100 200 10 2 1,06
EMP14-032-XP32-VP22-02CA x K 32 32 30 125 10 2 0,65
VPGT220502 - VPGT220532
EMP14-032-XP32-VP22-02CA-L1-85-L-175 > ! 32 32 85 175 10 2 0,92
EMP14-032-XP32-VP22-02CA-L1-150-L-250 > | 32 32 150 250 10 2 1,34
EMP14-032-XP32-VP22-02C-L1-100-L-200 > | 32 32 100 200 10 2 1,06
EMP14-032-XP32-VP22-02C x i 32 32 30 125 10 2 0,64
- VPGT220540 - VPGT220550
EMP14-032-XP32-VP22-02C-L1-85-L-175 =i i 32 32 85 175 10 2 0,92
EMP14-032-XP32-VP22-02C-L1-150-L-250 > | 32 32 150 250 10 2 1,34

* Mit Innenkihlung

" Ab Lager | Auf Anfrage

Ersatzteile
WSP VPGT2205**
@D 32-125
v Schraube 160M5*11
(WSP) (5,0 Nm)
Schlussel
/ (WSP) WT20IT

B38



eckraser VWendeschneidplatten-Fraser

O Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT L I.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 05 | 12,00| 12,70 5,56| 5,50
Fras-WSP g% Ungunstige Bearbeitungsbedingungen
VPGT Fras-WSP HC (CVD) HC (PVD) HT HC HW
P
M
K
N &
S
H
ISO r 3
=
VPGT220502-LP 0,20
VPGT220505-LP 0,50 "
VPGT220508-LP 0,80 K
VPGT220510-LP 1,00 i
VPGT220515-LP 1,50 "
VPGT220520-LP 2,00 "
VPGT220525-LP 2,50 7
VPGT220530-LP 3,00 "
VPGT220532-LP 3,20 "
VPGT220540-LP 4,00 "
VPGT220550-LP 5,00 |
VPGT220560-LP 6,00 |
" Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
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Drehen

Frasen

Wendeschneidplatten-Fraser qcH serie

Eckfraser — QCH-Serie

QCH - VPGT Kr: 90° O O O

@D > J\\\thw oD,

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager Zéhne
' @D | 20 | L | MD | 8m @
t'f."
QCH-32-VP22-M16-02CA £ " 32 30 43 M16 10 2 0,18 VPGT220502 — VPGT220532
QCH-32-VP22-M16-02C £ " 32 30 43 M16 10 2 0,18 VPGT220540 — VPGT220550
" Ab Lager | Auf Anfrage

Bohren

O

Technische
Information

1

Index

¢ Mit Innenkihlung

Ersatzteile
WSP VPGT2205**
@D 32-125
v Schraube 160M5*11
(WSP) (5,0 Nm)
Schlissel
(WSP) WT20IT
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acH serie Wendeschneidplatten-Fraser

O Gute Bearbeitungsbedingungen VPGT L I.C S d
€3 Normale Bearbeitungsbedingungen 22 05 | 12,00| 12,70 5,56| 5,50
Fras-WSP g% Ungunstige Bearbeitungsbedingungen
VPGT Fras-WSP HC (CVD) HC (PVD) HT HC HW
P
M
K
N &
S
H
ISO r 3
=
VPGT220502-LP 0,20
VPGT220505-LP 0,50 "
VPGT220508-LP 0,80 K
VPGT220510-LP 1,00 i
VPGT220515-LP 1,50 "
VPGT220520-LP 2,00 "
VPGT220525-LP 2,50 7
VPGT220530-LP 3,00 "
VPGT220532-LP 3,20 "
VPGT220540-LP 4,00 "
VPGT220550-LP 5,00 |
VPGT220560-LP 6,00 |
" Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Information

1

Index



FMR11 Rundplattenfrassystem

Maximale Zerspanungsleistung

—Optimale Schneidkantennutzung durch Indexierung

— Robuster Rundplattenfraser fir eine Vielzahl von Anwendungen
— Besonders geeignet fur den Formen- und Gesenkbau

— Rundplatte fuir hohe Vorschiibe und Zerspanungsleistung

— Optimale Spanabfuhr durch stérkonturfreien Spanraum

— Einfache und sichere Handhabung durch Schraubenklemmung

Indexierung

Rundplatte fur hohe

] Tragerwerkzeuge als
Zerspanungsleistung

Schaft-, Einschraub- und
Aufsteckfraser verflgbar

Abb.: FMR11-050-A22-RD12-05C

Durchmesserbereich 20 —80 mm

N
B42 >



WSP-Sorten

w BY. YBD252

PVD PVD PVD CVD
P10-P30 P10-P30 S25-S35 K20 - K35
M20 — M40 M10 - M25

Spanbrecher
RDMT-M RDMT-MM RDMW-H
RPMT-M RPMT-MM RPMW-H

Allgemeine Bearbeitung Leicht schneidende Geometrie Schruppbearbeitung

Geringe Schnittkrafte durch
positives Schneidkantendesign

Verdrehsicher durch
Indexierung

3 unterschiedliche

Spanbrecher fir

eine Vielzahl von
Anwendungen

Neue Sorte YBG205Hnit
verbesserter Hitzeresistenz

Abb.:RDMT1204-MO-M YBG205H
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Wendeschneidplatten-Fraser pianfraser

Planfraser

Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager 5 20 o . o Zahne | Aufnahme
FMR11-040-A16-RD10-06C O 5 40 16 40 5 6 A -
FMR11-050-A22-RD10-07C DR 5 50 22 40 5 7 A 0,30
FMR11-052-A22-RD10-07C O 5 52 22 40 5 7 A 028
FMR11-063-A22-RD10-08C R 5 63 22 40 5 8 A 050 RDTI0TS
FMR11-066-A22-RD10-08C s 5 6 22 40 5 8 A 046
FMR11-080-A27-RD10-09C ORI 5 8 27 5 5 9 A 082
FMR11-040-A16-RD12-05C DR 6 40 16 40 6 F A 0,18
FMR11-050-A22-RD12-05C R 6 50 22 40 6 5 A 027
FMR11-050-A22-RD12-06C k" 6 50 22 40 6 6 A 027
FMR11-052-A22-RD12-06C ORI 6 52 22 40 6 6 A 027  RD*1204
FMR11-063-A27-RD12-07C O 6 63 27 40 6 7 A 039
FMR11-066-A27-RD12-07C R 6 66 27 40 6 7 A 040
FMR11-080-A27-RD12-08C x" 6 80 27 5 6 8 A 1,00
FMR11-040-A16-RP10-06C DR 5 40 16 40 5 6 A 0,19
FMR11-050-A22-RP10-07C ORI 5 50 22 40 5 7 A 029
FMR11-052-A22-RP10-07C O 5 52 22 40 5 7 A 029
FMR11-063-A22-RP10-08C k" 5 63 22 40 5 8 A 048 poioms
FMR11-066-A22-RP10-08C s 5 6 22 40 5 8 A 049
FMR11-080-A27-RP10-09C e n 5 8 27 5 5 9 A 093
FMR11-040-A16-RP12-05C s 6 40 16 40 6 5 A 0,16
FMR11-050-A22-RP12-06C *x - 6 50 22 40 6 6 A 027
FMR11-052-A22-RP12-06C s 6 52 22 40 6 6 A 028 "
FMR11-063-A27-RP12-07C ORI 6 63 27 40 6 7 A 0,40 RP71204
FMR11-066-A27-RP12-07C s 6 66 27 40 6 7 A 043
FMR11-080-A27-RP12-08C " 6 80 27 5 6 8 A 1,00
" Ab Lager | Auf Anfrage
s Mit Innenkihlung
Ersatzteile
WSP RD*1073 RD*1204 RP*10T3 RP**1204
@D 20— 66 20— 66 80 80
W samavewsr)  RUREE 1 GRS | Gam | e
o~ | Schiissel (WSP) WT15IP WT15IP WT15IS WT15IS
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ranfraser VVENdeschneidplatten-Fraser

Planfraser

@D D ad
©)
R L1
L
Zylinder-Schaft
Abmessungen [mm] WSP
Artikel sz | Lager Zahne
R @D od L L S max
FMR11-032-XP32-RD10-03C £ [ 5 32 32 35 120 5 3 -
FMR11-040-XP32-RD10-04C 5k | 5 40 32 40 120 5 4 -
------- RD**10T3
FMR11-032-XP32-RD10-03C £ " 5 32 32 30 180 5) 8 0,98
FMR11-040-XP32-RD10-04C £ " 5 40 32 30 200 5 4 1,2
FMR11-032-XP32-RD12-03C £ [ 6 32 32 S5 120 6 3 —
FMR11-040-XP32-RD12-04C Kk | 6 40 32 40 120 6 4 - RD*1204
FMR11-032-XP32-RD12-03C 5k " 6 32 32 30 180 6 3 0,97
FMR11-040-XP32-RD12-04C £ " 6 40 32 30 200 6 4 1,15
FMR11-032-XP32-RP10-03C £ [ 5 32 32 & 120 5 3 —
FMR11-040-XP32-RP10-04C b [ 5 40 32 40 120 5 4 - RP*10T3
FMR11-032-XP32-RP10-03C 5k " 5 32 32 30 180 5) 3 0,98
FMR11-040-XP32-RP10-04C x " 5 40 32 30 200 5 4 1,17
FMR11-032-XP32-RP12-03C £ [ 6 32 32 85 120 6 3 -
FMR11-040-XP32-RP12-04C b [ 6 40 32 40 120 6 4 — ——
FMR11-032-XP32-RP12-03C £ " 6 32 32 30 180 6 3 0,98
FMR11-040-XP32-RP12-04C x " 6 40 32 30 200 6 4 1,16
" Ab Lager | Auf Anfrage
s Mit Innenkiihlung
Ersatzteile
WSP RD**10T3 RD**1204 RP**10T3 RP**1204
@D 20 - 66 20 - 66 80 80
v Schraube 160M3,5*8 160M3,5*8 160M4*8,4 160M4*8,4
(WSP) (2,7Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (3,4Nm)
o | Schissel WT15IP WT15IP WT15IS WT15IS
(WSP)
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Wendeschneidplatten-Fraser qcH serie

Planfraser — QCH-Serie

@D

_

DD

Abmessungen [mm] WSP
Artikel s | Lager 5 o | 2o . VD Z&hne
QCH-20-RD10-M10-02-FMR11 k| 5 20 18 30 10 2 -
QCH-25-RD10-M12-03-FMR11 % " 5 25 21 35 12 3 008
RD*10T3
QCH-32-RD10-M16-03-FMR11 ORI 5 32 30 45 16 3 o021
QCH-42-RD10-M16-05-FMR11 Bk 5 42 40 45 16 5 029
QCH-20-RD12-M10-02-FMR11 o 6 20 18 30 10 2 -
QCH-25-RD12-M12-03-FMR11 % " 6 25 21 35 12 3 - N
QCH-32-RD12-M16-03-FMR11 ORI 6 32 30 45 16 3 020
QCH-42-RD12-M16-05-FMR11 R 6 42 40 45 16 5 027
QCH-20-RP10-M10-02-FMR11 | 5 20 18 30 10 2 -
QCH-25-RP10-M12-03-FMR11 | 5 25 21 35 12 3 - S
QCH-32-RP10-M16-03 -FMR11 | 5 32 30 45 16 3 -
QCH-42-RP10-M16-05-FMR11 | 5 42 40 45 16 5 -
QCH-20-RP12-M10-02-FMR11 | 6 20 18 30 10 2 -
QCH-25-RP12-M12-03-FMR11 | 6 25 21 35 12 3 - 1204
QCH-32-RP12-M16-03-FMR11 | 6 32 30 45 16 3 -
QCH-42-RP12-M16-05-FMR11 | 6 42 40 45 16 5 -
" Ab Lager | Auf Anfrage
¢ Mit Innenkuihlung
Ersatzteile
WSP RD*10T3 RD*1204 RP*10T3 RP*1204
@D 20- 66 20- 66 80 80
Schraube 160M3,5+8 I60M3,5*8 160M4+8,4 I60M4+8,4
(WSP) (2,7Nm) (2,7Nm) (3,4Nm) (3,4Nm)
Schldssel WT15IP WT15IP WT15IS WT15IS
(WSP)
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ranfraser VVENdeschneidplatten-Fraser

Gute Bearbeitungsbedingungen RDMT 1.C S d
Normale Bearbeitungsbedingungen 10T3 | 10,00| 3,97 4,10
Fras-WSP Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 12,00 476] 4,40
RD** Fras-WSP HECVD) HC (PVD) HT HC HW
P
M BB
e T
© w@d
N
15 S DBHDB
H
I
(3] o
1SO & S
[a)] ]
o] o
> >

RDMT10T3MO-M

RDMT1204MO-M

— — |YB9320
= 'YBS303

RDMT10T3MO-MM

RDMT1204MO-MM

" Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Gute Bearbeitungsbedingungen RDMW| 1.C S d
Normale Bearbeitungsbedingungen 1073 | 10,00) 397| 4,10
Fras-WSP Unglinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 1200) 476] 4,40
RD** Fras-WSP HECVD) HC (PVD) HT HO  HW
P A
M
® T
" @d
N
15 S
H
I
b 8
ISO & S
o @
> >

RDMW10T3MO-H

RDMW1204MO-H

— — |YB9320

" Ab Lager | Auf Anfrage

HC Beschichtetes Hartmetall
HT Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet

HW Unbeschichtetes Hartmetall
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Wendeschneidplatten-Fraser pianfraser

Gute Bearbeitungsbedingungen

Normale Bearbeitungsbedingungen

RPMT | I.C S d
10 T3 | 10,00| 3,97| 4,10
1204 | 12,00| 4,76 | 4,40

Fras-WSP Unglinstige Bearbeitungsbedingungen
RP** Fras-WSP HEVD) HC (PVD) HT HC HW
s P
; M B3
(4 he
© @d
N
M b S 008
H
o ©
o m
0 o8
s0 - ik
@ D@ m
> > > >
RPMT10T3MO-M ” d K
RPMT1204MO-M ” ” | "
RPMT10T3MO-MM - -
RPMT1204MO-MM d K

" Ab Lager | Auf Anfrage HC Beschichtetes Hartmetall
HT  Unbeschichtetes Cermet
HC Beschichtetes Cermet
HW Unbeschichtetes Hartmetall
Gute Bearbeitungsbedingungen RPMW,| 1.C S d
Normale Bearbeitungsbedingungen 1073 | 10,00 397 | 4,10
Fras-WSP Ungiinstige Bearbeitungsbedingungen 1204 | 1200] 4,76] 4,40
RP** Fras-WSP HEVD) HC (PVD) HT HO  HW
P SRS
M
K &
N
S
H
N 5
=) o
@ @ m
> > >
RPMW10T3MO-H " "
RPMW1204MO-H " "

" Ab Lager | Auf Anfrage
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WendeSCh neid platten- Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 1 (FMAQ07/11/12/17, FMP12/17, FMDO02, EMP09/13)

Drehen

Frasen

O

Bohren

O

Technische
Informationen

M

Index

§ Schnittgeschwindigkeit y[m/min]
=]
> HC (CVD)
j=2}
Werksto gruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung S YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
=4
§ a. /D a/D a/D a/D
N V1|34 1/5 |VU1|3/4| U5 |11|3/4| 15 |(11|3/4] 1/5
ca.015%C gegliht 125 1 260 300 225 260
ca.0,45% C gegluiht 190 2 225 255 195 225
Unlegierter Stahl ca.0,45%C vergutet 250 3 210 240 180 210
ca.0,75% C gegliht 270 4 185 210 160 185
ca.0,75% C vergutet 300 5] 170 195 150 170
P geglitht 180 6 225 255 195 225
vergutet 275 7 185 210 160 185
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 170 195 150 170
vergutet 350 9 145 165 125 145
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 130 150 115 130
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen | 325 11 95 105 80 95
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12
martensitisch vergltet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 370 430 320 370
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 220 255 190 220
ferritisch 160 18 255 295 220 255
K Gusseisen mit Kugelgra t —
perlitisch 250 19 170 200 145 170
ferritisch 130 20 305 355 265 305
Temperguss
perlitisch 230 21 205 240 175 205
nicht aushértbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushértbar 130 26
Automatenlegierungen, PB>1 % 110 27
Kupfer und Ku_pferleglerungen Cuzn, CusSnzn 20 28
(Bronze/Messing)
CusShn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan R, 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet R, 1050 36
Geharteter Stahl gehartet und angelasser) 55 HRC 37
H gehartet und angelassen | 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststo GFK 43
X Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen be nden sich auf Seite B38—-B43.
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Schnittdatenempfehlungen We ndeSCh ne | d platte n- Fréser

Schnittgeschwindigkeit y [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW
YBM253 YBG102 YB9320 YBG205 YBG205H YBG252 YBG302 YBS303 Y101 Yp201
a./D al/D al/D al/D al/D al/D al/D al/D al/D al/D
V1|34 15 V1|34 U5 |U1|34| U5 |11|34| 15 |VU1|34| U5 |U1|34| U5 | V1|34 15 |1U1|34| U5 |U1|34| U5 |11|34| 15
260 300 270 G115 245 285 235 275 235 279 23 26p 225 260
225 255 230 270 210 245 200 235 200 234 20! 23p 195 235
210 240 220 255 200 230 190 220 190 22 18 21p 180 210
185 210 190 225 175 200 165 195 165 195 16! 19p 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 155 18 15 176 150 170
225 255 230 270 210 245 200 235 200 234 20 23D 195 225
185 210 190 225 175 200 165 195| 165 195 165 19p 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 155 18 15| 176 150 170
145 165 150 175 135 160 130 155 130 15 13 15p 125 145
130 150 135 160 125 145 120 140 12Q 144 115 136 115 130
95 105 95 115 90 100 85 100 85 100 85 95| 80 95
130 150 135 160 125 145 120 140 11§ 13! 115 13p 140 185
110 130 115 135 105 120 100 120 100 11! 95 11p 120 145
140 160 145 170 130 155 125 150 125 14 12 14D 150 195
110 130 115 135 105 120 100 120 100 11! 95 11p 120 145
300 345 270 315 260 300 270 315 255 29! 250 290
180 205 160 190 155 180 160 190 15Q il 150 170
205 240 185 215 180 210 185 21§ 175 20 170 196
135 160 125 145 120 140 125 144 115 13! 115 130
245 285 225 260 215 250 225 260 21Q 24 205 235
165 190 150 175 145 165 150 175 140 16 135 160
1505 1735 1450 1670
1225 1420 1180 1370
540 620 515 600
435 505 420 485
220 255 215 250
170 195 160 190
210 245 205 235
385 445 370 430
90 150
80 120
90 120
HC beschichtetes Hartmetall
HT unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN SiN, Keramik
CM  Mischkeramik
HC beschichtetes Cermet
BC CBN mit Beschichtung
CC Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid BJ), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant

N
> B51

Frasen Drehen

Bohren

O

Technische
Informationen

T

Index



WendeSCh neid platten- Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME01/02, EMP01/02/03/04/14)

Drehen

Frasen

O

Bohren

O

Technische
Informationen

M

Index

§ Schnittgeschwindigkeit y [m/min]
=]
> HC (CVD)
j=2}
Werksto gruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung S YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
=4
§ a. /D a/D a/D a/D
N V1|34 1/5 |VU1|3/4| U5 |11|3/4| 15 |(11|3/4] 1/5
ca.015%C gegliht 125 1 245 285 210 245
ca.0,45% C gegluiht 190 2 210 245 180 210
Unlegierter Stahl ca.0,45%C vergutet 250 3 200 230 170 200
ca.0,75% C gegliht 270 4 175 200 150 175
ca.0,75% C vergutet 300 5] 160 190 140 160
P geglitht 180 6 210 245 180 210
vergutet 275 7 175 200 150 175
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 160 190 140 160
vergutet 350 9 135 160 120 135
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 125 145 105 125
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen | 325 11 90 100 75 90
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12
martensitisch vergltet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 315 365 270 315
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 185 215 160 190
ferritisch 160 18 215 250 185 215
K Gusseisen mit Kugelgra t —
perlitisch 250 19 145 170 125 145
ferritisch 130 20 260 300 225 260
Temperguss
perlitisch 230 21 175 205 150 175
nicht aushértbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushértbar 130 26
Automatenlegierungen, PB>1 % 110 27
Kupfer und Ku_pferleglerungen Cuzn, CusSnzn 20 28
(Bronze/Messing)
CusShn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan R, 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet R, 1050 36
Geharteter Stahl gehartet und angelasser) 55 HRC 37
H gehartet und angelassen | 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststo GFK 43
X Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen be nden sich auf Seite B38—-B43.
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Schnittdatenempfehlungen We ndeSCh ne | d platte n- Fréser

Schnittgeschwindigkeit y [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW HT
YBM253 YBG101 YBG102 YBG152 YB932( YBG2Q5 YBG252 YBG302 YQ101 YD201 YNG151
a. /D al/D al/D al/D a/D a/D a/D a/D al/D a/D al/D
11|3/4] U5 |11|3/4| 15 |11|34| 15 |V1|3/4| U5 |VUL1|34| VU5 11|34 15 |VUL|3/4| U5 |V1|3/4| VU5 |L1|3/4| 15 (V1|34 U5 |VU1|3/4| 15
245 285 255 295 240 280 230 265| 220 254 21, 25D 210 245 270 315
210 245 220 255 205 240 200 230 190 22 18 21p 180 210 235 20
200 230 205 240 195 225 185 215 180 204 175 20p 170 290 220 255
175 200 180 210 170 200 165 190 155 18 15% 17p 150 1715 195 2p0
160 190 170 195 160 185 150 175 145 17 14 16p 140 160 180 2110
210 245 220 255 205 240 200 230 19Q 22 185 215 180 210 235 2f70
175 200 180 210 170 200 165 190 155 18 155 176 150 115 195 2p0
160 190 170 195 160 185 150 175 145 17 140 16p 140 160 180 2110
135 160 145 165 135 155 130 150 125 144 120 14D 120 135 150 1B0
125 145 130 150 120 140 115 135 11Q 13 110 126 105 125 140 150
90 100 90 105 85 100 85 95 80 90 80 90| 75 9 100 110
125 145 130 150 120 140 115 135 11Q 13 110 126 105 125 135 160
105 120 110 125 105 120 100 115 95 11 95 10p 9l 105 115 185
130 155 140 160 130 150 125 145 120 14 115 135 115 130 145 170
105 120 110 125 105 120 100 115 95 11 95 10p 9 105 115 185
285 330 265 305 255 295 245 285 240 280 235 276
170 195 160 185 150 175 145 170 140 16 140 160
195 225 180 210 175 200 165 195 165 19 160 185
130 150 120 140 115 135 110 130 114 12 105 125
230 270 220 255 210 240 200 230 195 22 190 225
155 180 145 170 140 160 135 155 130 15 130 150
1505 | 1735 1205/ 1390 1040 120
1225 | 1420 980 1140, 850 980
540 620 435 500 375 435
435 505 350 405 300 350
220 255 180 205 155 180
170 195 140 160 120 140
210 245 170 200 150 170
385 445 310 360 265 310
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70
50 55 50 55! 45 50 45 50 45 50 40 45
60 70 55 65 55) 65 50 55 50 55 50 55
35 40 35 40 30 35 30 85 30 35 30 35
45 50 45 50 40 45 40 45 40 45 40 45
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70
75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

HC beschichtetes Hartmetall
HT unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN SiN, Keramik
CM  Mischkeramik
HC beschichtetes Cermet
BC CBN mit Beschichtung
CC Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid BJ), verstarkt

DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten- Fréser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 3 (FMR01/02/03/04/11)

Schnittgeschwindigkeit y [m/min]

D
Q
o
2
> HC (PVD)
j=2}
Werksto gruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung S YBG205H YBG212
=4
% a./D a/D
& |wvija] ws | 120 |11)34| w5 | 1120
ca.015%C gegliht 125 1 235 275 240 280 365
ca.0,45% C gegluiht 190 2 200 235 205 240 315
Unlegierter Stahl ca.0,45%C vergutet 250 3 190 220 195 225 295
ca.0,75% C gegliht 270 4 165 195 170 200 260
ca.0,75% C vergutet 300 5] 155 180 160 185 245
P geglitht 180 6 200 235 205 240 315
vergltet 275 7 165 195 170 200 260
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 155 180 160 185 245
vergutet 350 9 130 155 135 155 205
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 120 140 120 140 185
hochlegierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen | 325 11 85 100 85 100 | 130
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 120 140 185
martensitisch vergltet 240 13 105 120 155
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 130 150 195
austenitisch-ferritisch 230 15 105 120 155
perlitisch/ferritisch 180 16 270 315 265 305 400
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 160 190 160 185 245
ferritisch 160 18 185 215 180 210 275
K Gusseisen mit Kugelgra t —
perlitisch 250 19 125 145 120 140 185
ferritisch 130 20 225 260 220 255 335
Temperguss
perlitisch 230 21 150 175 145 170 225
nicht aushértbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushértbar 130 26
Automatenlegierungen, PB>1 % 110 27
Kupfer und Ku_pferleglerungen Cuzn, CusSnzn 20 28
(Bronze/Messing)
CusShn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan R, 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet R, 1050 36
Geharteter Stahl gehartet und angelasser) 55 HRC 37 90 150
H gehartet und angelassen | 60 HRC 38 80 120
Hartguss gegossen 400 39
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 90 120
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststo GFK 43
X Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

B54

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen be nden sich auf Seite B38—-B43.




Schnittdatenempfehlungen We ndeSCh ne | d platte n- Fréser

Schnittgeschwindigkeit y[m/min]

HC (PVD) HW
YBG252 YBG302 YBS303 YD101 YD201
a. /D al/D a/D al/D a/D
11|34 15 120 |11|3/4| 15 1/20 |V1|3/4] 15 120 |V1|3/4| 15 |11|3/4| 155

230 265 345 225 260 340

200 230 300 195 225 295

185 215 280 180 210 275

165 190 250 160 185 245

150 175 230 150 170 225

200 230 300 195 225 295

165 190 250 160 185 245

150 175 230 150 170 225

130 150 195 125 145 190

115 135 180 115 130 170

85 95 125 80 95 125

115 135 175 115 130 170 140 185

100 115 145 95 110 145 120 155

125 145 185 120 140 185 150 195

100 115 145 95 110 145 120 155

255 295 385 250 290 380

150 175 230 150 170 225

175 200 260 170 195 255

115 135 180 115 130 170

210 240 315 205 235 310

140 160 210 {135 160 210
1505 | 1735 | 1450| 1670
1225 | 1420 | 1180| 1370
540 620 515 600
435 505 420 485
220 255 215 250
170 195 160 190
210 245 205 235
385 445 370 430

CR

beschichtetes Hartmetall

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

SiN, Keramik

Mischkeramik

beschichtetes Cermet

CBN mit Beschichtung

Schneidkeramik beschichtet

Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid fBJ), verstarkt
Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten- Fréser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 1 (FMA07/11/12/17, FMP12/17, FMDO02, EMP09/13)

Vorschub pro Schneide [mm]

EMPO09 EMPO09 EMP13 EMP13 FMAO7 FMAO07
Werksto gruppe LNKTO08/12 LNKT16 ANGX11 ANGX15 ONHU06 ONHUO08
Bearbeitungsart
F M R M R F M R F M H o
Unlegierter Stahl 0,25 | 0,50 0,28/ 0,55 0,2: 0,25 0,9 0,23 0,19 0[23
P Niedriglegierter Stahl 0,23 | 0,47 0,26/ 0,51 0,22 0,23 0,47 0,22 0,17 0j22
;(;EII']Ieglerter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 022 | 044 024 0,48 02 020 016 020 06 020
M Nichtrostender Stahl 0,18 | 0,35 0,19 0,39 0,1 0,18
Grauguss 0,28 | 0,55 0,30, 0,61 0,2l 0,28 0,20 0,26 0,20 0/26
Gusseisen mit Kugelgra t 0,25 | 0,50 0,28/ 0,55 0,2 0,25 0,19 0,23 0,19 0/23
Temperguss 0,25 | 0,50 0,28/ 0,55 0,2 0,25 0,9 0,23 0,19 023
Aluminium-Knetlegierungen 0,20 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,20 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,18 0,19
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werksto e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 1 (FMAQ07/11/12/17, FMP12/17, FMDO02, EMP09/13)

Vorschub pro Schneide [mm]

FMD02 FMP12 FMP12 FMP17
Werksto gruppe HNEX09 WNHUO06 WNHUO08 SNGX12
Bearbeitungsart
F M R M R F M R F M
Unlegierter Stahl 0,23 0,25 0,23
P Niedriglegierter Stahl 0,22 0,23 0,22
;g(r::leglerter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 020 022 0.20
M | Nichtrostender Stahl 0,16 018 0,16
Grauguss 0,17 | 0,22| 0,33 0,26 0,28 0,26
Gusseisen mit Kugelgra t 0,15 | 0,20 0,30 0,23 0,25 0,28
Temperguss 0,15 | 0,20 0,30 0,23 0,25 0,28
Aluminium-Knetlegierungen 0,20
N Aluminium-Gusslegierungen 0,20
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,18
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Geharteter Stahl
H | Hartguss
Gehértetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werksto e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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Schnittdatenempfehlungen We ndeSCh neid platte n- Fréser

Vorschub pro Schneide [mm]

FMA11 FMA11 FMA11 FMA12 FMA12 FMA12 FMAL7 FMD02
SNEG12 SNEG15 SNEG19 ONHU06 ONHU08 ONHU09 SNGX12 PNEG]1
Bearbeitungsart
M R M R M R F M R A M R F M R
0,20 | 0,23 0,22| 0,29 029 019 0,23 0,23 0,23 020 @23 015 0,20 [0,30
0,19 | 0,21 0,20| 0,24 027 01f 022 0,22 0,2 019 d21 014 019 (0,28
0,18 | 0,20 0,19| 0,22 026 016 0,20 0,20 0,20 018 020 013 018 [0,26
0,14 | 0,16 0,15| 0,18 0,2 0,16 0,16 0,14 016
0,22 | 025 0,24| 0,28 032 020 026 0,26 0,26 022 025 017 022 [033
0,20 | 0,23 0,22| 0,25 029 019 023 0,23 0,23 020 023 0415 0,20 [0,30
0,20 | 0,23 0,22| 0,25 029 019 0,23 0,23 0,23 020 023 015 0,20 [0,30
F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
N
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

A Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO01/02, EMP01/02/03/04/14)

Vorschub pro Schneide [mm]
FMAO1 | FMA02 FMA03 FMAO03 FMA04 FMA04 FMAO4
= Werksto gruppe SEET12 SEKN12 SEKN15 OFKTO5 OFKRO07 ODHTO!
g Bearbeitungsart
‘GD—) F M R F M R F M R F M R R H F
Unlegierter Stahl 0,15 | 0,20| 0,25 0,18 0,2 0,20 0,25 0,20 0,p5 0/20 0,25
P Niedriglegierter Stahl 0,14 | 0,19| 0,23 0,17 0,1 0,19 0,23 0,19 0,3 0(19 0,23
\'Xlzcrﬂ'z‘zgljggghf"ah' At i e 013 | 018| 022 016 01 018 022 018 0p2 oj18 022
M Nichtrostender Stahl 0,11 | 0,14| 0,18 0,13 0,14 0,14 0,18 0,14 0,18 0/14 018
B Grauguss 0,17 | 0,22| 0,28 0,20 0,27 0,22 0,28 0,22 0,28 022 028
K Gusseisen mit Kugelgra t 0,15 | 0,20 0,25 0,18 0,2 0,20 0,25 0,20 0,25 020 0,25
Temperguss 0,15 | 0,20| 0,25 0,18 0,2 020 0,25 0,20 0,25 0/20 025
Aluminium-Knetlegierungen 0,13 | 0,17| 0,21 0,17, 0,21 0,1y 0,21 0,17 0,1
N Aluminium-Gusslegierungen 0,13 | 0,17| 0,21 0,17, 0,21 0,1y 0,21 0,17 0O,R1
qc_) Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) | 0,11 | 0,15| 0,19 0,15 0,19 0,15 0,29 0,15 0,19
:8 Warmfeste Legierungen 0,11 | 0,14| 0,18 0,14 0,18 0,14 0,18 0,14 0,18
Lo S Titanlegierungen 0,11 | 0,14| 0,18 0,14 0,1 0,14 0,18 0,14 0,18
Geharteter Stahl
H Hartguss
Gehértetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werksto e
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

O

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

EJ Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FMEO01/02, EMP01/02/03/04/14)
d=
8 Vorschub pro Schneide [mm]
EMP14
Werksto gruppe VPGT22

Bearbeitungsart

Unlegierter Stahl

P Niedriglegierter Stahl

O

Hochlegierter Stahl und hochlegierter
Werkzeugstahl

M Nichtrostender Stahl

[ Grauguss
Qo
% c K Gusseisen mit Kugelgra t
o
W= Temperguss
c E perg
.S E Aluminium-Knetlegierungen 0,05 0,2 0,3
.
F_-’g N Aluminium-Gusslegierungen 0,05 | 0,2 0,3
— Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) | 0,05 | 0,2 0,3
S Warmfeste Legierungen
Titanlegierungen
Geharteter Stahl
E H Hartguss

Gehartetes Gusseisen

X | Nichtmetallische Werksto e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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Schnittdatenempfehlungen  V\/@ ndeschneid platte n-Fraser

Vorschub pro Schneide [mm]

FMEO2 FMEO3 FMEO3 FMPO1 FMP02 EMPO1 | EMA02 EMPO1 | EMP0O2 EMPO3 | EMP04
SPK*12 SPK*12 SPK*15 TPKN22 SEET12 APKT11| APKT1p APKTL1
Bearbeitungsart
M M M F M R A i F R F M R F M R
0,20 0,19 0,20 0,20 01% 020 025 0,10 0,15 020 Q12 17 D23 |0,10 |0,20 | 0,25
0,19 0,17 0,19 0,19 014 019 07 0,09 04 0[19 011 16 P21 |0,09 |0,19 |0,23
0,18 0,16 0,18 0,18 013 018 022 009 0,13 018 010 15 P20 [0,09 |0,18 |0,22
0,14 0,13 0,14 0,14 011 o014 018 007 011 014 008 12 p16 [0,07 |0,14 |0,18
0,22 0,20 0,22 0,22 017 022 028 011 017 022 013 19 p25 [0,11 |0,22 |0,28
0,20 0,19 0,20 0,20 015 020 025 010 05 0f20 012 17 p,23 |0,10 [0,20 |0,25
0,20 0,19 0,20 0,20 015 020 025 0,10 05 020 012 17 0,23 |0,10 [0,20 |0,25
0,13 | 0,17| 0721/ 009 013 o041f 010 015 0RO 0J09 017 21
0,13 | 0417| 021/ 009 013 o41f 010 015 0RO 0/09 017 21
0,11 | 0415| 0019/ 008 011 015 009 013 o0f8 0/08 015 ,19
F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
N
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 3 (FMR01/02/03/04/11) Planfrasen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO1 FMRO1 FMRO02 FMRO02 FMRO02 FMRO3
Werksto gruppe RCKT10 RC*12 RC*12 RCKT16 RCKT20 RDKWO0{
Bearbeitungsart
M R F M R F M R F M R H
Unlegierter Stahl 0,20 | 0,25 0,20| 0,25 0,2 0,2p 023 0, 0,26 0[33 017
P | Niedriglegierter Stahl 0,19 | 0,23 0,19| 0,23 019 0,2B 021 0, 0,25 0[31 0,16
;g(r:]?legierterStahl und hochlegierter Werkzeug- 018 | 022 018 0,22 018 02p 0d0 o, 023 ol 015
M Nichtrostender Stahl 0,14 | 0,18 0,14| 0,18 0,14 0,18 0,16 O, 0,19 0|23 0,12
Grauguss 0,22 | 0,28 0,22| 0,28 0,22 0,28 025 O, 0,29 0[36 0,19
Gusseisen mit Kugelgra t 0,20 | 0,25 0,20/ 0,25 0,2 0,2b 0,23 0, 0,6 0|33 0,17
Temperguss 0,20 | 0,25 0,20| 0,25 0,20 0,2p 023 O, 0,26 0[33 017
Aluminium-Knetlegierungen 0,17 | 0,21 0,17 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,17 | 0,21 0,17| 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,15 | 0,19 0,15/ 0,19
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Geharteter Stahl
H Hartguss
Gehértetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werksto e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Ric

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.

htwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 3 (FMR01/02/03/04/11) Planfrasen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMR11 FMR11 FMR11
Werksto gruppe RP**10 RD**12 RP**12
Bearbeitungsart
M R F M R F M R

Unlegierter Stahl 0,20 0,15 0,20 02§ 0,15 020 0,25

P Niedriglegierter Stahl 0,19 0,14 0,19/ 023 014 019 0,23
;g(r::leglerter Stahl und hochlegierter Werkzeug- 018 013| 018 024 013 o018 o072

M Nichtrostender Stahl 0,14 0,11| 0,14/ 018 0,11 014 0,18
Grauguss 0,22 0,17 022/ 028 0,17 0,22 0,28
Gusseisen mit Kugelgra t 0,20 0,15| 0,20, 0,25 0,1% 0,20 0,25
Temperguss 0,20 0,15| 0,20/ 0,28 0,1% 020 0,25
Aluminium-Knetlegierungen 0,17 0,13| 0,17 0,24 0,13 0,1y 0,21

N Aluminium-Gusslegierungen 0,17 0,13| 0,17 0,21 0,13 0,1y 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,15 0,11| 0,15 0,19 0,11 0,15 0,219
Warmfeste Legierungen

S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl

H Hartguss
Gehartetes Gusseisen

X | Nichtmetallische Werksto e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
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Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.




Schnittdatenempfehlungen  V\/@ ndeschneid platte n-Fraser

Vorschub pro Schneide [mm]
FMRO03 FMRO03 FMR04 FMRO04 FMR04 FMR04 FMR04 FMR11
RDKWO08 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20 RD**10 RD**12 RD**10
Bearbeitungsart
M R M R F M R F M R 5t A F R F M R
0,17 0,20 0,15/ 0,20 0,25 0,1y 023 0,29 0}2 026 0,33 0,20 0,15 (0,20 (0,25 0,20
0,16 0,19 0,14 019 0,2 016 021 027 0419 025 031 e 0,14 0,19 0,23 0,19
0,15 0,18 0,13/ 0,18 0,27 0,1 0,20 0,25 0,8 023 029 ,18 0,13 10,18 |0,22 0,18
0,12 0,14 0,11 014 0.1 0,12 01 0,20 0,4 019 023 14 0,11 0,14 |0,18 0,14
0,19 0,22 0,17 0,22 0,2 019 025 032 0pR2 0§29 036 ,22 0,17 0,22 0,28 0,22
0,17 0,20 0,15 020 02% o041y 023 029 0p0 026 033 ,20 0,15 0,20 |0,25 0,20
0,17 0,20 0,15/ 020 02% o01f 023 029 0p0 026 033 ,20 0,45 (0,20 |0,25 0,20
0,17 0,13| 0,17 0,21 0,17 018 017 0,21 0,17
0,17 0,13| 0,17 0,21 0,17 0,18 0,247 0,21 0,17
0,15 0,11| 0,15/ 0,19 0,15 011 015 0,19 0,[15
F  Schlichten

M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfeniungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 3 (FMR01/02/03/04/11) Zirkularfrdsen

Vorschub pro

Schneide [mm]

FMRO1 FMRO1 FMRO02 FMRO02 FMRO02 FMRO3
Werksto gruppe RCKT10 RC*12 RC*12 RCKT16 RCKT20 RDKWO7
Werkzeugdurchmesser [mm]
25-32 40-50 50-100 63-125 160-20 80-125 160-2 15
Unlegierter Stahl 0,12 0,16 0,18 0,24 0,32 0,26 0,35 0,07
P Niedriglegierter Stahl 0,11 0,14 0,16 0,21 0,28 0,23 0,31 0,06
Hochlegierter Stahl und hochlegierter Werkzeug-
stahl 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
M Nichtrostender Stahl 0,07 0,09 0,10 0,14 0,18 0,15 0,20 0,04
Grauguss 0,11 0,14 0,16 0,22 0,29 0,23 0,32 0,06
Gusseisen mit Kugelgra t 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
Temperguss 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06

Aluminium-Knetlegierungen

N Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Geharteter Stahl

H Hartguss

Gehértetes Gusseisen

X Nichtmetallische Werksto e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 3 (FMR01/02/03/04/11) Zirkularfrésen

Vorschub pro Schneide [mm]
FMR11 FMR11 FMR11
Werksto gruppe RP**10 RD**12 RP**12
Werkzeugdurchmesser [mm]
32-40 40-80 40-80
Unlegierter Stahl 0,12 0,17 0,17
P Niedriglegierter Stahl 0,11 0,15 0,15
Hochlegierter Stahl und hochlegierter Werkzeug-
stahl 0,10 0,14 0,14
M Nichtrostender Stahl 0,07 0,10 0,10
Grauguss 0,11 0,15 0,15
Gusseisen mit Kugelgra t 0,10 0,14 0,14
Temperguss 0,10 0,14 0,14
Aluminium-Knetlegierungen 0,10 0,11 0,11
N Aluminium-Gusslegierungen 0,10 0,11 0,11
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,10 0,11 0,11
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
X | Nichtmetallische Werksto e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall mussen sie individuell angepasst werden.

B62




Vorschub pro Schneide [mm]
FMRO03 FMRO03 FMR04 FMRO04 FMR04 FMRO04 FMRO04 FMR11
RDKWO08 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20 RD**10 RD**12 RD**10
Werkzeugdurchmesser [mm]
16-25 32 50-63 80-100 125-160 32-40 40-80 32-40
0,07 0,12 0,17 0,24 0,30 0,12 0,17 0,12
0,06 0,11 0,15 0,21 0,26 0,11 0,15 0,11
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24 0,10 0,14 0,10
0,04 0,07 0,10 0,14 0,17 0,07 0,10 0,07
0,06 0,11 0,15 0,22 0,27 0,11 0,15 0,11
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24 0,10 0,14 0,10
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24 0,10 0,14 0,10
0,10 0,11 0,10 0,11 0,10
0,10 0,11 0,10 0,11 0,10
0,10 0,11 0,10 0,11 0,10

Schnittdatenempfehlungen Wendeschneid platten- Fraser
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VHM-Fraser Systemcode — JIS

GM — 2 E L P

— D12 RO.5 — MOS8

1 2 & 4 5 6 7 8
Anwendung
Code Beschreibung
GR Allgemeine Schruppbearbeitung
GM Mittlere Bearbeitung
GF Schlichtbearbeitung
PM Hochleistungsbearbeitung
EPM «Ecoline» — Hochleistungsbearbeitung
VPM Vollnutanwendungen
HM Hartbearbeitung ggﬁiggg‘;
NM Allgemeine Bearbeitung von NE-Metallen
AL Allgemeine Bearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen
ALP Hochleistungsbearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen
ALG Allgemeine Bearbeitung von Aluminium und Aluminium-Legierungen
UM HSC/HPC Bearbeitung
UMC HSC Bearbeitung mit Spanteilergeometrie
VSM Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen
™ Allgemeine Bearbeitung von schwerzerspanbaren Werkstoffen
1 2
Schneidenausfuhrung Schneidenlange Typ
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
E Eckfraser mit Schutzfase L Lang S Mini-Durchmesser
F Eckfréaser mit scharfen Schneidkanten X Extra lang P Freigeschliffener Hals
B Kugelfraser F Kurz C Konischer Hals
R Torusfraser
W Kordelfraser
H Hochvorschubfréaser
3 4 5
Durchmesser [mm] Radius [mm] Besonderheiten
Code Beschreibung Code Beschreibung Code Beschreibung
D3.0 3,0 RO.5 0,5 G Spiralwinkel 30°
D20.0 20,0 R3.0 3,0 M Halslange [mm]
S Schmaler Schaft
AIR Fur Luftfahrtindustrie
6 7 8

C O OO

a Bohrnutenfrasen
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VPM Serie

Vollnuten mit Vollgas

Jetzt auch als Torusfraser und mit Weldon-Spann 4d%

— Besonders geeignet figroRe Eingri sbreiten und Vollnuten

—Kurze Bearbeitungszeiten durch hohes Zeitspanvolumen

— Vibrationsarme Bearbeitung auch unter Extrembedingungen

— Optional als QCH-Wechselkop rasé&pyick-Change Head) mit Q-Schnittstelle
fur mehr Flexibilitat in der Anwendung

Hervorragende Taucheigenschaften
durch grof3en Stirnfreiwinkel

I

Neuartige Geometrie

fur mehr Spanvolumen——@
ohne Stabilitatsverlust

Sorte KMG406
AICrN PVD-Beschichtung

e besonders geeignet fur
Stahl und Gusseisen

Jetzt optional mit
Weldon-Spann ache

—

Q-Schnittstelle —@

Abb.: VPM-4E-D12.0-W KMG406 Abb.: Q14-VPM-4R-D25.0 KMG406

N
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VHM-Fraser vewm serie

Eckfraser Hochleistungsbearbeitung

VPM-4E'0@@@@

— Schaftausfihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
— Uber Mitte schneidend
— Spiralwinkel 36°/38°

A
B
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel 5 D d (h6) H | L Zahne Geometrie KMG406

VPM-4E-D3.0 3 6 8 50 4 A "
VPM-4E-D4.0 4 6 11 50 4 A "
VPM-4E-D5.0 5 6 13 50 4 A "
VPM-4E-D6.0 6 6 16 50 4 B "
VPM-4E-D7.0 7 8 20 60 4 A "
VPM-4E-D8.0 8 8 20 60 4 B "
VPM-4E-D9.0 9 10 22 75 4 A "
VPM-4E-D10.0 10 10 25 75 4 B "
VPM-4E-D11.0 11 12 26 75 4 A "
VPM-4E-D12.0 12 12 30 75 4 B "
VPM-4E-D14.0 14 14 32 75 4 B "
VPM-4E-D16.0 16 16 45 100 4 B "
VPM-4E-D18.0 18 18 45 100 4 B "
VPM-4E-D20.0 20 20 45 100 4 B "

" Ab Lager Auf Anfrage
% Mit Innenkuhlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H Dsehr geeignet
D D D D DGeeignet

N
Bos Dol



vem serie VHM-Fraser

Eckfraser Hochleistungsbearbeitung

VPM-4E-W' 0 @ @ @ 0

— Schaftausfihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
— Uber Mitte schneidend
— Spiralwinkel 36°/38°

A
B
Abmessungen [mm] Sorte
Attikel 5 D d (h6) Ho | L Zéhne Geometrie KMG406

VPM-4E-D5.0-W KMG406 5 6 13 50 4 A |
VPM-4E-D6.0-W KMG406 6 6 16 50 4 B "
VPM-4E-D7.0-W KMG406 7 8 20 60 4 A |
VPM-4E-D8.0-W KMG406 8 8 20 60 4 B "
VPM-4E-D9.0-W KMG406 9 10 22 75 4 A |
VPM-4E-D10.0-W KMG406 10 10 25 75 4 B "
VPM-4E-D11.0-W KMG406 11 12 26 75 4 A |
VPM-4E-D12.0-W KMG406 12 12 30 75 4 B "
VPM-4E-D14.0-W KMG406 14 14 32 75 4 B "
VPM-4E-D16.0-W KMG406 16 16 45 100 4 B "
VPM-4E-D18.0-W KMG406 18 18 45 100 4 B "
VPM-4E-D20.0-W KMG406 20 20 45 100 4 B "

" Ab Lager Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H Dsehr geeignet
D D D D DGeeignet

N
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VHM-Fraser vewm serie

Eckfraser

Hochleistungsbearbeitung

VPM-4E 0 @ ' @

— Uber Mitte
schneidend
— Spiralwinkel {38°

a
Q
H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel b D di H L MD Zéhne KMG406
Q08-VPM-4E-D12.0 12 11,5 7 17 8 4 "
Q10-VPM-4E-D16.0 16 15,2 9 21,5 10 4 "
Q12-VPM-4E-D20.0 20 19 11 25,5 12 4 "
Q14-VPM-4E-D25.0 25 24 13,5 SIS 14 4
" Ab Lager Auf Anfrage
% Mit Innenkuhlung
Anwendungsgebiet
=] M K N H Dsehr geeignet
D D D D DGeeignet
N
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vem serie VHM-Fraser

Torusfraser Hochleistungsbearbeitung

VPM-4R '0@@@0

— Schaftausfihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
— Uber Mitte schneidend
— Spiralwinkel 36°/38°

A -
o] ER
H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Attikel 5 R | o | dame)| nH | L Zéhne Geometrie KMG406

VPM-4R-D3.0R0.2 KMG406 0,2 3 6 8 50 4 A "
VPM-4R-D3.0R0.3 KMG406 0,3 3 6 8 50 4 A |
VPM-4R-D3.0R0.5 KMG406 0,5 3 6 8 50 4 A "
VPM-4R-D4.0R0.2 KMG406 0,2 4 6 10 50 4 A "
VPM-4R-D4.0R0.3 KMG406 0,3 4 6 10 50 4 A |
VPM-4R-D4.0R0.5 KMG406 0,5 4 6 10 50 4 A "
VPM-4R-D5.0R0.3 KMG406 0,3 5 6 13 50 4 A |
VPM-4R-D5.0R0.5 KMG406 0,5 5 6 13 50 4 A "
VPM-4R-D5.0R1.0 KMG406 1 5 6 13 50 4 A "
VPM-4R-D6.0R0.1 KMG406 0,1 6 6 16 50 4 B |
VPM-4R-D6.0R0.2 KMG406 0,2 6 6 16 50 4 B [
VPM-4R-D6.0R0.3 KMG406 0,3 6 6 16 50 4 B [
VPM-4R-D6.0R0.5 KMG406 0,5 6 6 16 50 4 B "
VPM-4R-D6.0R1.0 KMG406 1 6 6 16 50 4 B "
VPM-4R-D6.0R1.4 KMG406 14 6 6 16 50 4 B |
VPM-4R-D6.0R1.5 KMG406 1,5 6 6 16 50 4 B |
VPM-4R-D8.0R0.3 KMG406 0,3 8 8 20 60 4 B [
VPM-4R-D8.0R0.5 KMG406 0,5 8 8 20 60 4 B "
VPM-4R-D8.0R1.0 KMG406 1 8 8 20 60 4 B "
VPM-4R-D10.0R0.3 KMG406 0,3 10 10 25 75 4 B

VPM-4R-D10.0R0.5 KMG406 0,5 10 10 25 75 4 B "
VPM-4R-D10.0R1.0 KMG406 1 10 10 25 75 4 B "
VPM-4R-D10.0R1.5 KMG406 15 10 10 25 75 4 B |
VPM-4R-D10.0R2.0 KMG406 2 10 10 25 75 4 B ”
VPM-4R-D12.0R0.3 KMG406 0,3 12 12 30 75 4 B |
VPM-4R-D12.0R0.5 KMG406 0,5 12 12 30 75 4 B |
VPM-4R-D12.0R1.0 KMG406 1 12 12 30 75 4 B "
VPM-4R-D12.0R1.5 KMG406 1,5 12 12 30 75 4 B [
VPM-4R-D12.0R2.0 KMG406 2 12 12 30 75 4 B "
VPM-4R-D16.0R1.0 KMG406 1 16 16 45 100 4 B |

" Ab Lager Auf Anfrage
& Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H Dsehr geeignet
D D D D DGeeignet

N
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VHM-Fraser vewm serie

Torusfraser Hochleistungsbearbeitung

VPM-4R '0@@@0

— Uber Mitte schneidend
— Spiralwinkel 36°/38°

8
R H
L
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % R | b | dme)| nH | L MD Zéhne KMG406

Q08-VPM-4R-D12.0R0.3 KMG406 0,3 12 115 7 17 8 4 |
Q08-VPM-4R-D12.0R0.5 KMG406 0,5 12 115 7 17 8 4 "
Q08-VPM-4R-D12.0R1.5 KMG406 1,5 12 115 7 17 8 4 |
Q08-VPM-4R-D12.0R2.0 KMG406 2 12 11,5 7 17 8 4 "
Q10-VPM-4R-D16.0R0.5 KMG406 0,5 16 15,2 9 21,5 10 4 |
Q10-VPM-4R-D16.0R1.0 KMG406 1 16 15,2 9 21,5 10 4 "
Q10-VPM-4R-D16.0R1.5 KMG406 1,5 16 15,2 9 21,5 10 4 |
Q10-VPM-4R-D16.0R2.0 KMG406 2 16 15,2 9 21,5 10 4 "
Q10-VPM-4R-D16.0R3.0 KMG406 3 16 15,2 9 21,5 10 4 "
Q12-VPM-4R-D20.0R1.0 KMG406 1 20 19 11 255 12 4 "
Q12-VPM-4R-D20.0R1.5 KMG406 1,5 20 19 11 25,5 12 4

Q12-VPM-4R-D20.0R2.0 KMG406 2 20 19 11 25,5 12 4 "
Q12-VPM-4R-D20.0R3.0 KMG406 3 20 19 11 25,5 12 4 "
Q14-VPM-4R-D25.0R1.5 KMG406 15 25 24 13,5 315 14 4 |
Q14-VPM-4R-D25.0R2.0 KMG406 2 25 24 13,5 315 14 4 "
Q14-VPM-4R-D25.0R2.5 KMG406 2,5 25 24 13,5 31,5 14 4 |
Q14-VPM-4R-D25.0R3.0 KMG406 3 25 24 13,5 31,5 14 4 "
Q18-VPM-4R-D32.0R2.0 KMG406 2 32 30 17 36 18 4 |
Q18-VPM-4R-D32.0R2.5 KMG406 2,5 32 30 17 36 18 4 |
Q18-VPM-4R-D32.0R4.0 KMG406 4 32 30 17 36 18 4 |

" Ab Lager Auf Anfrage
%< Mit Innenkihlung

Anwendungsgebiet
P M K N S H Dsehr geeignet
D D D D DGeeignet

N
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VH M - Fréser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser — PM Serie, VPM Serie
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
PM-2R
PM-4R PM-4RL
[
g
S Nutenfrasen Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen
j=2}
(%)
inell- 2 | @[mm max | D[MM]| & e | D [MmM] max | D[MM]| 8 e
Werksto gruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'rTelll-lB 5 | 3
arte S |0<x<3| 015xD0<x 20| 0.15xD| 0<x<3 015xD<x 20| 0.15xD
Q.
2 |3 x<6| 03xD 3 x<6 03xD
N
6 x 20| 05xD 6 x 20| 05xD
KMG405 KMG405
a, /D a/D
11 12 110 |f-Gruppe| 1/1 12 110 | f-Gruppg
ca.015%C gegliht 125 1 165 220 300 1 150 200 265 1
ca.045%C gegluht 190 2 160 210 285 1 145 190 255 1
Unlegierter Stahl ca.0,45%C vergltet 250 3 120 155 210 1 105 140 190 1
ca.0,75%C gegliiht 270 4 100 135 180 1 90 120 160 1
ca.0,75% C vergutet 300 5 95 125 165 1 85 110 150 1
gegluht 180 6 125 165 225 1 115 150 200 1
vergutet 275 7 100 135 180 1 90 120 160 1
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 95 125 165 1 85 110 150 1
vergltet 350 g 90 115 160 1 80 105 140 1
Hochlegierter Stahl und gegluht 200 10 120 155 210 1 105 140 190 1
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen| 325 11 90 120 160 1 80 110 145 1
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 55 75 100 1 50 65 85 1
martensitisch vergutet 240 13 50 65 85 1 45 60 75 1
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 60 75 105 1 55 70 95 1
austenitisch-ferritisch 230 15 50 65 85 1 45 60 75 1
perlitisch/ferritisch 180 16 125 165 220 1 110 150 195 i
Grauguss — —
perlitisch (martensitisch) 260 17 100 135 180 1 90 120 160 1
. ) ferritisch 160 18 150 200 270 1 135 180 240 1
Gusseisen mit Kugelgra t —
perlitisch 250 19 120 155 210 1 105 140 190 1
ferritisch 130 20 165 220 300 1 150 200 265 i
Temperguss —
perlitisch 230 21 135 180 240 1 120 160 215 1
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
12 % Si, nicht aushartbar 75 24
Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB > 1 % 110 27
Kupfer und Ku_pferleglerungen Cuzn, Cusnzn 90 28
(Bronze/Messing)
Cusn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
. gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 83
gegossen 320 34
Reintitan R, 400 35
Titanlegierungen :
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehértet R, 1050 36
gehértet und angelassen | 55 HRC 37 85 110 145 1 70 85 125 1
Geharteter Stahl
gehartet und angelassen | 60 HRC 38 - - - - - - - -
Hartguss gegossen 400 39 115 145 190 1 95 125 165 1
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 = - - - - - - -
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststo GFK 43
Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen be nden sich auf Seite B76.

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.



Schnittdatenempfehiungen  VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit y [m/min]

PM-4H VPM-4E
PM-4HL VPM-4R

Eckfrasen Nutenfrasen Eckfrasen

D[Mm]| A [DIMM]| Guax | D[MM]]| &

0<x 20| 0.15xD| 0<x<B 05x[ 0<x<3 015xD
3 x<12| 15xD |3 x<20| 05xD
12x20| 20xD
KMG405 KMG406
a./D a/D
17 12 110 |f-Gruppe| 1/1 1/2 1/10 | f-Gruppe

- 210 270 6 230 280 350 9
- 200 260 6 220 270 340 9
= 150 190 6 160 190 250 9
- 130 165 6 140 160 210 9
- 120 150 6 130 150 200 9
- 160 205 6 180 215 270 9
= 130 165 6 130 170 220 9
- 120 150 6 125 150 190 9
- 110 145 6 120 150 190 9
- 150 190 6 160 190 250 9
- 115 145 6 115 140 190 9
- 70 90 6 70 90 110 9
- 60 80 6 60 80 100 9
- 75 95 6 75 90 120 9
- 60 80 6 65 80 100 9
- 155 200 6 160 200 260 9
- 130 165 6 140 170 220 9
- 190 245 6 215 250 330 9
- 150 190 6 160 200 250 9
- 210 270 6 230 280 360 9
- 170 220 6 180 230 290 9
- 100 125 1 100 120 150 9
- 130 165 1 110 150 180 9
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VH M - Fréser Schnittdatenempfehlungen

Schaftfraser — QCH Serie

Schnittgeschwindigkeit y [m/min]

Q**-PM-4E
Q**-PM-4R Q*PM-2B
Q**-VPM-4E Q**PM-4B
g Q**-VPM-4R
s Nutenfrasen Eckfrasen
j=2}
(%)
inell- =) @2 [mm max D [mm A max
Werksto gruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'rTelll-lB 5 (mml _ & [mem]
arte 5 | 0<x<3 03xD|0<x<2Q 015xD
Q.
é 3 x<6/| 03xD
6 x 20| 05xD
KMG405 KMG405
a, /D a/D
171 12 110 |FGruppe| 11 12 1/10 |F-Gruppe
ca.015%C gegliht 125 1 165 220 300 1 270 300 5
ca. 0,45% C gegluht 190 2 160 210 285 1 260 285 5
Unlegierter Stahl ca.0,45%C vergltet 250 3 120 155 210 1 190 210 5
ca.0,75%C gegliiht 270 4 100 135 180 1 165 180 5
ca.0,75% C vergutet 300 5 95 125 165 1 150 165 5
gegluht 180 6 125 165 225 1 205 225 5
vergutet 275 7 100 135 180 1 165 180 5
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 95 125 165 1 150 165 5
vergutet 350 9 90 115 160 1 145 160 5
Hochlegierter Stahl und geglitht 200 10 120 155 210 1 190 210 5
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 11 90 120 160 1 145 160 5
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 55 75 100 1 90 100 5
martensitisch vergutet 240 13 50 65 85 1 80 85 5
Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 60 75 105 1 95 105 5
austenitisch-ferritisch 230 15 50 65 85 1 80 85 5
perlitisch/ferritisch 180 16 125 165 220 1 200 220 5
Grauguss — —
perlitisch (martensitisch) 260 17 100 135 180 1 165 180 5
. ) ferritisch 160 18 150 200 270 1 245 270 5
Gusseisen mit Kugelgra t —
perlitisch 250 19 120 155 210 1 190 210 5
ferritisch 130 20 165 220 300 1 270 300 5
Temperguss —
perlitisch 230 21 135 180 240 1 220 240 5
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23
12 % Si, nicht aushartbar 75 24
Aluminium-Gusslegierungen 12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27
Kupfer und Ku_pferleglerungen Cuzn, Cusnzn 90 28
(Bronze/Messing)
Cusn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
i gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 83
gegossen 320 34
Reintitan R, 400 35
Titanlegierungen :
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehértet R, 1050 36
gehértet und angelassen | 55 HRC & 80 105 140 1
Geharteter Stahl
gehartet und angelassen | 60 HRC 38 - - - -
Hartguss gegossen 400 39 105 140 185 1
Gehaértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 = - - -
Thermoplaste 41
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststo GFK 43
Nichtmetallische Werksto e
Kohlefaserverstarkter Kunststo CFK 44
Grat 45
Holz 46

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen be nden sich auf Seite B76.

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.




Schnittdatenempfehiungen  VHM-Fraser

Schnittgeschwindigkeit y [m/min]

Q*-HMX-4E Q**-HMX-2B
Q**-HMX-4R Q**-HMX-4B
Eckfrasen
D[mm]| & ma
0<x 20| 0.15xD|
KMG5515 KMG5515
a, /D al/D
171 12 1/10 |f-Gruppe| 1/1 12 1/10 | f-Gruppe]
55} 100 125 B! - 130 145 7
55 95 120 3 - 80 90 7
70 125 160 3 - 163 181 7
55 100 125 3 - 109 145 7
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VH M - Fréser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

VHM-Frasen Gruppe 1 — Eckfraser PM Serie, QCH Serie, EPM Serie

a/D Vorschub pro Schneide jf[mm]
205| 208 @1 a2 a3 a4 a5 a6 g8 @10 @12 @14 d16 @18 @20
11 0,01 | 0,02| 0,02 002 002 o002 003 003 0,05 0j07 0,08 ,08 0,09 10,09 |0,10
P 1/2 0,01 0,03| 0,03 0,03 0,0 0,08 0,04 004 006 009 0,10 10 0,12 10,22 0,13
1/10 0,02 | 005, 005 005 00% 005 007 0,07 009 0j14 0,16 16 0,18 (0,18 0,20
11 0,01, 0,02, 002 002 002 00 003 003 0p4 0j05 0,06 ,06 0,07 0,07 |0,08
M 1/2 0,01| 0,02| 0,02 002 002 0,02 004 004 005 0j07 0,08 ,08 0,10 |0,10 |0,11
1/10 0,02 | 0,04 0,04 004 004 004 005 0,05 007 0j11 013 13 0,15 (0,45 0,16
1/1 0,01, 0,02, 002 002 002 o002 003 003 0,p5 0j07 0,08 ,08 0,09 (0,09 |0,10
K 1/2 0,01 0,03| 003 0,03 0,0 0,08 004 004 006 0j09 0,10 10 0,12 (0,22 0,13
1/10 0,02 | 005, 0,05 005 00% 005 007 0,07 009 0j14 0,16 16 0,18 (0,18 |0,20
1/1 0,01, 0,02, 002 002 0,02 o002 003 0,03 04 005 0,06 ,06 0,07 0,07 0,08
H 1/2 0,01, 0,02, 002 002 002 002 004 004 0p5 0j07 0,08 ,08 0,10 (0,20 0,11
1/10 0,02 | 0,04 0,04 004 004 004 005 0,05 0p7 0j11 013 13 0,15 (0,45 |0,16

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden..

VHM-Fréasen Gruppe 9 — Eckfraser UM/UMC Serie, VPM Serie HSC/HPC-Bearbeitung

B78

Vorschub pro Schneide jfimm]
a/D a4 a5 a6 ?8| @10 @12 @14 @16 @18 G)20
1/1 0,06 | 0,06 0,06/ 0,07 0,07 O00f 0,07 008 0,08 0|08
P 1/2 0,08 | 0,08 0,08 009 009 000 009 0,10 0,0 0j10
1/10 0,14 | 0,24| 0,16/ 0,18 0,22 0,26 0,27 0,3 0,82 0/36
171 0,05 | 0,05 0,05/ 0,05 0,0% 0,06 005 0,06 0,06 0|06
M 1/2 0,06 | 0,06| 0,06/ 0,07 0,07 o00f 007 0,08 0,08 0|08
1/10 o0,10| 0,20 o0,10{ 0,12 0,22 0,14 016 0,16 08 0|18
171 0,06 | 0,06 0,06/ 0,077 0,0y 0,0 0,07 0,08 0,08 0|08
K 1/2 0,08 | 0,08 0,08 009 009 000 009 0,10 0,0 0}10
1/10 0,14 | 0,14| 0,16/ 0,18 022 0,26 0,27 0,3 0,82 0/36
1/1 0,045| 0,045 0,04% 0,058 0,033 0,063 0,053 0/06 0,06 0,06
H 1/2 0,06 | 0,06 0,06/ 0,077 0,07y 0,0f 0,07 O,(P8 0,08 0j08
1/10 0,10 | 0,20, 0,10f 0,22 0,12 0,24 0,16 046 0,18 0j18
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden..




lhr einfacher Weg zum individuellen
Sonderwerkzeud®

Sie haben Anwendungen, bei denen sich durch spezi sch und individuell optimierte
Werkzeuge kommerzielle, technische oder logistische Vorteile erzielen lassen? ZCC Cutting
Tools Europe berat und unterstitzt Sie bei der Planung, Auslegung und Bestellung. Mit
unserem neuen Onlinetool fur die Sonderwerkzeug-Anfragen gelangen Sie mit wenigen
Schritten zu ihrem spezi schen Angebot (www.zccct-europe.com).

Startseite ,Onlinetool fur Sonderwerkzeuge® mit
Werkzeugkategorie-Auswahl

De nieren von relevanten Werkzeugparametern

Werkzeugkategorie-Auswahl

Wenn Sie dem QR-Code auf dieser Seite folgen, werden
Sie direkt auf die Startseite unseres Onlinetools fur
Sonderwerkzeug-Anfragen geleitet und kénnen sofort mit der

von Ilhnen bendtigten Werkzeugkategorie starten. Ganz einfach.

Werkzeugparameter de nieren

Anschlie3end werden Sie komfortabel durch den Anfrage-
Prozess geleitet. Auch besteht die Mdglichkeit, Zeichnungsaus-
schnitte, Skizzen und bereits vorhandene 3D-Modelle sicher
hochzuladen.

Ihr schneller und direkter Weg zum Sonderwerkzeug von
ZCC Cutting Tools Europe.

Jetzt direkt zum neuen
Sonderwerkzeugformular
auf unserer Webseite
gelangen und loslegen.
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