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KATALOGSYSTEM

WIE MAN DIE BUCHER ,PRODUKTNEUHEITEN"
VERWENDET UND WELCHE DURCH NEUE
AUSGABEN ERSETZT WERDEN

GESAMT-
KATALOG

2022-1 P 20222 2023-1 | 2023 2024-1 P 2024

NO031 NO031 + N032 NO033 NO033 + N034 NO035 NO035 + N036
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2024 - N036 [{]
2023 - N034 [X]
2022-2 - N032 [{]
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HINWEISE:
1. Die Ausgabe ,Produktneuheiten 2022-1" (N031) ist bereits in der Ausgabe ,Produktneuheiten 2022-2" (N032) integriert.

2| Die Ausgabe ,Produktneuheiten 2023-1" (N033) wird in die Jahresausgabe ,,Produktneuheiten 2023" (N034) integriert.
3. Die Ausgabe ,,Produktneuheiten 2024-1" (N035) wird in die Jahresausgabe .,Produktneuheiten 2024" (N036) integriert.

V] Die Jahresausgaben ,,Produktneuheiten” (z. B. N032, N034, usw.) ergénzen den bestehenden aktuellen
GESAMTKATALOG.

Die Ausgaben ,Produktneuheiten” mit der Ziffer ,-1" am Ende der Bezeichnung, kénnen nach Veréffentlichung
der Jahresausgaben entsorgt werden.

UBERGANG VOM BESTEHENDEN ZUM
NEUEN GESAMTKATALOG

GESAMT- GESAMT-
KATALOG — KATALOG
e 3 g =
C009 Cc010

HINWEIS:

[V] Die Jahresausgaben ,,Produktneuheiten” (z. B. N032, N034, usw.) werden in den nichsten neuen
Gesamtkatalog integriert.
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PRODUKTNEUHEITEN
2024

NEUE PRODUKTE UND PRODUKTERWEITERUNGEN IM UBERBLICK

Mitsubishi Materials richtet sich konsequent an den speziellen Kundenbedirfnissen aus, um den
Herausforderungen der modernen metallverarbeitenden Industrie noch besser gerecht zu werden.

Fur die Bereiche Drehen, Frasen und Bohren werden nun die neuen Produkte und Produkterweiterungen
der Marke DIAEDGE prasentiert.

AKTUELL, INNOVATIV, WETTBEWERBSFAHIG

HINWEISE: Diese Ausgabe ,Produktneuheiten 2024" (N036) ergénzt sowohl den Gesamtkatalog C009,
die Ausgabe ,Produktneuheiten 2022-2" ([N032), als auch die Ausgabe ,Produktneuheiten 2023" (N034).

Sie umfasst alle neuen Produkte und Produkterweiterungen, die nach der Erscheinung der Ausgaben N032, N034
und des Katalogs C009 veroffentlicht wurden.

Wir behalten uns das Recht vor, Anderungen bei den Angaben und Abbildungen vorzunehmen, u. a. hinsichtlich
der technischen Daten, der Werkzeugkonstruktion und -ausstattung, des Materials und des dufleren
Erscheinungsbildes. Alle Abmessungen sind in Millimetern angegeben. Auf unserer Website
www.mmc-carbide.com finden Sie die aktuellste Version dieses Katalogs.



NO036: Index

INDEX

DREHWERKZEUGE

BOHRSTANGEN
2024 Bohrstangen in Stahl und Hartmetallausfiihrung mit innerer Kiihlmittelzufuhr fir die allgemeine
und die Kleinteilebearbeitung. Gesamtlange kompatibel mit Langdrehautomaten.

MC6100 SERIE 60

2024 MC6135 - Maximale Vielseitigkeit: von der kontinuierlichen bis hin zur stark unterbrochenen Bearbeitung.

2024/ 2023 Erweiterung der positiven ISO-Dreh-WSP fir ein breites Anwendungsfeld; von der MC6115 fiur die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung bis hin zur MC6125 fur allgemeine Anwendungen.

MC5100 SERIE 112
2024 Erweiterung des Portfolios um weitere positive ISO-Dreh-WSP zur Bearbeitung von
Gusswerkstoffen.

2023-1  CVD-beschichtete Sorten fiir das Drehen von Gusseisen. Vom Hochgeschwindigkeitsdrehen bis
zum Drehen in unterbrochenen Schnitten.
MS6015/MS7025/MS9025 'I 42
2024 MS9025 - Erweiterung der positiven ISO-Dreh-WSP mit dem SRF-Spanbrecher fir die
Prazisionsteilebearbeitung.
2023 MS7025/ MS9025 - Erweiterung der positiven 1ISO-Dreh-WSP fir die prazise
Kleinteilebearbeitung.
2022-2 MS7025 - PVD-beschichtetes Hartmetall fir die Hochprazisions- und Kleinteilebearbeitung
in rostfreien Werkstoffen.

MIKRO MINI TWIN BOHRSTANGEN + KLEMMHULSEN 65
2024 Fur die Hochprazisions- und Kleinteilebearbeitung. Ideal fir Bohrungen mit kleinen Durchmessern
in legierten und rostfreien Stahlen. Wirtschaftliche Ausfiihrung mit zwei Schneiden.

GTAH/GTBH/GTCH ’| 88
2024 AuBeneinstechen fiur die Bearbeitung von Kleinteilen.

Spezielle vordere und seitliche Schraubenklemmung fiir den Einsatz bei Langdrehautomaten.

Neue Sorte MS7025 fiir die Bearbeitung von rostfreien Werkstoffen und eine neue Sorte, MT2015,

fur Nichteisenlegierungen.

MV9005 ’| 9 7

2023.10  Neuartige CVD-Beschichtungstechnologie, die alle bisherigen Standards bei der Bearbeitung
von Superlegierungen ubertrifft.

MMT GEWINDESERIE 2 'I 'I
2024-1  Der AG-Typ wurde der prazisen M-Toleranzklasse als 3D-Spanbrecher hinzugefigt.
Jetzt auch neu in MP9025 sowie als Erweiterung der Sorten VP15TF und VP20RT.

GY SERIE

2023 Erweiterung der GY-Monoblockhalter fiir die prazise Kleinteilebearbeitung.

2022-2 1.2 mm breite Stechplatte mit Monoblockhalter fir die prazise Kleinteilebearbeitung.
GY-Stechplatten in Breiten von 1.5 mm /2.0 mm/2.5 mm/3.0 mm mit 8° und 15° Anstellwinkeln.
MP/MT9000 SERIE

2023 ISO-Dreh-WSP fir schwer zerspanbare Werkstoffe.

Erweiterung der Prazisionsgeometrien von negativen ISO Dreh-WSP mit FS & LS Spanbrecher.

NO034

NO034

MP/MT9000

2022-1  1SO-Dreh-WSP fiir schwer zerspanbare Werkstoffe.
MP9025 - Erweiterung der PVD-beschichteten Hartmetallsorte in 7° positiver Ausfihrung
fur ISO-S-Drehanwendungen.

N032
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NO036: Index

DREHWERKZEUGE

BC8220

PCBN-Sorte fir die allgemeine Drehbearbeitung von gehartetem Stahl.

Neuer BR-Spanbrecher fiir hevorragende Spankontrolle in der Endbearbeitung und der Bearbeitung
von aufgekohlten Schichten sowie groflen Schnitttiefen bis T mm in der Hart-Weich-Bearbeitung.

N032

GW-MONOBLOCKHALTER
Erweiterung des GW-Systems mit Monoblock-Werkzeughalter und Schneidplatten in 2.39 mm
Stechbreite. Verschiedene Spanbrecher in 5° und 8° Anstellwinkel verfiigbar.

N032

VHM-FRASWERKZEUGE

ALIMASTER 22 7
C/DLC-AL - Neue unbeschichtete und DLC beschichtete VHM-Schaftfraser fir die
Aluminiumbearbeitung.

X 260

iMX Monoblock BT30 - Erweiterung der iMX-Serie um die neuen Monoblockhalter BT30.

iMX-C6HV-C - Torusfraser mit zentraler IKZ, 6-schneidig, variabler Spiralwinkel.

VQ SERIE 69
VQ4MVM - Ein Werkzeug fiir verschiedene Bearbeitungsarten, wie z. B. Rampen, Vollnuten und Seiten-
bearbeitung beim Schruppen und Schlichten. Perfekte Werkzeugleistung mit hoher Anwendungsvielfalt.
VQJCS/VQLCS - Neue Schaftfraser mit Spanbrecher und ungleichmaBiger Schneidenaufteilung.
VQN4/6MVRB - Eckradienfraser zur Bearbeitung von Ni-basierten Werkstoffen.

VFR
VFR4MB - Hocheffiziente Schlichtbearbeitung fiir die Bearbeitung von hochgeharteten Stahlen.

NO034

VFR

Erweiterung der VFR2XLB-Serie - Fokussiert auf die Schlichtbearbeitung in tiefen Kavitaten. e

MP SERIE
MP3C - Neuer VHM-Fasfraser mit sehr guter Standzeit bei hervorrangendem
Bearbeitungsergebnis.

NO034

WSP-FRASWERKZEUGE

MV1000 SERIE 287
Neue Massstabe fir Werkzeugstandzeiten.

AHX SERIE 'I 4
XC5010 neue Hochleistungskeramiksorte zur effizienten Schruppbearbeitung von GGG Werkstoffen.

MX3030 3 5 ’I

Neue Cermet-Sorte fur ein breiteres Anwendungsspektrum.
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WSP-FRASWERKZEUGE

FMAX

FMAX-MB - Fraserkorper mit grober Zahnteilung fir hocheffiziente Kleinteilebearbeitung o
und /oder unter instabilen Bearbeitungsbedingungen.

WWX SERIE

WWX200 - Erweiterung des WSP-Sortiments durch die L-Spanbrecher-Varianten. e
WWX200 - Eine neue Ebene der Vielseitigkeit.

90°-Hochleistungsplanfraser mit neuen, kleineren, doppelseitigen Trigon-WSP der Gréfe 09.

WWX400 - WSP-Erweiterungen.

Erweiterungen im Bereich geschliffener WSP mit M-Spanbrechern, gesinterte WSP mit

groBem Eckradius (RE 1.6/2.0 mm) und neuer Breitschlicht-WSP.

AXD

AXD4000 - Serienerweiterung mit neuem Einschraubtyp fur die Hochgeschwindigkeits- e

bearbeitung von Aluminium- und Titanlegierungen.

WSF406W

Neue M-Spanbrecher und Wiper-WSP.

Doppelseitige WSP mit positiver Geometrie und geringem Schnittwiderstand.
Hocheffiziente Zerspanung von Gusseisen.

NO032

AJX
Erweiterung der multifunktionalen AJX-Serie.
Neue Aufsteck-, Einschraub- und Zylinderschaftfraser mit extra enger Zahnteilung.

NO032

BOHRWERKZEUGE
RX1S 356

Neue Reibahlen-Serie mit austauschbaren Reibahlenkopfen, interner Kihlmittelzufuhr und
einem breiten Anwendungsbereich zur Bearbeitung verschiedenster Materialien.

DFAS
Vollhartmetall-Flachbohrer.
Hocheffizientes Bohren verschiedener Anwendungen.

NO034

DSAS
Neue Grof3en zur Vollhartmetallbohrerserie mit Innenkihlung zur Bearbeitung
von hitzebestandigen Legierungen - HRSA-Materialien.

N032

MINI DVAS
Vollhartmetallbohrer der TRISTAR-Serie.
Schnell, zuverlassig und prazise.

N032

MPLUS TOOLS

415SD

Erste Wahl fur die Hochvorschubbearbeitung von Titanlegierungen. T
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BOHRSTANGEN FUR
DIE PRAZISIONSTEILE-
BEARBEITUNG

KOMPATIBEL MIT LANGDREHAUTOMATEN

DIAYEDGE
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N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

BOHRSTANGEN FUR
DIE PRAZISIONSTEILE-
BEARBEITUNG

GESAMTLANGE KOMPATIBEL AUF LANGDREHAUTOMATEN

...................................... . EINSCHRAUBVARIANTE
Hartmetallschaft:
80 mm, 90 mm, 140 mm, 180 mm

Stahlschaft:
90 mm, 150 mm

B eceececcntennnns MIT INNENKUHLUNG

: Einige Hartmetallschafte mit kleineren
Durchmessern verfiigen nicht Uber eine
Kihlmittelbohrung.

Auf Seite 9 finden Sie die Produktreihe und
Abmessungen

DER SCHAFT MUSS NICHT GEKURZT WERDEN

Die Lange der Werkzeuge ist mit Langdrehautomaten
kompatibel, sodass der Schaft nicht zugeschnitten
werden muss, um Kollisionen zu verhindern.
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HARTMETALLSCHAFT MIT KUHLMITTELBOHRUNG UND
MINDESTBEARBEITUNGSDURCHMESSER VON 9 MM

Die Bohrstange mit einem Mindestbearbeitungsdurchmesser von 9 mm bietet einen grof3ien Freiwinkel und
ermaglicht eine hervorragende Spanabfuhr.

FREIWINKEL-VERGLEICH: INNENDURCHMESSER 11 MM

Bohrstange fiir die Bearbeitung kleiner Teile Schwingungsgedampfte Bohrstange
Mindestbearbeitungsdurchmesser 9 mm Mindestbearbeitungsdurchmesser 10 mm

BEZEICHNUNG

1. Schaftmaterial 4. Spannvorrichtung 5. WSP-Form 6. Anstellwinkel KAPR 7. WSP-Freiwinkel
C Hartmetallschaft ) Einschraubvariante C RHOMBUS 80° U 93° B 5°POSITIV
S Stahlschaft . D RHOMBUS 55° L 95° C 7°POSITIV
. T P . T DREIECK 60° Q 107.5° P 11°POSITIV
° | 2. Min. -Schaftdurchmesser | 5 S .
o | Schaftdurchmesser DCONMS (mm) | ¢ V_RHOMBUS 35 P 117'5 E
: | DMIN (mm) : W_TRIGON : :
: : : : : : : 8 9 10 1
C 18| -]16 S C L C R 09| -1180|-| C
1 2 3 4 5 6 7 5 E E E
8. Ausfiihrung 9. Schneidkantenlange und Innenkreisdurchmesser 10. Werkzeuglidnge (mm) 11. Kiithlmittelbohrung
R Rechte Hand Innenkreis (mm) 3.97 476 556 635 7.94 9.525 080 80 C Mit Kiihimittelbohrung
L Linke Hand RHOMBUS 80° 03 04 — 06 08 09 090 90
RHOMBUS 55° — — — 07 — 11 140 140
DREIECK 60° 06 08 09 11 — 16 150 150
RHOMBUS 35° — 08 — 11 — 16 180 180

TRIGON 02 L3 — 04 — 06 200 200
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AUSWAHLSTANDARD

5 4 .F Halter WsP
Typ Schaft Werkzeug- N5 L e o _ g’ S
WSP-Form Hatter  YAPR L erial linge DMIN DCONMS & =2, 58 2E: £3 ‘
& Sw oL 55 @9
] A% Xv EXRN S
Hartmetall 80, 90 5-8 4-17 ©) o 1
o
RHC.)M.BUS 82 SCLC 95° Hartmetall 90, 140,180 9 -34 8-32 ©) ©) o 12 29
Freiwinkel 7
Stahl 90, 150 14-34 12-32 ©) @) 13
o Hartmetall 140, 180 12-30 10-25 o o o 14
RHOMB > 80, SCLP  95° 37
reiwinke Stahl 90, 150 14-30 12-25 o o 15
Hartmetall 90 7-8 6-7 o o 16
o
DREIECK 60 STUC 93°  Hartmetall 90,140,180 9-32 8-25 O o o 17 46
Freiwinkel 7°
Stahl 90, 150 14-40 12-32 o ©) 18
Hartmetall 90, 140,180 10-34 8-25 o @) (€] 19
DREIECK &0 STUP  93° 49
reiwinke Stahl 90, 150 14-34 12-25 O o 20
o Hartmetall 140, 180 14-32 10-25 o o o 21
RHOMBUS 55 spuc  93° 40
Freiwinkel 7 Stahl 150 16-32 12-25 o o 22
o Hartmetall 140, 180 13-30 10-25 o o o 23
ROvBLS soac 1075 w0
reiwinke Stahl 90, 150 16-30 12-25 (¢) o 24
Hartmetall 80, 90 6-8 5-7 o ©) o 25
TR'EBO.N SWuUC 93° Hartmetall 90, 140,180 10 -22 8-20 o ©) ©) o 26 57
Freiwinkel 7°
Stahl 90, 150 14-22 12-20 o ©) ©) 27
ANLEITUNG FUR DIE VERWENDUNG VON WSP TYPEN CPGT, TPGX / TPMX
Bohrstangen fir die Bearbeitung kleiner Teile konnen die in der folgenden Tabelle aufgelisteten
Wendeschneidplatten durch Wechsel der Spannschrauben verwendet werden.
WSP-Typ Spannschraube WSP-Typ Spannschraube
CPGT0802 TS3 €S200T
CPGT0903 TS4 €S250T
CS300890T

1. Zu lange Schrauben missen gekiirzt werden.
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NEW
C-SCLC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT OHNE
KUHLMITTELZUFUHR

(03,04)
PCBN/PCD

Sl
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (03,04)
o
(=
: g
Bestellnummer 5 = z z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3
| < o a
C05-04SCLCR03-080 ([ ] R 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 0351755
C05-04SCLCL03-080 [ ] L 5 4 80 7 2.5 3.7 15° 0° 0351
C06-055CLCR03-080 ([ ] R 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° 0351
C06-055CLCL03-080 [ ] L 6 5 80 9 3.0 4.7 13° 0° co 03s
C07-06SCLCR0O4-090 [ ] R 7 6 90 9 3.5 5.7 13° 0° 04T
C07-065CLCLO4-090 [ ] L 7 6 90 9 3.5 5.7 13° 0° 04TO:
C08-07SCLCR04-090 [ ] R 8 7 90 10 4.0 6.7 11° 0° 04TO:
C08-07SCLCL0O4-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 1° 0° 04TO
11
N
V
2R
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS16 TKY06F
TS21 TKY06F

* Spannkraft (Nm): TS16 = 0.6, TS21 =0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SCLC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

DCONMS

WSP
FS-P LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
PCBN/PCD

@ @ Glatt
MP MM

& &5 g

GAMP |
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (06,09) (06,09) (06,09) (04,06,09)
(=2
g o
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
§ 3 58 8
C09-08SCLCR04-090-C [ R 9 8 90 14 4.5 7 10° 0° 04TOC
C10-08SCLCR04-090-C [ R 10 8 90 14 5.0 7 9° 0° 04T
C10-08SCLCR06-140-C [ J R 10 8 140 14 5.0 7 9° 0° 0602
C10-08SCLCL06-140-C [ J L 10 140 14 5.0 7 9° 0° 060
C12-10SCLCR06-140-C [ J R 12 140 18 6.0 9 12° 0° 060
C12-10SCLCLO6-140-C [ J L 12 140 18 6.0 9 12° 0° 0602
C14-12SCLCRO6-140-C [ J R 14 140 23 7.0 1N 10° 0° CCxs 060
C14-12SCLCLO6-140-C [ J L 14 140 23 7.0 1N 10° 0° 0602:
C18-16SCLCR09-180-C [ R 18 180 28 9.0 15 10° 0° 09T
C18-16SCLCL09-180-C [ L 18 180 28 9.0 15 10° 0° 09T
C22-20SCLCR09-180-C [ J R 22 180 32 11.0 19 8° 0° 09T
C27-25SCLCR09-180-C * R 27 180 38 13.5 24 6° 0° 09T3:
C34-32SCLCR0O9-180-C * R 34 180 48 17.0 31 4° 0° 0973
N,
@&

ERSATZTEILE

= 5
Bohrstangentyp § /

Spannschraube * Schliissel

TS21 TKY06F

TS25 TKYO8F

TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS21=0.6, TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



NEW

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

S-SCLC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

LF

WSP
FS-P LS-P
(06,09) (06,09) (06,09) (06,09)
PCBN/PCD

@ @ Glatt
MP MM

& &5 g

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (06,09) (06,09) (06,09 (06,09
(=2
g o
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
§ 3 58 8
S14-12SCLCR06-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0°
S14-12SCLCL06-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0°
S18-16SCLCR0O9-150-C [ J R 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S18-16SCLCL09-150-C [ J L 18 16 150 30 9.0 15 10° 0°
S$22-20SCLCR0O9-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° o
S522-20SCLCL09-150-C [ J L 22 20 150 36 11.0 19 8° 0° ce
S27-25SCLCR09-150-C [ J R 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S27-25SCLCL09-150-C [ J L 27 25 150 46 13.5 24 6° 0°
S34-32SCLCR0O9-150-C [ R 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
S34-32SCLCL09-150-C * L 34 32 150 58 17.0 31 4° 0°
28 1{?
ERSATZTEILE
> 5
Bohrstangentyp § /
Spannschraube * Schliissel
S14-12SCLCR/L06 TS25 TKYO8F
S 3SCLCR/L09 TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N E W N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
C-SCLP-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

WSP
KAPR ‘ FV FS LM
(08,09) (08,09) (08,09)
(&) @  rcenpop
s
= MM MS
o
o
o !
LF H ){Q
T
3
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09) (08,09) (08,09)
o
c
: g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 5 = 3]
. | < a a
C12-10SCLPR08-140-C [ J R 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C12-10SCLPL08-140-C [ L 12 10 140 18 6.0 9 5° 5°
C14-12SCLPR08-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 11 4° &
C14-12SCLPL08-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 1" 4° 5°
C16-12SCLPR09-140-C [ ] R 16 12 140 23 8.0 11 4° 5°
C16-12SCLPL09-140-C [ ] L 16 12 140 23 8.0 11 4° 5° -
C18-16SCLPR09-180-C [ ] R 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5° .
C18-16SCLPL09-180-C [ J L 18 16 180 28 9.0 15 3.5° 5°
C22-20SCLPR09-180-C [ R 22 20 180 32 11.0 19 2° 5
C22-20SCLPL09-180-C [ L 22 20 180 32 11.0 19 2° 5°
C27-25SCLPR09-180-C * R 27 25 180 38 13.5 24 0° &
C30-25SCLPR09-180-C * R 30 25 180 38 15.0 24 0° 5°
N,
=&
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS3D TKY10F
TS4D TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS3D = 2.5, TS4D = 3.5
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 9 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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S-SCLP-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

wsp
@ e o6
Fv FS LM
%ﬁ}(
(08,09) (08,09) (08,09)
@ @ PCBN/PCD
MM Ms

DCONMS

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09) (08,09) (08,09

[=2]

c

: 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung

g 35 = 8
- < (=) a
S14-12SCLPR08-090-C [ R 14 12 90 24 7.0 " 4° 5 0802
$14-12SCLPL08-090-C (] L 14 12 90 24 7.0 1 4° 5° 0802
$16-12SCLPR09-090-C * R 16 12 90 24 8.0 1 4° 5° 0903:
$16-12SCLPL09-090-C * L 16 12 90 24 8.0 1 4° 5° 090
S18-16SCLPR09-150-C * R 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5°
S18-16SCLPL09-150-C * L 18 16 150 30 9.0 15 3.5° 5° -
522-20SCLPR09-150-C * R 22 20 150 36 11.0 19 2° 5
S$22-20SCLPL09-150-C * L 22 20 150 36 11.0 19 2° 5°
527-25SCLPR09-150-C * R 27 25 150 46 13.5 24 0° 5®
$27-255CLPL09-150-C * L 27 25 150 46 13.5 24 0° 5°
530-25SCLPR09-150-C ( J R 30 25 150 46 15.0 24 0° 5°
530-25SCLPL09-150-C * L 30 25 150 46 15.0 24 0° 5°
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel

S14-12SCLPR/LO8 TS3D TKY10F
Si-(SCLPR/LO9 TS4D TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS3D = 2.5, TS4D = 3.5
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 9 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N03é: Bohrstangen fiir die Prézisionsteilebearbeitung
C-STUC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT OHNE
KUHLMITTELZUFUHR

TCH-WSP
R/L-F
(06)
(92}
=
=z
o
o
a
.
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
(=2
c
2 g
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 5 = 8
-l < (=] [=]
C07-06STUCR06-090 [ ] R 7 6 90 10 &3 5.7 13° 0°
C07-06STUCL06-090 [ ] L 7 6 90 10 3.5 5.7 13° 0° —
C08-07STUCRO06-090 [ R 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0° o
C08-07STUCL06-090 [ ] L 8 7 90 10 4.0 6.7 12° 0°
N
R
./
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C-iSTUCR/LO6 TS2C TKY06F

* Clamp Torque (Nm): TS2C = 0.6

16 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N E W N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
C-STUC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

wsp
®@ 6 o6 o6
KAPR FP FM LP LM
7N r '
. COE A A A A
-
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
DMIN  KAPR " (&) (&) Glatt  PCBN/PCD
an . 2 MP MM
w LEy LDRED g - - )
GAMF DRED L | " @ @ A -
GAMP }== S
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16)  (06,09,11,16)
(=2
5 n
Bestellnummer 5 _'5 z § LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3z 8
C09-08STUCR06-090-C [ J R 9 8 90 14 4.5 7 11° 0°
C10-08STUCR09-090-C [ J R 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C10-08STUCL09-090-C [} L 10 8 90 14 5.0 7 14° 0°
C12-10STUCR09-140-C [ ] R 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C12-10STUCL09-140-C [ ] L 12 10 140 18 6.2 9 12° 0°
C14-12STUCRO09-140-C [ ] R 14 12 140 23 7.2 11 10° 0°
C14-12STUCL09-140-C [ ] L 14 12 140 23 7.2 11 10° 0°
C18-16STUCR11-180-C [ J R 18 16 180 28 9.2 15 8° 0° TC
C18-16STUCL11-180-C [} L 18 16 180 28 9.2 15 8° 0°
C22-20STUCR11-180-C [ J R 22 20 180 32 11.2 19 6° 0°
C22-20STUCL11-180-C [ ] L 22 20 180 32 11.2 19 6° 0°
C27-20STUCR11-180-C [ ] R 27 20 180 32 13.5 19 5° 0°
C27-20STUCL11-180-C [ ] L 27 20 180 32 13.5 19 R 0°
C32-25STUCR16-180-C [ J R 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
C32-25STUCL16-180-C * L 32 25 180 38 17.0 24 5° 0°
N,
ERSATZTEILE o
> 5
Bohrstangentyp § /
Spannschraube * Schliissel
TS2C TKY06F
TS22 TKY06F
TS25 TKYO8F
C32-25STUCR/L16 TS4 TKY15F

* Clamp Torque (Nm): TS2C = 0.6, TS22 = 0.6, TS25=1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



18

NEW

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

S-STUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

KAPR

WSP

@

® 6

FM

LP LM

@

=
(09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)  (09,11,16)
o (&) (&) Glatt  PCBN/PCD
z MP MM
o
(&)
= =
LF H .@ .@ A ase
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (09,11,16)  (09,11,16) (11,16) (09,11,16)
(=2
c
: g
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
S14-12STUCR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 1 10° 0°
S14-12STUCL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 10° 0°
S18-16STUCR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S18-16STUCL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 8° 0°
S22-20STUCR11-150-C [ J R 22 20 150 36 11.2 19 6° 0°
S§22-20STUCL11-150-C [ J L 22 20 150 36 11.2 19 6° 0° —
S27-20STUCR11-150-C [ J R 27 20 150 36 13.5 19 5° 0°
S27-20STUCL11-150-C [ J L 27 20 150 36 13.5 19 5° 0°
S32-25STUCR16-150-C [ R 32 25 150 46 17.0 24 & 0°
S32-25STUCL16-150-C [ L 32 25 150 46 17.0 24 5° 0°
S40-32STUCR16-150-C * R 40 32 150 58 22.0 31 & 0°
S40-32STUCL16-150-C * L 40 32 150 58 22.0 31 3° 0°
N,
=
4
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12STUCR/LO9 TS22 TKY06F
S 3STUCR/LIM TS25 TKYO8F
STUCR/L16 TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): 7522 = 0.6, TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N E W N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung
C-STUP-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

WSP

® O
. A &

KAPR

4=
(09,11) (08,09,11)
2 @  rean/peD
I g LP
| DRED 8 4 &,
-~ LF H r N / N
= h
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09,11) (09,11)
(=2
c
2 g
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
C10-08STUPR08-090-C [ J R 10 8 90 14 5.0 7 10° 5°
C10-08STUPL08-090-C [ ] L 10 8 90 14 5.0 7 10° 5°
C12-10STUPR09-140-C [ R 12 10 140 18 6.2 9 8° a®
C12-10STUPL09-140-C [ ] L 12 10 140 18 6.2 9 8° 5°
C14-12STUPR09-140-C [ J R 14 12 140 23 7.2 1 7° 5°
C14-12STUPL09-140-C [ J L 14 12 140 23 7.2 11 7° 5°
C18-16STUPR11-180-C [ J R 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5° TP
C18-16STUPL11-180-C * L 18 16 180 28 9.2 15 3.5° 5°
C22-20STUPR11-180-C [ ] R 22 20 180 32 11.2 19 2° &
C22-20STUPL11-180-C * L 22 20 180 32 11.2 19 2° 5°
C27-25STUPR11-180-C * R 27 25 180 38 13.7 24 0° &
C27-25STUPL11-180-C * L 27 25 180 38 13.7 24 0° 5°
C34-25STUPR11-180-C * R 34 25 180 38 17.2 24 0° 5°
C34-25STUPL11-180-C * L 34 25 180 38 17.2 24 0° 5°
N
Vo
2B
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C10-08STUPR/L08 TS2D TKY06F
C-STUPR/LO9 TS25D TKY08F
© STUPR/L11 TS31D TKY10F

* Spannkraft (Nm): TS2D = 0.6, TS25D = 1.6, TS31D = 2.5
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 9 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
S-STUP-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

WSP

@ e
A &

"
(09,11) (08,09,11)
o @  rcenpoD
I z LP
o
)
a
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (08,09,11) (09,11)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
S14-12STUPR09-090-C [ J R 14 12 90 24 7.2 1 7° 5°
S14-12STUPL09-090-C [ L 14 12 90 24 7.2 " 7° 5°
S18-16STUPR11-150-C [ J R 18 16 150 30 9.2 15 35° &
S18-16STUPL11-150-C [ J L 18 16 150 30 9.2 15 3.5° 5°
S22-20STUPR11-150-C * R 22 20 150 36 11.2 19 2° & -
S§22-20STUPL11-150-C * L 22 20 150 36 11.2 19 2° 5°
S27-25STUPR11-150-C * R 27 25 150 46 13.7 24 0° 5°
S27-25STUPL11-150-C * L 27 25 150 46 13.7 24 0° 5°
S34-25STUPR11-150-C * R 34 25 150 46 17.2 24 0° 5
S34-25STUPL11-150-C * L 34 25 150 46 17.2 24 0° 5°
N,
Vi
2R
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12STUPR/LO9 TS25D TKYO8F
S STUPR/L11 TS31D TKY10F

* Spannkraft (Nm): TS25 D =1.6,TS31 D =25
Die aufgelisteten WSP konnen durch Wechsel der Spannschraube verwendet werden, siehe Seite 9 fiir Einzelheiten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
C-SDUC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
@ ® O o
wn
i% MP MM Standard
o
Q { - 7
- VLA . A
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
(=2
c
: 2
Bestellnummer 5 _'5 = z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 3]
-l < (=] [=]
C14-10SDUCRO07-140-C [ J R 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C14-10SDUCL07-140-C [ ] L 14 10 140 18 8.7 9 7.5° 3°
C16-12SDUCR07-180-C [ R 16 12 180 23 9.7 11 6.5° 3°
C16-12SDUCL07-180-C [ ] L 16 12 180 23 9.7 1" 6.5° 3°
C20-16SDUCR07-180-C [ J R 20 16 180 28 1.7 15 5° &°
C20-16SDUCL07-180-C [ J L 20 16 180 28 1.7 15 5° 3° -
C23-16SDUCR07-180-C [ J R 23 16 180 28 14.5 15 5° 3°
C23-16SDUCL07-180-C [ J L 23 16 180 28 14.5 15 5° 3°
C27-20SDUCR11-180-C [ ] R 27 20 180 32 16.5 19 & 3°
C27-20SDUCL11-180-C [ ] L 27 20 180 32 16.5 19 5° 3°
C32-25SDUCR11-180-C [ R 32 25 180 38 19.0 24 o 3°
C32-255DUCL11-180-C * L 32 25 180 38 19.0 24 5° 3°
N
%
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 21
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NEW

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

S-SDUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

WSP

@

®

@

FS-P LS LS-P
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
, @ ® O -
=
7\ MP MM Standard
iz ©
LDRED a e —
e " B [ S
. ’ =}
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
[=2]
c
2 g
Bestellnummer 5 :5 =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
& 5 = 8
- < (=] a
S$16-12SDUCR07-150-C [ ] R 16 12 150 21 9.7 " 6.5° 3°
S$16-12SDUCL07-150-C [ ] L 16 12 150 21 9.7 " 6.5° 3°
520-16SDUCRO07-150-C [ ] R 20 16 150 21 11.7 15 ° 3°
520-16SDUCL07-150-C [ L 20 16 150 21 1.7 15 5° 3°
523-16SDUCR07-150-C [ J R 23 16 150 21 14.5 15 5° 3° —
523-16SDUCL07-150-C [ J L 23 16 150 21 14.5 15 5° 3°
S$27-20SDUCR11-150-C [ R 27 20 150 23 16.5 19 & &°
$27-20SDUCL11-150-C [ ] L 27 20 150 23 16.5 19 5° 3°
S32-25SDUCR11-150-C [ R 32 25 150 24 19.0 24 ° 3°
532-255DUCL11-150-C [ L 32 25 150 24 19.0 24 5° 3°
N
R
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard.
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N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
C-SDAQC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

WSP
(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN Glatt
., ® 6 e
2 MP MM Standard
b ; 8
LDRED o / Yy
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07.11) (07.11) (07.11) (07.11)
[=2]
c
: g
Bestellnummer 5 _'5 z z LF LDRED  WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
& 3 = 8
—~ < (=] (=]
C13-10SDQCR07-140-C [ ] R 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C13-10SDQCL0O7-140-C [ ] L 13 10 140 18 7.5 9 10° 0°
C16-12SDQCR0O7-140-C ([ ] R 16 12 140 23 9.25 11 8° 0°
C16-125DQCL0O7-140-C [ ] L 16 12 140 23 9.25 11 8° 0°
C20-16SDQCR07-180-C [ ] R 20 16 180 28 11.3 15 6° 0°
C20-165DQCL0O7-180-C [ ] L 20 16 180 28 11.3 15 6° 0° —
C23-16SDQCR07-180-C [ ] R 23 16 180 28 12.8 15 5° 0°
C23-165DQCL0O7-180-C [ ] L 23 16 180 28 12.8 15 5° 0°
C25-20SDQCR11-180-C ([ ] R 25 20 180 32 14.4 19 5° 0°
C25-20SDQCL11-180-C [ ] L 25 20 180 32 14.4 19 5° 0°
C30-25SDQCR11-180-C * R 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
C30-255DQCL11-180-C * L 30 25 180 38 16.9 24 4° 0°
N
e
{
= e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25=1.0, TS4 =3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

NEW
S5-5DQC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

(07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
DMIN
" e . © 0 @
) ] Z 0
;‘éb Ig © MP MM Standard
LDRED o = =
GAMF LF /O N i~ ,
: ‘ ==
GAMP }e=
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (07,11) (07,11) (07,11) (07,11)
o
c
: 2
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
& ] = 8
- < a a
S16-12SDQCR0O7-090-C [ J R 16 12 90 22 9.25 1 8° 0° 0702
S16-125DQCL0O7-090-C [ L 16 12 90 22 9.25 " 8° 0° 0702
S20-16SDQCR07-150-C [ J R 20 16 150 25 1.3 15 6° 0° 0702
S20-16SDQCL0O7-150-C [ J L 20 16 150 25 1.3 15 6° 0°
S23-16SDQCR0O7-150-C [ J R 23 16 150 25 12.8 15 & 0° -
S523-165DQCLO7-150-C [ J L 23 16 150 25 12.8 15 5° 0°
525-20SDQCR11-150-C [ J R 25 20 150 31 14.4 19 5° 0°
525-20SDQCL11-150-C [ J L 25 20 150 31 14.4 19 5° 0°
S30-25SDQCR11-150-C [ R 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
S30-25SDQCL11-150-C [ L 30 25 150 38 16.9 24 4° 0°
N,
Vi
2R
{
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
TS25 TKYO8F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25=1.0, TS4 =3.5

24 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SWUC

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT OHNE INTERNE

KUHLMITTELZUFUHR

WC2-WSP
KAPR FV
oo
(02,L3)
DMIN PCBN/PCD
KAPR %) -
=
= 5
LDRED a m .
GAMF D— LF o
GAMP Y h
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (L3)
o
c
2 g
Bestellnummer 5 5 z =z LF  LDRED WF H GAMF  GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 = 8
- < (=) a
C06-05SWUCR02-080 [ ] R 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0°
C06-055WUCL02-080 (] L 6 5 80 9 3.0 4.7 17° 0° Wee
C08-07SWUCRL3-090 (] R 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0° .
C08-07SWUCLL3-090 (] L 8 7 90 10 4.0 6.7 15° 0°
N
e
4
P Vo
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
C06-05SWUCR/L02 71521 TKY06F
C08-07SWUCR/LL3 TS2 TKY06F

* Spannkraft (Nm): TS21=0.6, TS2=0.6

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

C-SWUC-C

BOHRSTANGE MIT HARTMETALLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

KAPR

DCONMS

LDRED LF H

Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.

(04,06)
MP
N

()

(04,06)

g "
Bestellnummer 5 :':::, z § LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
g 3 3 8
C10-08SWUCR04-090-C [ ] R 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C10-08SWUCL04-090-C [ ] L 10 8 90 14 5.0 7 15° 0°
C12-10SWUCR04-090-C [ R 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C12-10SWUCL04-090-C [ ] L 12 10 90 18 6.0 9 12° 0°
C14-12SWUCRO04-140-C [ J R 14 12 140 23 7.0 1 10° 0°
C14-12SWUCLO04-140-C [ J L 14 12 140 23 7.0 11 10° 0°
C16-12SWUCRO06-140-C [ J R 16 12 140 23 8.0 1N 12° 0° We
C16-12SWUCL06-140-C [ ] L 16 12 140 23 8.0 1" 12° 0°
C18-16SWUCR06-140-C [ ] R 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C18-16SWUCL06-140-C [ ] L 18 16 140 28 9.0 15 10° 0°
C22-20SWUCR06-180-C [ R 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
C22-20SWUCL06-180-C [ J L 22 20 180 32 11.0 19 7° 0°
N
e

ERSATZTEILE

= 5
Bohrstangentyp § /

Spannschraube * Schliissel
TS25 TKY08F
TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



NEW

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

S-SWUC-C

BOHRSTANGE MIT STAHLSCHAFT MIT INTERNER

KUHLMITTELZUFUHR

KAPR

‘b oo
-

(04,06)

KAPR
; s 7@
W~ =z -©
S => S N MP
LDRED LF =} H
A
GAMP te @A}
Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet. (04,06)
o
c
: c
Bestellnummer 5 ::c_s =z z LF LDRED WF H GAMF GAMP WSP-Ausfiihrung
2 3 = 8
4 I a a
S14-12SWUCR04-090-C [ J R 14 12 90 24 7.0 1 10° 0° 0402
S14-12SWUCLO04-090-C [ L 14 12 90 24 7.0 " 10° 0° 0402
S16-12SWUCR06-090-C [ J R 16 12 90 24 8.0 " 12° 0° 06T
S16-12SWUCL06-090-C [ J L 16 12 90 24 8.0 " 12° 0° We 06T
S18-16SWUCR06-090-C ® R 18 16 90 30 9.0 15 10° 0° 06T
S18-16SWUCL06-090-C [ J L 18 16 90 30 9.0 15 10° 0° 06T3
S522-20SWUCR06-150-C [ J R 22 20 150 36 11.0 19 7° 0° 06T3(
522-20SWUCL06-150-C [ ] L 22 20 150 36 11.0 19 7° 0° 06T3
11
N
Vo
2B
./
o e,
Bohrstangentyp §
Spannschraube * Schliissel
S14-12SWUCR/L04 TS25 TKYO8F
S ’SWUCR/L06 TS4 TKY15F

* Spannkraft (Nm): TS25 = 1.0, TS4 = 3.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

Material Harte Schnitt- ﬁ Sorte Ve f ap
modus
Schlichten R/L-F MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.4
Leicht LS-P MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 03-2.2
Reineisen )
— Leicht R/L-SS MS6015 150 ( 50 -250) 0.01-0.15 0.2-08
Automatenstahl
Mittel R/L-SN MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-0.4
Mittel SMG MS6015 150 ( 50-250) 0.01-0.15 0.1-1.5
Schlichten R/L-F MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-0.4
Leicht LS-P MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 03-2.2
C-Stahl, 180 - 280 HB Leicht R/L-SS MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.2-0.8
Legierter Stahl
Mittel R/L-SN MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-04
Mittel SMG MS6015 100( 50-150) 0.01-0.15 0.1-1.5
Schlichten FS-P MS7025 60( 40-100) 0.01-008 0.2-0.5
Schlichten FS-P MS9025 100( 60-150) 0.04-0.15 0.2-0.5
Schlichten R/L-F MS7025 60( 40-100) 0.01-008 0.1-0.4
Austenitisch Schlichten R-SRF MS9025 100 (60-150)  0.04-0.15 0.1-0.4
Rostfreier Stahl Leicht LS-P MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 03-22
Leicht LS-P MS9025 100( 60-150) 0.05-0.15 0.3-2.2
Mittel R-SN MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-3.8
Mittel R-SN MS9025 100 ( 60-150) 0.05-0.15 0.1-3.8
Schlichten FS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 0.2-05
Ferritischer und martensitischer Schlichten R-SRF MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-0.4
rostfreier Stahl Leicht LS-P MS7025 60( 40-1000 0.01-0.08 03-22
Leicht R-SN MS7025 60( 40-100) 0.01-0.08 0.1-3.8
Schlichten FS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.08 0.2-14
Schlichten FS-P MS9025 100( 50-180) 0.04-0.12 0.2-1.4
. . Schlichten R-SRF MS7025 80( 40-160) 0.03-0.08 0.1-0.4
Magnetischer rostfreier
Weichstahl 230 HBW Schlichten R-SRF MS9025 100 ( 50-180) 0.05-0.12  0.1-0.4
(X105CrMo17 / 1.4125, Leicht LS-P MS7025 80( 40-160) 0.02-0.10 03-2.2
X42Cr13/1.2083, etc) Leicht Ls-P MS9025 100( 50-180) 0.04-015 03-22
Mittel R-SN MS7025 80( 40-160) 0.01-0.10 0.1-38
Mittel R-SN MS9025 100( 50-180) 0.01-0.10 0.1-3.8
Schlichten FS-P MS7025 60( 40- 80) 0.01-0.10 0.1-1.0
Schlichten FS-P MS9025 70 50-100) 0.03-0.15 0.1-1.0
Ausgeharteter rostfreier Stahl Schlichten R-SRF MS7025 60( 40- 80) 0.01-010 0.1-0.4
(17-4PH / 1,4542, 450 HB Schlichten R-SRF MS9025 70 ( 50-100) 0.03-0.15 0.1-0.4
. <
17-7PH/ X7CrNi-A117-7/ Leicht LS-P MS7025 60 40- 80) 0.04-0.10 0.2-22
X5CrNi-CuNb17-4, etc] Leicht Ls-P MS9025 70(50-100) 004-0.15 02-22
Mittel R-SN MS7025 60( 40- 80) 0.03-0.10 03-22
Mittel R-SN MS9025 70( 50-100) 0.04-0.15 0.2-22
Schlichten  Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-0.5
Schlichten  Flat Top HTi10 100 ( 50-150) 0.04-0.15 0.1-05
Zugfestigkeit Leicht Flat Top MC5115 225 (150 - 300)  0.04-10.15 0.2-1.0
Grauguss - -
<350 MPa Leicht Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.2-1.0
Mittel Flat Top MC5115 225(150-300) 0.04-0.15 0.1-2.0
Mittel Flat Top HTi10 100( 50-150) 0.04-0.15 0.1-2.0
Schlichten FS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-0.12 0.2-1.0
Hitzebestandige Legierung Schlichten  R-SRF MS9025 80( 40-1400 0.05-0.12 0.1-0.4
(Hitzebestandiger rostfreier - -
Stahl etc) Leicht LS-P MS9025 80( 40-140) 0.04-015 0.3-2.2
Mittel R-SN MS9025 80( 40-140) 0.01-010 0.1-3.8

1. Wenn Vibrationen auftreten, passen Sie die Zerspanungsbedingungen an.
2. Wenn der Werkzeugiiberhang L/D = 5 oder mehr fiir Hartmetallschafte oder /D = 3 fiir Stahlschéfte betrégt, reduzieren Sie

die Schnittgeschwindigkeit um 10 % bis 20 %.

3. Hinsichtlich des Vorschubs und der Schnitttiefe fiir nicht aufgefiihrte Spanbrecher setzen Sie die Werte vom allgemeinen
Katalog ein. Fir die Schnittgeschwindigkeit beachten Sie bitte die Einleitung zu den Sorten im Gesamtkatalog.

3
[=;

Gesamtkatalog


https://www.mmc-carbide.com/download_file/4058e1ac-b823-4d99-91c5-7c496c9a85e6/9

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP

80° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH L8BleO00ClI0OG )
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek 'Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LR ER Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,

CCMT060202-FP 0.2 0000 O [ ] [ ] FP
CCMT060204-FP 0.4 o000 O (] o [“
CCMT09T302-FP 0.2 0000 X o ° ! j
CCMTO09T304-FP 0.4 o000 O [ ] [ J :
CCMTO09T308-FP 0.8 0000 X o * Schlichtzerspanung
CCMT060202-FM 0.2 [ ] FM
CCMT060204-FM 0.4 (] |
CCMT09T302-FM 0.2 °
CCMT09T304-FM 0.4 [
CCMTO09T308-FM 0.8 [ J Schlichtzerspanung
CCMT060202-FS 0.2 [ ] FS
CCMT060204-FS 0.4 [ ]
CCMT09T302-FS 0.2 [ ] ”
CCMT09T304-FS 0.4 [
CCMTO09T308-FS 0.8 [ Schlichtzerspanung
CCGT060201M-FS 0.1* (X X [ FS
CCGT060202M-FS 0.2% [ X X [
CCGT060204M-FS 0.4* [ ] [ @
CCGTO09T301M-FS 0.1* 000 [ J
CCGTO09T302M-FS 0.2* 000 [ J
CCGT09T304M-FS 0.4* 000 [} Schlichtzerspanung
CCGT060201M-FS-P 0.1* (] [ ] [ [ ] FS-P
CCGT060202M-FS-P 0.2% (] [ ] [ o —
CCGT060204M-FS-P 0.4* [ ([ [ J Ih
CCGTO09T301M-FS-P 0.1* [ ([ [ J [ J ==
CCGT09T302M-FS-P 0.2* [ ] [ [ [ ]
CCGT09T304M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [} [ ) Schlichtzerspanung
CCMT060202-FV 0.2 ([ ] [ ] (] o o000 FV
CCMT060204-FV 0.4 [ J [ J [ o o000 Li{
CCMTO09T302-FV 0.2 [ J [ J o0 x —
CCMTO09T304-FV 0.4 [ [ o o000 =
CCMT09T308-FV 0.8 [ [ J o 00 % Schlichtzerspanung
CCGT0602V5-FJ 0.05 [ R
CCGT060201-FJ 0.1 [ J
CCGT060202-FJ 0.2 [ J -
CCGT09T3V5-FJ 0.05 [ J g
CCGT09T301-FJ 0.1 [ [
CCGT09T302-FJ 0.2 [ [
CCGT09T304-FJ 0.4 [ J [} Schlichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

1/8
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CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces Ce 00 |0 $0GO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet BeschichtetesCermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE R R Ausfiihrun
RO R T T
PSS eSS0 0SS5 aey 52 eeZ5EEEEELR
CCGT060202-AZ 0.2 ° AZ
CCGT060204-AZ 0.4 [ ”
CCGT09T302-AZ 0.2 ° Sy
CCGT09T304-AZ 0.4 ° Mittlere
Zerspanung ~
CCGT09T308-AZ 0.8 L4 Schlichtzerspanung
*3 CCGT03S1V3L-F 0.03 ° ° R/L-F
*3 CCGT03S101L-F 0.1 ° °
*3 CCGT03S102L-F 0.2 ° ° °
** CCGT03S104L-F 0.4 ° ° °
*3 CCGTO4TOV3L-F 0.03 ° °
*3 CCGT04TO01L-F 0.1 ° °
*3 CCGT04T002L-F 0.2 ° ° °
*3 CCGT04T004L-F 0.4 ° ° °
** CCGTO3S101IMR-F  0.1* @ —~
*3 CCGT03S101ML-F 0.1 @ H
** CCGT03S102MR-F 0.2 @ -
*3 CCGT03S102ML-F 0.2 @
*3 CCGT03S104MR-F  0.4% @
** CCGT03S104ML-F  0.4* @
** CCGTO4TOOIMR-F 0.1 @
*3 CCGTO4TOOIML-F 0.1 @
*3 CCGT04TO02MR-F 0.2 @
*3 CCGT04TO02ML-F 0.2 @
*3 CCGTO4TO04MR-F  0.4* @
*3 CCGTO4TO04ML-F  0.4* @ Schlichtzerspanung
CCGHO60202R-F 0.2 ) * * * R/L-F
CCGH060202L-F 0.2 ° * ° *
CCGH060204R-F 0.4 ° * * *
CCGHO060204L-F 0.4 ° * ° * | ﬂ
CCGH060202MR-F 02% @ e
CCGH060202ML-F 02¢ @
CCGH060204MR-F 0.4 @
CCGHO060204ML-F 0.4 @ Schlichtzerspanung
CCMT060202-LP 0.2 ° LP
CCMT060204-LP 0.4 o000 o ° °
CCMT060208-LP 0.8 0000 X * ° E
CCMT09T304-LP 0.4 o000 o ° ° . i
CCMTO09T308-LP 0.8 o000 O * [ J Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.

*3 Der Durchmesser des Innenkreises ist nicht genormt.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

2/8

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung X X ¥iek: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE LT Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
CCMT060202-LM 0.2 [ X J LM
CCMTO060204-LM 0.4 [ X X ] ([ ]
CCMTO060208-LM 0.8 ® * !A{(
CCMT09T302-LM 0.2 ([ X J P —
CCMT09T304-LM 0.4 o000 [ ]
CCMT09T308-LM 0.8 ( X N J [ ) Leichtzerspanung
CCMT060202-LS 0.2 (XX ) ° LS
CCMT060204-LS 0.4 ( X X J [ ]
CCMT09T302-LS 0.2 ( N X J [ E
CCMT09T304-LS 0.4 o000 [
CCMT09T308-LS 0.8 00 o Leichtzerspanung
CCGT060201M-LS 0.1% (XX ) [ LS
CCGT060202M-LS 0.2* ( X X J [
CCGT060204M-LS 0.4* [ [
CCGT09T301M-LS 0.1* o000 [ J
CCGT09T302M-LS 0.2* o000 [ J
CCGT09T304M-LS 0.4* ( X X J [ ] Leichtzerspanung
CCGT0602V5M-LS-P 0.05* [ LS-P
CCGT060201M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [ J
CCGT060202M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ 7
CCGT060204M-LS-P 0.4* [ ] [ | /
CCGT09T301M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [ ]
CCGT09T302M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ ]
CCGT09T304M-LS-P 0.4 @ [ ] ([ [ ) Leichtzerspanung
CCMH060202-SV 0.2 [ ] [ ] [ ] [ ] * * (@ *x SV
CCMH060204-SV 0.4 [ ] [ [ ] [ ] [ ] * [k K )
.
Leichtzerspanung
CCMT060202-SW 0.2 0000 00 [ ] ® *x |® SW*
CCMT060204-SW 0.4 0000 OO0 [ ] [ J e x |@ ¢
CCMT060208-SW 0.8 [ ] 3‘......_..1.'?
CCMT09T302-SW 0.2 o000 00 ([ ] [ ] o x |@ 7
CCMT09T304-SW 0.4 o000 00 [ [ ] [ o x |@ Leichtzerspanung
CCMT09T308-SW 0.8 (] (Wiper)
3/8
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cece GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer Aok R Ausfiihrun
RO R T T
S8 225588555255522285%2¢ 2255,

CCGT0602V3R-SS 0.03 * R/L-SS
CCGT0602V3L-SS 0.03 *
CCGT060201R-SS 0.1 *
CCGT060201L-SS 0.1 *
CCGT060202R-SS 0.2 *
CCGT060202L-SS 0.2 (]
CCGTO09T3V3R-SS 0.03 *
CCGTO09T3V3L-SS 0.03 *
CCGTO9T301R-SS 0.1 (]
CCGT09T301L-SS 0.1 * S
CCGT09T302R-SS 0.2 (] A
CCGT09T302L-SS 0.2 [ —
CCGT060201MR-SS 0.1 @
CCGT060201ML-SS 0.1* @
CCGT060202MR-SS 02* @
CCGT060202ML-SS 0.2¥ @
CCGTO09T301MR-SS 0.1* @
CCGTO9T301ML-SS 0.1* @
CCGT09T302MR-SS 0.2* @
CCGT09T302ML-SS 02* @
CCGTO09T304MR-SS 0.4 @
CCGTO09T304ML-SS 0.4 @ Leichtzerspanung
CCMT060202-MP 0.2 ( X ] MP
CCMT060204-MP 0.4 o000 O (] [}
CCMT060208-MP 0.8 o000 O * * i“;
CCMT09T302-MP 0.2 [ X ) Y
CCMT09T304-MP 0.4 o000 O [ ] [ J
CCMT09T308-MP 0.8 o000 O * [ J Mittlere Zerspanung
CCMT060202-MM 0.2 ([ X ) MM
CCMT060204-MM 0.4 000 (]
CCMT060208-MM 0.8 o0 ° B
CCMT09T302-MM 0.2 [ X ]
CCMT09T304-MM 0.4 ( X N J [
CCMTO09T308-MM 0.8 [ X X ] [ X ] Mittlere Zerspanung
CCMT060202-MK 0.2 000 MK
CCMT060204-MK 0.4 000
CCMT060208-MK 0.8 o0 X
CCMT09T302-MK 0.2 [ X N J
CCMT09T304-MK 0.4 [ X N J
CCMTO09T308-MK 0.8 [ X X J Mittlere Zerspanung

4/8



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

e )

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung X X ¥iek: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “5’32%;&:8;2;8&ﬁﬁﬁamg“‘—’ﬁﬁg“—’ﬂ'&}:'&z“~‘zzzﬁageggc Ausfiihrung
233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e
=2 =Z=Z=ZDODD=ZZ=Z=ZZEZDODODEZZTZTZIZZZ>>S>OZA>>SZZ|ZTEDIIF
CCMT060202-MS 0.2 [ X X J [ MS
CCMT060204-MS 0.4 ( X X J [ ]
CCMT060208-MS 0.8 (X X [ J
CCMT09T302-MS 0.2 (X X J
CCMT09T304-MS 0.4 (X X J [
CCMT09T308-MS 0.8 00 o Mittlere Zerspanung
CCMT060202 0.2 ([ X J ([ ] ® [ X J ([ J Standard
CCMT060204 0.4 [ X X ] [ ] [ ] ® % [ X J ([ ]
CCMT060208 058 (X ° ° * ° (.[
CCMT09T302 0.2 ( X ) (] o x [ X J ]
CCMT09T304 0.4 X ° o (oex |o0 o -
CCMTO09T308 0.8 [ X N J [ [ ® x [ X J [ Mittlere Zerspanung
CCMH060202-MV 0.2 o o ° (J (J O x x|k Kk MV
CCMH060204-MV 0.4 o O [ ] 00 x [ ] ox ©Ooo00
CCMT060204-MW 0.4 0000 [ ] o x |@
CCMT060208-MW 0.8 0000 00 *x *x |@
CCMT09T304-MW 0.4 0000 00 ([ ] e x |@®
CCMT09T308-MW 0.8 o000 o0 ° e x (o Mitlere Zerspanung
(Wiper)
CCET0602V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
CCET0602V3L-SR 0.03* [ ] * *
CCET060201R-SR 0.1* * * *
CCET060201L-SR 0.1* * * *
CCET060202R-SR 0.2* * * *
CCET060202L-SR 0.2* ° ° *
CCET060204R-SR 0.4* * * * =
CCET060204L-SR 0.4* (J [ * g
CCET09T3V3R-SR 0.03*: * * *
CCET09T3V3L-SR 0.03* [ J * *
CCET09T301R-SR 0.1* [ * *
CCETO09T301L-SR 0.1* [ * *
CCET09T302R-SR 0.2* * * *
CCET09T302L-SR 0.2* (] * *
CCET09T304R-SR 0.4* [ * *
CCETO09T304L-SR 0.4* [ * % Mittlere Zerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

5/8
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CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

. Stahl COCCHOCH &8 8|€00GC|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE "5’2325%:8;3;832ggﬁmg"‘—’ﬁggfﬂ'&&'&z"N’zzzﬁSSSEll;c Ausfiihrung
233332 :G00ERS BB e oRE 87 SgER8 e
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCGT060201M-SMG 0.1* @ SMG
CCGT060202M-SMG 0.2* @ ([ ]
CCGT060204M-SMG 0.4 @ [ ] (\rhw
CCGT09T301M-SMG 0.1 @ u
CCGT09T302M-SMG 0.2* @
CCGT09T304M-SMG 0.4 @ Mittlere Zerspanung
CCGT0602V3R-SN 0.03 [ ] R/L-SN
CCGT060201R-SN 0.1 *
CCGT060201L-SN 0.1 *
CCGT060202R-SN 0.2 [ ]
CCGT060202L-SN 0.2 [
CCGT09T3V3R-SN 0.03 *
CCGT09T3V3L-SN 0.03 *
CCGT09T301R-SN 0.1 [ ]
CCGT09T301L-SN 0.1 *
CCGT09T302R-SN 0.2 [ ]
CCGT09T302L-SN 0.2 ([ ]
CCGT09T304R-SN 0.4 [ ]
CCGT09T304L-SN 0.4 [ ]
CCGT060201MR-SN 0.1* [ ] [ ]
CCGT06020TML-SN 0.1* @
CCGT060202MR-SN 0.2* ([ ] ([ ]
CCGT060202ML-SN 0.2 @
CCGT09T301MR-SN 0.1* [ ] [ ]
CCGT09T30TML-SN 0.1* @
CCGT09T302MR-SN 0.2* [ ] [ ]
CCGT09T302ML-SN 0.2 @
CCGT09T304MR-SN 0.4* [ ] [ ]
CCGT09T304ML-SN 0.4 @ Mittlere Zerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

6/8

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG a
B stant COCCHOCH &8 8|€00GC|0G &) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
333335 8E0R00LhR088088 aanlocnSORERERER
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCET060200R-SN 0.0* * * * R/L-SN
CCET060200L-SN 0.0* * * *
CCET0602V3R-SN 0.03* * * *
CCET0602V3L-SN 0.03* * * *
CCET060201R-SN 0.1* * * *
CCET060201L-SN 0.1* * * *
CCET060202R-SN 0.2% * * *
CCET060202L-SN 0.2* * * *
CCET060204R-SN 0.4* * * * —_—
CCET060204L-SN 0.4* [ ] * * &
CCET09T300R-SN 0.0 [ * * | —
CCET09T300L-SN 0.0* * * *
CCET09T3V3R-SN 0.03* ([ ] * *
CCETO09T3V3L-SN 0.03* * * *
CCET09T301R-SN 0.1* [ ] * *
CCET09T301L-SN 0.1* [ ] * *
CCET09T302R-SN 0.2* [ ] * *
CCET09T302L-SN 0.2* [ * *
CCET09T304R-SN 0.4* [ ] * *
CCET09T304L-SN 0.4% [ ] * %  Mittlere Zerspanung
CCETO0602V3RW-SN 0.03* * R/LW-SN
CCET0602V3LW-SN 0.03* ([ ]
CCETO09T3V3RW-SN 0.03* * _'
CCETO09T3V3LW-SN 0.03* * Mittlere Zerspanung
(Wiper)
7/8
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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CC-WSP, 80° MIT BOHRUNG

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

e )

BB seent

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE "5’2ﬁ;§;§:8;2;8Rﬁﬁﬁamg“&ﬁﬁ@“—’ﬂ'&&'&zﬂzzznggsggc Ausfiihrung

3333323-nob05nLBbBaccacsoNEasySgERSEEe

=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
CCMW060202 0.2 [ Glatt
CCMW060204 0.4 o0 X e o
CCMW060208 0.8 * @ % .
CCMWO09T304 0.4 000 [ ]
CCMW09T308 0.8 000 e o
CCMW09T312 1.2 * @ %
CCGW060200 0.0 * Glatt
CCGW0602V5 0.05 [ ]
CCGW060201 0.1 *
CCGW060202 0.2 *
CCGWO060204 0.4
CCGW060208 0.8 /
CCGW09T300 0.0 ° * _J
CCGWO9T3V5 0.05 ° Ca—
CCGWO09T301 0.1 *
CCGW09T302 0.2 *
CCGWO09T304 0.4 *
CCGWO060202E 0.2
CCGW060204E 0.4
CCGWO060208E 0.8

8/8

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP

80° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH LLL|€OOC|IOC @ O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ce® GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCE o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE %o to ¥ *o Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
CPMH080202-FM 0.2 (] FM
CPMH080204-FM 0.4 o
CPMH090302-FM 0.2 °
CPMH090304-FM 0.4 [ J
CPMH090308-FM 0.8 [ J Schlichtzerspanung
CPMH080202-FS 0.2 (] FS
CPMH080204-FS 0.4 (] =
CPMH090302-FS 0.2 (] go
CPMH090304-FS 0.4 [ —_———
CPMH090308-FS 0.8 [ J Schlichtzerspanung
CPMH080202-FV 0.2 * * (] * * * FV
CPMH080204-FV 0.4 ([ ] [ J o 00 (X ® * }Pi(
CPMH090302-FV 0.2 * * (] * * * ——
CPMH090304-FV 0.4 [ J [ J o 00 * * =
CPMH090308-FV 0.8 [ J * o 00 x * % Schlichtzerspanung
CPGT080202 0.2 ° Standard
CPGT080204 0.4 o v
CPGT090302 0.2 * | “
CPGT090304 0.4 ° =
Schlichtzerspanung
CPMHO080204R-F 0.4 [ * * R/L-F
CPMH080204L-F 0.4 (] * *
CPMHO090304R-F 0.4 [ J * *
CPMH090304L-F 0.4 [ * * *
Schlichtzerspanung
CPGT080204R-F 0.4 * R/L-F
CPGT080204L-F 0.4 * -
CPGT090302R-F 0.2 * -~
CPGT090302L-F 0.2 * —
CPGTO090304R-F 0.4 *
CPGT090304L-F 0.4 * Schlichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

1/3
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N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
B stant COECEOCS %8 %€ 0 0COC &) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
CPMH080202-LP 0.2 [ LP
CPMH080204-LP 0.4 [ ] ™
CPMH090302-LP 0.2 o Q b )
CPMH090304-LP 0.4 * .
CPMH090308-LP 0.8 * Leichtzerspanung
CPMH080204-LM 0.4 ([ X J [ J LM
CPMH080208-LM 0.8 ([ X J [ ]
CPMH090304-LM 0.4 [ X J [ ]
CPMH090308-LM 0.8 [ X ] [ J
Leichtzerspanung
CPMH080204-LS 0.4 [ LS
CPMH080208-LS 0.8 ([ ]
CPMH090304-LS 0.4 [ ] .
CPMH090308-LS 0.8 [ ]
Leichtzerspanung
CPMH080202-SV 0.2 [ ] [ ] [ ] [ ] * * (@ % SV
CPMH080204-SV 0.4 [ ] [ ] ([ ] [ ] ([ ] o0 x
CPMH090302-SV 0.2 [ ] [ ] [ ] [ ] * * [k K
CPMH090304-SV 0.4 [ ] [ ] ([ ] [ ] * o0 x
CPMH090308-SV 0.8 [ J [ J [ [ ] * * | @ % Leichtzerspanung
CPMH080204 0.4 *x @ Standard
CPMH080208 0.8 * @ -y
CPMH090304 0.4 * ® Vs
CPMH090308 0.8 * @ N
Mittlere Zerspanung
CPMX080204 0.4 * * Standard
CPMX080208 0.8 * * [
CPMX090304 0.4 * * * * I% }
CPMX090308 0.8 * * * * g
Mittlere Zerspanung
2/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
38 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

CP-WSP, 80° MIT BOHRUNG lq
B stant COECEOCS &8 8|€00GC|0G &) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
CPMH080204-MM 0.4 [ X ] [ J MM
CPMH080208-MM 0.8 [ X J [ ]
CPMH090304-MM 0.4 ([ X J [ 1;0
CPMH090308-MM 0.8 [ X ] [ —
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MK 0.4 [ X X ] MK
CPMH080208-MK 0.8 [ X X ]
CPMH090304-MK 0.4 [ X X ]
CPMH090308-MK 0.8 [ X X ]
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MS 0.4 [ ] MS
CPMH080208-MS 0.8 [ ]
CPMH090304-MS 0.4 [ ] @
CPMH090308-MS 0.8 [ ] —
Mittlere Zerspanung
CPMH080204-MV 0.4 e O [ o0 x [ ] *0® 00 x MV
CPMH080208-MV 0.8 o O [ ] o0 X ([ ] * Kk Kk [k ok 't
CPMH090304-MV 0.4 o O [ o0 X [ ] *® OO y H)
CPMH090308-MV 0.8 e o o o0 x ° * kK@K e
Mittlere Zerspanung
CPMB080202 0.2 * Glatt
CPMB080204 0.4 *
CPMB080208 0.8 *
CPMB090302 0.2 * F’
CPMB090304 0.4 * h—
CPMB090308 0.8 *
3/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP

55° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
S S Sy 2225 8855595552883 528 2355,
DCMT070202-FP 0.2 0000 O [ ) [ FP
DCMT070204-FP 0.4 0000 O [ ] [
DCMT11T302-FP 0.2 0000 O [ [ E
DCMT11T304-FP 0.4 o000 O [ ] [ ] )
DCMT11T308-FP 0.8 o000 O [ [ J Schlichtzerspanung
DCMT070202-FM 0.2 ([ X J FM
DCMT070204-FM 0.4 ([ X J -
DCMT11T302-FM 0.2 ([ X J @’
DCMT11T304-FM 0.4 ([ X J
DCMT11T308-FM 0.8 ([ X J Schlichtzerspanung
DCMT070202-FS 0.2 [ ] FS
DCMT070204-FS 0.4 [ ] y
DCMT11T302-FS 0.2 ° E
DCMT11T304-FS 0.4 [ ]
DCMT11T308-FS 0.8 [ ] Schlichtzerspanung
DCGT070201M-FS 0.1* ( N X J [ FS
DCGT070202M-FS 0.2* [ X X J [ J
DCGT070204M-FS 0.4* o000 [ J
DCGT11T301M-FS 0.1* ( X X J [ ]
DCGT11T302M-FS 0.2* ( X X J [ ]
DCGT11T304M-FS 0.4* 000 [ J Schlichtzerspanung
DCGT070201M-FS-P 0.1* [ ] ([ ] [ J [ FS-P
DCGT070202M-FS-P 0.2* [ ] ([ ] [ J [
DCGT070204M-FS-P 0.4* ([ ] [ ] [ [
DCGT11T301M-FS-P 0.1* [ ] ([ ] [ ] [
DCGT11T302M-FS-P 0.2* [ ] [ ] [ J [ ]
DCGT11T304M-FS-P 0.4* [ ] [ ] [} [ Schlichtzerspanung
DCMT070202-FV 0.2 ( X J [ X ] [ N X J [ ) [ X J FV
DCMT070204-FV 0.4 ([ X J ([ X J o 00 [ (X J
DCMT070208-FV 0.8 ° * ° * * -/
DCMT11T302-FV 0.2 [ [ J [ ] ® *
DCMT11T304-FV 0.4 ( X ] o0 o oo [ ) [ X J
DCMT11T308-FV 0.8 (X J ([ X J o oo [ ] ® * Schlichtzerspanung
DCGT070202-AZ 0.2 [ ] AZ
DCGT070204-AZ 0.4 o 7
DCGT11T302-AZ 0.2 [ _Gf;/
DECININIS0s g hd Mittlere Zerspanung ~
DCGT11T308-AZ 0.8 @  Schlichtzerspanung
1/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl COCCHOCSH H8HE€O00C|I0C % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
DCGT070202R-F 0.2 [ J * R/L-F
DCGT070202L-F 0.2 [ ] * [ *
DCGT070204R-F 0.4 [ ] [ ] *
DCGT070204L-F 0.4 [ ] * [ J *
DCGT11T302R-F 0.2 [ ] [ J *
DCGT11T302L-F 0.2 [ * [ J *
DCGT11T304R-F 0.4 [ ] [ *
DCGT11T304L-F 0.4 [ ] * [ *  Schlichtzerspanung
DCGT11T301MR-SRF 0.1* ([ ] [ ] R-SRF
DCGT11T302MR-SRF 0.2* [ ] [ ]
DCGT11T304MR-SRF 0.4* [ ] [ ] E
Schlichtzerspanung
DCMT070202-LP 0.2 [ ] LP
DCMT070204-LP 0.4 0000 O * [
DCMT070208-LP 0.8 0000 X * * —
DCMT11T302-LP 0.2 ([ X J —4/—.//
DCMT11T304-LP 0.4 o000 O ([ ] [ ]
DCMT11T308-LP 0.8 o000 O [ ] * Leichtzerspanung
DCMT070202-LM 0.2 [ X J [ LM
DCMT070204-LM 0.4 o000 [ X J
DCMT070208-LM 0.8 [ X X ] * @
DCMT11T7302-LM 0.2 ([ X J [ ﬂ;/—a//
DCMT11T304-LM 0.4 [ X X ] [ X J
DCMT11T308-LM 0.8 o000 [ X ] Leichtzerspanung
DCMT070202-LS 0.2 o000 [ J LS
DCMT070204-LS 0.4 (X X [ J
DCMT070208-LS 0.8 [ ]
DCMT11T302-LS 0.2 ( N X J [
DCMT11T304-LS 0.4 o000 [ J
DCMT11T308-LS 0.8 000 [ J Leichtzerspanung
DCGT070201M-LS 0.1* (XX ) (J LS
DCGT070202M-LS 0.2* ( X X J [ ]
DCGT070204M-LS 0.4* 00 [ J 1
DCGT11T301M-LS 0.1* o000 [ J g
DCGT11T302M-LS 0.2* o000 [ J
DCGT11T304M-LS 0.4* o000 [ ] Leichtzerspanung
DCGT0702V5M-LS-P 0.05* [ LS-P
DCGT070201M-LS-P 0.1 @ [ ] [ ] [ ]
DCGT070202M-LS-P 0.2 @ [ ] [ ] [ -
DCGT070204M-LS-P 0.4 @ ([ ] [ ] [ 1PN
DCGT11T301M-LS-P 0.1* @ [ ] [ ] [
DCGT11T302M-LS-P 0.2 @ [ ] ([ ] [ ]
DCGT11T304M-LS-P 0.4 @ [ ] o o Leichtzerspanung
2/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG

NO36:

Bohrstangen fir die Prazisionsteilebearbeitung

Ko 4

BB seent

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

[ Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

COCCCHLOCH B BEC€OOCGIOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun

S8 225588555255522285%2¢ 2255,
DCMT070202-SV 0.2 ([ ] [ J [ ] * @0 SV
DCMT070204-SV 0.4 ( X ] [ [ o000
DCMTO070208-SV 0.8 (X J [ ] [ * | @ % ﬁ/ ;
DCMT11T302-SV 0.2 ( X ) [ ] [ ] (L X J
DCMT11T304-SV 0.4 [ X ) [ ] [ ] (L X J
DCMT11T308-SV 0.8 ( X ] [ [ ) 00 x Leichtzerspanung
DCMX070202-SW 0.2 (J SwW
DCMX070204-SW 0.4 [
DCMX070208-SW 0.8 [ ]
DCMX11T7302-SW 0.2 [ ]
DCMX11T304-SW 0.4 [
DCMX11T308-SW 0.8 ([ ] Leichtzerspanung
DCGT0702V3R-SS 0.03 * R/L-SS
DCGT0702V3L-SS 0.03 *
DCGT070201R-SS 0.1 *
DCGT070201L-SS 0.1 (]
DCGT070202R-SS 0.2 *
DCGT070202L-SS 0.2 *
DCGT11T3V3R-SS 0.03 (J
DCGT11T301R-SS 0.1 [ ]
DCGT11T302R-SS 0.2 [ ] )
DCGT070201MR-SS 0.1* @ —
DCGT070201ML-SS 0.1* @
DCGT070202MR-SS 0.2 @
DCGT070202ML-SS 0.2 @
DCGT11T301MR-SS 0.1* @
DCGT11T301ML-SS 0.1* @
DCGT11T302MR-SS 0.2 @
DCGT11T302ML-SS 0.2 @
DCGT11T304MR-SS 0.4 @
DCGT11T304ML-SS 0.4 @ Leichtzerspanung
DCMT070202-MP 0.2 (X MP
DCMTO070204-MP 0.4 o000 O ([ *
DCMTO070208-MP 0.8 0000 X * * Er
DCMT11T302-MP 0.2 [ X )
DCMT11T304-MP 0.4 0000 O [ ] [ ]
DCMT11T308-MP 0.8 o000 O ([ J *
DCMT11T312-MP 1.2 ([ X J Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MM 0.2 ([ X J [ J MM
DCMT070204-MM 0.4 (X N ] [ X J
DCMT070208-MM 0.8 [ X B [ X J Y 7
DCMT11T302-MM 0.2 [ X ] [ ]
DCMT11T304-MM 0.4 ( X N J [ X ]
DCMT11T308-MM 0.8 [ X X ] ([ X J Mittlere Zerspanung

3/6



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Stahl COCCHOCSH H8HE€O00C|I0C % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
DCMT070202-MK 0.2 [ X X J MK
DCMT070204-MK 0.4 * @ %
DCMT070208-MK 0.8 * @ %
DCMT11T302-MK 0.2 (X X ] 0
DCMT11T304-MK 0.4 [ X X J
DCMT11T308-MK 0.8 [ X N J Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MS 0.2 [ MS
DCMT070204-MS 0.4 (X X J [ ]
DCMT070208-MS 0.8 ( N X J [ ]
DCMT11T302-MS 0.2 [
DCMT11T304-MS 0.4 o000 [ J
DCMT11T308-MS 0.8 ( X X J [ ]
DCMT11T312-MS 1.2 ( X X J [ ] Mittlere Zerspanung
DCMT070202 0.2 ( X ] ([ ] ( X J [ X J [ ] Standard
DCMT070204 0.4 [ X X ] [ [ ] o0 [ X ) [ ]
DCMT070208 0.8 * [ ] ® x [ X )
DCMT117302 0.2 (X ° oo (o0 o &
DCMT11T304 0.4 [ X X ] [ ] [ ] (X J [ X J [ ]
DCMT11T308 0.8 [ X N ] [ ] [ ] ® [ X J [ ]
DCMT11T312 1.2 * Mittlere Zerspanung
DCMT070202-MV 0.2 o0 O oo [ X J [ ] o0 00 x MV
DCMT070204-MV 0.4 o0 O oo o0 © ([ ] 00 %0 x
DCMT070208-MV 0.8 o0 o oo o O [ ] 00 x|k x
DCMT11T302-MV 0.2 o0 o oo [ X J [ ] oo o000
DCMT11T304-MV 0.4 o0 O oo o0 o [ ] oo o000
DCMT11T308-MV 0.8 oOx O 0o o0 O [ ) o0 o000 Mittlere Zerspanung
DCET0702V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
DCET0702V3L-SR 0.03* * * *
DCET070201R-SR 0.1* * * *
DCET070201L-SR 0.1* * * *
DCET070202R-SR 0.2* * * *
DCET070202L-SR 0.2* * * *
DCET070204R-SR 0.4* * * * =) 7
DCET070204L-SR 0.4* * * *
DCET11T3V3R-SR 0.03* [ ] * *
DCET11T3V3L-SR 0.03* * * *
DCET11T301R-SR 0.1* * * *
DCET11T301L-SR 0.1* * * *
DCET11T302R-SR 0.2* [ ] * *
DCET11T302L-SR 0.2* * * *
DCET11T304R-SR 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SR 0.4* [ * *  Mittlere Zerspanung
4/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG .0
. Staht COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE "5’33%%;8;8;83533ﬁmgu‘—’ﬁﬁgu—’ﬂE&Ez"N’zzZﬁgge";{;c Ausfiihrung
33333c=c-n00EoLBBBaEEREgoEEggSggegeee
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
DCGT070201M-SMG 0.1* @ SMG
DCGT070202M-SMG 0.2* @ ([ ]
DCGT070204M-SMG 0.4 @ Y o V4
DCGT11T301M-SMG 0.1 @ ===t
DCGT11T302M-SMG 0.2 @ [ ]
DCGT11T304M-SMG 0.4 @ [ ) Mittlere Zerspanung
DCGT0702V3R-SN 0.03 [ ] R/L-SN
DCGT070201R-SN 0.1 [ ]
DCGT070202R-SN 0.2 ([ ]
DCGT070202L-SN 0.2 ([ ]
DCGT11T3V3R-SN 0.03 *
DCGT11T3V3L-SN 0.03 *
DCGT11T301R-SN 0.1 [ ]
DCGT11T301L-SN 0.1 ([ ]
DCGT11T302R-SN 0.2 [ ]
DCGT11T302L-SN 0.2 [ ] ﬁ
DCGT11T304R-SN 0.4 [ ] :
DCGT11T304L-SN 0.4 [ ]
DCGT070201MR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
DCGT070201ML-SN 01* @ * *
DCGT070202MR-SN 0.2 @ [ ] [ ]
DCGT070202ML-SN 0.2 @ * *
DCGT070204MR-SN 0.4* [ ] ([ ]
DCGT11T301MR-SN 0.1* @ [ ] [ ]
DCGT11T301ML-SN 0.1* @ * *
DCGT11T302MR-SN 0.2 @ [ ] [ ]
DCGT11T302ML-SN 0.2 @ * *
DCGT11T304MR-SN 0.4 @ [ ] [ ]
DCGT11T304ML-SN 0.4 @ * * Mittlere Zerspanung
5/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
44 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

DC-WSP, 55° MIT BOHRUNG

Ko 4

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G % @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE EE§*§*§*3*3*§§E§§§g§2§§§E§§E'§§Eggg§§§§ssc Ausfiihrung
2383850 n00L0A00808 8 caanoonaUBERREEY
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
DCET070200R-SN 0.0% [ * * R/L-SN
DCET070200L-SN 0.0* * * *
DCET0702V3R-SN 0.03* [ ] * *
DCET0702V3L-SN 0.03* * * *
DCET070201R-SN 0.1* [ ] * *
DCET070201L-SN 0.1* [ * *
DCET070202R-SN 0.2* [ ] * *
DCET070202L-SN 0.2* [ ] * *
DCET070204R-SN 0.4* * * * p
DCET070204L-SN 0.4* [ ] * * g
DCET11T300R-SN 0.0* * * *
DCET11T300L-SN 0.0* * * *
DCET11T3V3R-SN 0.03* ([ ] * *
DCET11T3V3L-SN 0.03* * * *
DCET11T301R-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T301L-SN 0.1* [ ] * *
DCET11T302R-SN 0.2* [ ] * *
DCET11T302L-SN 0.2* [ * *
DCET11T304R-SN 0.4* [ ] * *
DCET11T304L-SN 0.4* [ ] * * Mittlere Zerspanung
DCET0702V3RW-SN 0.03* [ R/LW-SN
DCET0702V3LW-SN 0.03* * g
DCET11T3V3RW-SN 0.03* ([ ] ;
DCET11T3V3LW-SN 0.03* * Mittlere Zerspanung
(Wiper)
DCMW070204 0.4 ® *x % [ Glatt
DCMW11T304 0.4 0 x * O
DCMW11T308 0.8 [ X X ] [ ,
DCGWO070200 0.0 * Glatt
DCGWO0702V5 0.05 *
DCGW070201 0.1 *
DCGW070202 0.2 *
DCGW11T300 0.0 * -
DCGW11T3V5 0.05 [ J
DCGW11T301 0.1 *
DCGW11T302 0.2 *
DCGW11T304 0.4 *
6/6
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

45



46

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

TC-WSP

60° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH L8 L|€O00OCI0OC S O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ce® GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
TCMT090202-FP 0.2 Ox00 X * * FP
TCMT090204-FP 0.4 0000 X [ ] [ ]
TCMT110202-FP 0.2 ox00 X ° * /R
TCMT110204-FP 0.4 o000 o (] * b )
TCMT16T304-FP 0.4 o000 O [} [ J Schlichtzerspanung
TCMT090202-FM 0.2 * FM
TCMT090204-FM 0.4 (] A
TCMT110202-FM 0.2 ° A
TCMT110204-FM 0.4 ° —
TCMT16T304-FM 0.4 [ Schlichtzerspanung
TCMT110204-FV 0.4 ([ ] ([ ] o o000 FV
TCMT16T304-FV 0.4 ([ ] [ ] o [ X ) £
Schlichtzerspanung
TCGT110202-AZ 0.2 [ ] AZ
TCGT110204-AZ 0.4 o A
TCGT110208-AZ 0.8 ° N
TCGT16T302-AZ 0.2 [ J —
TCGT16T304-AZ 0.4 ®  \ittlere Zerspanung -
TCGT16T308-AZ 0.8 [ Schlichtzerspanung
TCGT0601V3L-F 0.03 * R/L-F
TCGT060101L-F 0.1 [ J [ ]
TCGT060102R-F 0.2 * * *
TCGT060102L-F 0.2 [ [ J *
TCGT060104R-F 0.4 [ J * P
TCGT060104L-F 0.4 (] o * 6
TCGT060101MR-F 0.1 @ —
TCGT060101ML-F 0.1* @
TCGT060102MR-F 0.2 @
TCGT060102ML-F 0.2 @
TCGT060104MR-F 0.4 @
TCGT060104ML-F 0.4 @ Schlichtzerspanung
TCMT090204-LP 0.4 0000 X ([ J * LP
TCMT090208-LP 0.8 Ox00 x * *
TCMT110204-LP 0.4 0000 * [ J ; f"“\
TCMT110208-LP 0.8 0000 X * * d
TCMT16T304-LP 0.4 0000 X o *
TCMT16T308-LP 0.8 0000 X * * Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

1/3

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)



TC-WSP, 60° MIT BOHRUNG

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

BB seent

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

% : Lagerstandard in Japan.

COCCCHLOCH & 8 &€ O O G|IOC & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
TCMT090204-LM 0.4 ® x [ LM
TCMT090208-LM 0.8 * * * A
TCMT110204-LM 0.4 (X [ /H\
TCMT110208-LM 0.8 (X J [ ] Sm—
TCMT16T304-LM 0.4 ® x [ ]
TCMT16T308-LM 0.8 ® x [ ) Leichtzerspanung
TCMT110202-LK 0.2 (XX LK
TCMT110204-LK 0.4 [ X X ]
TCMT110208-LK 0.8 [ X X ]
Leichtzerspanung
TCMT090202-LS 0.2 (XX ) ° LS
TCMT110202-LS 0.2 00 [ ]
Leichtzerspanung
TCMX090204-SW 0.4 [ SwW
TCMX110204-SW 0.4 [ ] a
Ve Y
Leichtzerspanung
(Wiper)
TCMT090204-MP 0.4 OXx00 % * * MP
TCMT090208-MP 0.8 oOx00 * *
TCMT110202-MP 0.2 ( X J
TCMT110204-MP 0.4 ox00 © [ ] * i.}
TCMT110208-MP 0.8 OXx00 % * * \ 4
TCMT16T304-MP 0.4 o000 O * *
TCMT16T308-MP 0.8 o000 O [ ] [ ]
TCMT16T312-MP 1.2 0000 * * Mittlere Zerspanung
TCMT090204-MM 0.4 ® x [ ] MM
TCMT090208-MM 0.8 * *
TCMT110204-MM 0.4 (X J [ ]
TCMT110208-MM 0.8 ® * [ ] A
TCMT16T304-MM 0.4 ( X J [ ] - —"
TCMT16T308-MM 0.8 ( X J [ ]
TCMT16T312-MM 1.2 ( X ] [ Mittlere Zerspanung
TCMT110204-MK 0.4 * @ % MK
TCMT110208-MK 0.8 * @ %
TCMT16T304-MK 0.4 o0 x A
TCMT16T308-MK 0.8 [ X X J
TCMT16T312-MK 1.2 [ X N J Mittlere Zerspanung

2/3

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)
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TC-WSP, 60° MIT BOHRUNG

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

BB seent

M Rostfreier Stahl

COECCHOGCH

[ IOl

O
O

Gusseisen ces G OO0 0 SO0GO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung X X ¥iek: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall

Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun

$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
TCMT090204-MS 0.4 000 [ ] MS
TCMT090208-MS 0.8 ( X X J [ ]
TCMT110204-MS 0.4 [ X X J
TCMT110208-MS 0.8 (X X )
TCMT16T304-MS 0.4 [ X X ) (]
TCMT16T308-MS 0.8 00 [ J
TCMT16T312-MS 1.2 ( X X J [} Mittlere Zerspanung
TCMT090204 0.4 ® * * * @ [ X J [ Standard
TCMT110202 0.2 ® x (] * * * [ X )
TCMT110204 0.4 *0 0 [ J [ ) ® * [ X ) (]
TCMT110208 0.8 * @ * () -~
TCMT16T304 0.4 00 ([ ] * ® x [ X J [ -
TCMT16T308 0.8 [ X X ] [ ] [ ] ® x [ X J [ ]
TCMT16T312 1.2 ([ ] Mittlere Zerspanung
TCMW110204 0.4 o0 x o Glatt
TCMW16T304 0.4 [ X N J [ ]
TCMW16T308 0.8 [ X X ] [ ] A
TCMW16T312 1.2 o0 x
TCGW110201 0.1 * Glatt
TCGW110202 0.2 *
TCGW110204 0.4 * -
TCGW110208 0.8 —
TCGW110204E 0.4
TCGW110208E 0.8

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

TP-WSP d

60° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el & @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek FY S G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
TPMH090202-FM 0.2 [ J FM
TPMH090204-FM 0.4 [ ] i
TPMH110302-FM 0.2 [
TPMH110304-FM 0.4 [ ——
TPMH110308-FM 0.8 [ J Schlichtzerspanung
TPMH080202-FV 0.2 * [ ] [ ] * * *x FV
TPMH080204-FV 0.4 * [ ] [ ] * * *
TPMH090202-FV 0.2 * * o 060 o o x A
TPMH090204-FV 0.4 [ [ o 00 |x * * ﬂ_f_@;_
TPMH110302-FV 0.2 * * [ [ ] * X
TPMH110304-FV 0.4 [ ] [ e 060 o * *x
TPMH110308-FV 0.8 [ J * ® *xO0 |k [ ¢ Schlichtzerspanung
TPMH090202-FS 0.2 [ ] FS
TPMH090204-FS 0.4 [ i
TPMH110302-FS 0.2 [ ] _
TPMH110304-FS 0.4 [ ] —
TPMH110308-FS 0.8 [ Schlichtzerspanung
TPGHO080202R-FS 0.2 [ * * R/L-FS
TPGH080202L-FS 0.2 [ ] * @ * *
TPGHO080204R-FS 0.4 [ ] * *
TPGH080204L-FS 0.4 [ ] * @ * *
TPGHO090202R-FS 0.2 [ ] * * .
TPGH090202L-FS 0.2 o [xo |x * -~
TPGH090204R-FS 0.4 ° * x  —
TPGH090204L-FS 0.4 [ ® x * *
TPGH110302R-FS 0.2 [ ] [ J *
TPGH110302L-FS 0.2 [ ] * @ * *
TPGH110304R-FS 0.4 [ * *
TPGH110304L-FS 0.4 ([ ] ( X J [ J % Schlichtzerspanung
1/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) & Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

TP-WSP, 60° MIT BOHRUNG

A

. Staht COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer Rk R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
TPGX080202R 0.2 (J R/L
TPGX080202L 0.2 [ ® x
TPGX080204R 0.4 [ J *
TPGX080204L 0.4 [ [ e o
TPGX090202R 0.2 [ J
TPGX090202L 0.2 [ J o o
TPGX090204R 0.4 [ ] [ .
TPGX090204L 0.4 [ ] [ ] e O - B
TPGX090208R 0.8 *
TPGX090208L 0.8 [ J [
TPGX110302L 0.2 [ J o O
TPGX110304R 0.4 [ [ *
TPGX110304L 0.4 [ [ o O
TPGX110308R 0.8 * *
TPGX110308L 0.8 [ J [} ® % @ Schlichtzerspanung
TPMX090204L 0.4 * L
TPMX110304L 0.4 * .
¥~
Schlichtzerspanung
TPMH080202-LP 0.2 [ LP
TPMH080204-LP 0.4 [ ]
TPMH090202-LP 0.2 * /‘:‘
TPMH090204-LP 0.4 [ P
TPMH110302-LP 0.2 *
TPMH110304-LP 0.4 [
TPMH110308-LP 0.8 *
TPMH090202-LM 0.2 ([ X J [
TPMH090204-LM 0.4 ([ X J [ J
TPMH110302-LM 0.2 [ X ] [
TPMH110304-LM 0.4 o0 [
TPMH110308-LM 0.8 [ X J [ J Leichtzerspanung
TPMH110302-LK 0.2 (X X LK
TPMH110304-LK 0.4 [ X X ]
TPMH110308-LK 0.8 [ X X ] A
Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

50

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

2/3



TP-WSP, 60° MIT BOHRUNG

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

A

. Stahl COCCHOCSH % 8 %€ O00G|0G ) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecs GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “F’22%%%%%&232amgu‘-’ﬁﬁg“—’ﬂzﬁ'&z“N’zzzﬂggehl— Ausfiihrung
3333322500055 5858585 32888 sgErdzE:
=S =Z=ZXZ=ZD0D0D0D=Z=ZX=Z=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZZ=Z>>>DZA>>|ZZZTxDIT T
TPMH090202-LS 0.2 [ ] LS
TPMH090204-LS 0.4 [ H
TPMH110302-LS 0.2 ° é
TPMH110304-LS 0.4 [ ]
TPMH110308-LS 0.8 [ Leichtzerspanung
TPMH080202-SV 0.2 (] * * ® * ® * SV
TPMH080204-SV 0.4 [ J [ J [ [ * * | @ %
TPMH090202-SV 0.2 [ J [ J [ [ * * k L8
TPMH090204-SV 0.4 ([ ] ([ ] (] [ ] * o0 x &
TPMH110302-SV 0.2 ([ ] [ ] [ J * * * % *
TPMH110304-SV 0.4 [ J [ J [ [ * b 4L X J
TPMH110308-SV 0.8 [ J [ J * * * @ % X Leichtzerspanung
TPMX090202-SW 0.2 [ SW
TPMX090204-SW 0.4 [ ]
TPMX090208-SW 0.8 [ ] //6
TPMX110302-SW 0.2 [ —
TPMX110304-SW 0.4 ° Leichtzerspanung
TPMX110308-SW 0.8 [ (Wiper)
TPMX110304 0.4 * * * Standard
TPMX110308 0.8 * * * i
Mittlere Zerspanung
TPMH080202-MV 0.2 o o [ [ * * * *x MV
TPMH080204-MV 0.4 o O ([ ] o0 o [ ] * x k(@ Kk
TPMH090202-MV 0.2 o O [ ] [ ] (] * ® x A\
TPMH090204-MV 0.4 e o o o0 X o [x0 xox . N
TPMH090208-MV 0.8 e o o * o |x * ——
TPMH110302-MV 0.2 o o [ * * * kx k(@ %
TPMH110304-MV 0.4 o O [ ] o0 x [ ] * x  k (@ Kk
TPMH110308-MV 0.8 o o [ J *x@® X [ * k  kk ok Mittlere Zerspanung
TPGX080202 0.2 o Flat Top
TPGX080204 0.4 * [ J *x @
TPGX080208 0.8 * * X
TPGX090202 0.2 [
TPGX090204 0.4 * [ e o .
TPGX090208 0.8 * [ J *x ok |
TPGX110302 0.2 (]
TPGX110304 0.4 * [ J oOx 0
TPGX110308 0.8 * [ * *x @
3/3

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)
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52

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP

35° MIT BOHRUNG

B seanl

COCCHEOCH S8BECEOOCIOG & O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung o¢ G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE [ o B i i o ol ol el ol - o 1]1® o Ausfiihrung
=S =Z=Z=Z=ZD0D0D0D=X=XZ=Z=ZD0DX=XXZ3ZZXZZZZ=Z>5>>>D]XZA«Q>>ZZZE DT I
VBMT110302-FP 0.2 0000 O [ ) [ FP
VBMT110304-FP 0.4 0000 O [ ] [
VBMT110308-FP 0.8 ox00 X * * =7
VBMT160404-FP 0.4 o000 O [ ] [ ]
VBMT160408-FP 0.8 o000 O [ [ J Schlichtzerspanung
VBMT110302-FM 0.2 ([ X J FM
VBMT110304-FM 0.4 ([ X J
VBMT110308-FM 0.8 * @ ﬁ
VBMT160404-FM 0.4 ([ X J
VBMT160408-FM 0.8 *x @
VBMT160412-FM 1.2 [ ] Schlichtzerspanung
VBMT110302-FS 0.2 [ ] FS
VBMT110304-FS 0.4 [ ]
VBMT110308-FS 0.8 [ ]
VBMT160404-FS 0.4 [ ] @
VBMT160408-FS 0.8 [ ]
VBMT160412-FS 1.2 [ Schlichtzerspanung
VBMT110304-FV 0.4 [ ] [ [ I X J ® x FV
VBMT110308-FV 0.8 [ * [ ] * *
VBMT160404-FV 0.4 ° ° o oo o x =’
VBMT160408-FV 0.8 [ [ o oo * %
Schlichtzerspanung
VBGT110302R-F 0.2 ° * % * * R/L-F
VBGT110302L-F 0.2 [ ] ® x * *
VBGT110304R-F 0.4 [ * * *
VBGT110304L-F 0.4 [ ] * * * ®
VBGT160402R-F 0.2 [ * * *
VBGT160402L-F 0.2 [ * * *
VBGT160404R-F 0.4 [ ] * * *
VBGT160404L-F 0.4 [ * * % Schlichtzerspanung
VBMT110304-LP 0.4 0000 * [ * LP
VBMT110308-LP 0.8 0000 O * [ -
VBMT160404-LP 0.4 0000 O [ ] [ ‘—”//
VBMT160408-LP 0.8 0000 O [ ] [
Leichtzerspanung
VBMT110304-LM 0.4 (X X (X ) LM
VBMT110308-LM 0.8 @ * % ([ X J /_
VBMT160404-LM 0.4 [ X X ] (] .
VBMT160408-LM 0.8 o0 x (]
VBMT160412-LM 1.2 ([ X J Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

1/3



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VB-WSP, 35° MIT BOHRUNG A’
B stant COCCHOCH &8 8|€00GC|0G &% @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces G® 00 _|o $0G0
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Aok R Ausfiihrun
$SSSSS888992588555955528885%28 25558,
VBMT110302-LS 0.2 00 [ J LS
VBMT110304-LS 0.4 ( X X J [ ]
VBMT110308-LS 0.8 ( N X J [ ]
VBMT160404-LS 0.4 ( X X J [
VBMT160408-LS 0.8 o000 [
VBMT160412-LS 1.2 [ Leichtzerspanung
VBMT110304-SV 0.4 [ ] ([ ] * SV
VBMT110308-SV 0.8 * [ ] [ ] )
VBMT160404-SV 0.4 [ ] [ ] [ ] #
VBMT160408-SV 0.8 [ ] [ ] *
Leichtzerspanung
VBMT160404-MP 0.4 (XXX I ([ * MP
VBMT160408-MP 0.8 o000 O * * _
)
Mittlere Zerspanung
VBMT160404-MM 0.4 (X ° MM
VBMT160408-MM 0.8 ( X J [ ]
Mittlere Zerspanung
VBMT160404-MK 0.4 * @ % MK
VBMT160408-MK 0.8 *x @ %
Mittlere Zerspanung
VBMT160402-MS 0.2 (XX ) ° MS
VBMT160404-MS 0.4 ( X X J [ ] )
VBMT160408-MS 0.8 o000 [ _
VBMT160412-MS 1.2 o000 [
Mittlere Zerspanung
VBMT 160404 0.4 ([ ] Standard
VBMT 160408 0.8 [ ]
P 4
Mittlere Zerspanung
VBMT110304-MV 0.4 e O [ ] o0 o [ 00 X 0% MV
VBMT110308-MV 0.8 o O [ ] *x @ [ ] *® %O %
VBMT160404-MV 0.4 o o [ oo O [ ] oo o000
VBMT160408-MV 0.8 *x @ [ ] o O [ ] 00 %0 x
Mittlere Zerspanung
2/3
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VB-WSP, 35° MIT BOHRUNG

N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

X -

BB seent

COECCHOGCH

[ IOl

O

M Rostfreier Stahl
Gusseisen cece GC& 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung X X ¥iek: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE Rk R Ausfiihrun
S8 225588555255522285%2¢ 2255,
VBET1103V3R-SR 0.03* * * * R/L-SR
VBET1103V3L-SR 0.03* * * *
VBET110301R-SR 0.1* [ * *
VBET110301L-SR 0.1% (] * * >
VBET110302R-SR 0.2+ ° * * -
VBET110302L-SR 0.2* * * *
VBET110304R-SR 0.4* [ * *
VBET110304L-SR 0.4* * * %  Mittlere Zerspanung
VBET110300R-SN 0.0* (] * * R/L-SN
VBET110300L-SN 0.0% * * *
VBET1103V3R-SN 0.03* [ * *
VBET1103V3L-SN 0.03* [ * *
VBET110301R-SN 0.1* [ * * e
VBET110301L-SN 0.1% (] * *
VBET110302R-SN 0.2* (] * *
VBET110302L-SN 0.2* [ * *
VBET110304R-SN 0.4* [ * [ J
VBET110304L-SN 0.4* * * %  Mittlere Zerspanung
VBET1103V3RW-SN 0.03* [ R/LW-SN
VBET1103V3LW-SN 0.03* * g
Mittlere Zerspanung
(Wiper)
VBMW160408 0.8 * % * Flat Top

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

<F

3/3



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VC-WSP

35° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el ) O
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces GCH OO0 10 HOGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek FY S G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,
VCMT080202-FM 0.2 [ J FM
VCMT080204-FM 0.4 [ J
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FV 0.2 o o * [ ] * ® x FV
VCMT080204-FV 0.4 o O * [ * ® x
Schlichtzerspanung
VCMT080202-FS 0.2 [ ] FS
VCMT080204-FS 0.4 [
=&
Schlichtzerspanung
VCMT080202-LP 0.2 * LP
VCMT080204-LP 0.4 [ ]
Leichtzerspanung
VCMT080202-LM 0.2 [ LM
VCMT080204-LM 0.4 [ J
Leichtzerspanung
VCMT080202-LS 0.2 [ LS
VCMT080204-LS 0.4 [ J ]
Leichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

1/2
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N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

VC-WSP, 35° MIT BOHRUNG

X -

BB seent

COECCHOGCH

EBDE€OOC

O
O

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

M Rostfreier Stahl
Gusseisen [ X X3 G OO0 O $OCGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung COCRCH o¢C G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “—’"‘—’3*2*2*8*2*822gﬁ%mg"‘—’ﬁﬁg"—’REEEz"N’zzzﬁggﬁg{;c Ausfiihrung
53538333350 ccCEEREEEro sNpREGRgEEE82e
SESSEEE82S55 8853595552888 5588 555K,
VCGT080202R-F 0.2 [ * * * R/L-F
VCGT080202L-F 0.2 [ ] * * *
VCGT080204R-F 0.4 L * | * =
VCGT080204L-F 0.4 [ ] * * *
Schlichtzerspanung
VCMT080202-SV 0.2 [ ] * [ ) * * SV
VCMT080204-SV 0.4 [ ] [ [ ] * * ]
==
Leichtzerspanung
VCMT080202-MV 0.2 *x @ [ J [ ] [ ) *® kO % MV
VCMT080204-MV 0.4 o o [ J o o [ ] *® kO %

=7

Mittlere Zerspanung

2/2



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WC-WSP

80° MIT BOHRUNG

. Stahl COCCHOCH SE. 2 Jejelc) (el )
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ce® GCH OO0 1O OGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥iek 'Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE AR R Ausfiihrun
SSSSS L EY2255895552555222535528 35558,

WCGT020102R 0.2 (] R/L
WCGT020102L 0.2 [ ] [ ] _
WCGT020104R 0.4 * m
WCGT020104L 0.4 [ J [ J u
WCGTL30202L 0.2 [ J
WCGTL30204L 0.4 [ J Schlichtzerspanung
WCMT020102-FV 0.2 (] o FV
WCMT020104-FV 0.4 [ J [ ]
WCMTL30202-FV 0.2 [ [ J /
WCMTL30204-FV 0.4 [ [} fa 1
WCMT040202-FV 0.2 (] [ ] @
WCMTO040204-FV 0.4 (] o
WCMT06T302-FV 0.2 [ J [ ]
WCMT06T304-FV 0.4 [ [ J Schlichtzerspanung
WCMT020102-MP 0.2 * Standard
WCMT020104-MP 0.4 * *
WCMTL30202-MP 0.2 * *
WCMTL30204-MP 0.4 * NS
WCMT040202-MP 0.2 * ok ,ﬁe.\}
WCMT040204-MP 0.4 *
WCMT040208-MP 0.8 *
WCMTO06T304-MP 0.4 * *
WCMT06T308-MP 0.8 * * Mittlere Zerspanung
WCMT020102 0.2 * [ ® x [ X J ([ Standard
WCMT020104 0.4 * k [ ® x [ X J ([
WCMTL30202 0.2 * [ * % [ X J [
WCMTL30204 0.4 * (] o x [ X ) (] PN
WCMT040202 0.2 * * [ ® x [ X ) (] @
WCMT040204 0.4 * * [ ® * ® * [
WCMT040208 0.7 *
WCMT06T304 0.4 * *x [ ® x [ X J ([
WCMT06T308 0.8 * * [ ] * % [ B¢ ® Mittlere Zerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

A
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N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WSP FUR ANDERE
BOHRSTANGEN-TYPEN

POSITIVE MIT LOCH

. Stahl COCCHOCSH 8 HEeO00C|I0C o @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen ces G OO0 0 SO0GO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung 'Y X ¥l€k: Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “5’52*5*5*8*2*8Rﬁgﬁamg“&ﬁﬁg“—‘ﬂzt'&zﬁzzzmggegh—,o Ausfiihrung
- = cC-00 0020 MNMET S22 cwmooQvbnwel9So 88w
R8388 8RR hooE R 888 0tdass e NN REeEEEER
ZZZZZ::DZZZZDDZZZZZZZ>>>DZ<>>Zzicz:::::l:t
CCMT120404-MM 0.4 ( X N J [ J MM
CCMT120408-MM 0.8 00 ([ y
CCMT120412-MM 1.2 o0 x [ @
Mittlere Zerspanung
TCGWO080201 0.1 * Flat Top
TCGW080202 0.2 *
-
e
TPMH160304-FV 0.4 * * ® *x0 |k * * FV
7\
Schlichtzerspanung
TPMH160302-LM 0.2 [ X J [} LM
TPMH160304-LM 0.4 [ X ] [ J
TPMH160308-LM 0.8 [ X J [ ]
TPMH160302-LS 0.2 [
TPMH160304-LS 0.4 [
TPMH160308-LS 0.8 [ ]
Leichtzerspanung
VCMT160404-FM 0.4 ([ X J FM
VCMT160408-FM 0.8 *x @ "
Schlichtzerspanung
VCMT160404-FS 0.4 [ FS
VCMT160408-FS 0.8 [ ﬁ
Schlichtzerspanung
VCGT110301M-FS-P 0.1* [ ° (J Fs-P
VCGT110302M-FS-P 0.2* [ ] [ ] [ ’
Schlichtzerspanung

*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
*2 Gibt den Maximalwert des Eckenradius an.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)

€: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung)
(: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung)

@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung)
® / *x =Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
€5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

1/1



N03é6: Bohrstangen fiir die Prazisionsteilebearbeitung

WSP FUR ANDERE
BOHRSTANGEN-TYPEN

POSITIVE OHNE LOCH

B stent COCECHOCH EEB|€O00CIOGC &) @)
M Rostfreier Stahl
Gusseisen cecy G 00O 1O SO0CGO
Nichteisenmetall GO
Hitzebestéandige Legierung, Titanlegierung COCRCH Y 3 G
Beschichtet Beschichtetes Cermet | Cermet | Hartmetall
Bestellnummer RE “F’Eﬁzﬁzﬁgg;eggﬂﬁﬁﬁgmg“‘-’ﬁﬁg“—’ﬂzt";z“N’zzzmgggn—n— Ausfiihrung
3338352500 0L0LBBBERER DN oRE s EE:
=S =Z=Z=Z=ZD0D0D0D=Z=ZX=ZZ=ZD0D0=XZ=ZZTZZZZ=Z>>>D=ZA>>|ZZZTxDIT T
TPMR110304-LM 0.4 ([ ] [ J LM
TPMR110308-LM 0.8 [ ] [ ]
TPMR160304-LM 0.4 ([ ] [ ] A
TPMR160308-LM 0.8 ° ° _—
Leichtzerspanung
TPMR110304-MM 0.4 ([ ] [ J MM
TPMR110308-MM 0.8 ([ ] [ ]
TPMR160304-MM 0.4 ([ ] [ ] §
TPMR160308-MM 0.8 [ ] [ J ——
Mittlere Zerspanung
11
*1 Durch neue Produkte zu ersetzen.
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit)
@: Stabile Bearbeitung (1. Empfehlung) €: Allgemeine Bearbeitung (1. Empfehlung) ¥ Instabile Bearbeitung (1. Empfehlung)
O: Stabile Bearbeitung (2. Empfehlung) (: Allgemeine Bearbeitung (2. Empfehlung) €5: Instabile Bearbeitung (2. Empfehlung)

® / *x =Erweiterung
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



MC6100 SERIE

ULTIMATIVE HOCHGESCHWINDIGKEITSZERSPANUNG

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B266/
https://mhg-mediastore.net/B266/

NO036: MC6100 Serie

MC6100 SERIE

CVD-BESCHICHTETE SORTE FUR DAS DREHEN VON STAHL

Deutliche Erhdéhung der Stabilitat und Verschlei3festigkeit durch eine verbesserte Haftung der Beschichtung und
durch die neue innovative Kristallausrichtung.

NEW
MC6115 MC6125 MC6135
Fir das Hochgeschwindigkeitsdrehen Erste Empfehlung fir ein breites Fir Bruchfestigkeit

Anwendungsfeld

.SUPER" NANO TEXTURE TECHNOLOGIE

Die Nano-Texture-Technologie wurde verbessert und zu einem branchenfihrenden Standard fur das
Kristallwachstum von Al;03-Beschichtungen weiterentwickelt. Diese Super-Nano-Texture-Technologie
erhoht die Werkzeugstandzeit und die VerschleiBbestandigkeit durch das feine, dichte Kristallwachstum.

MC6100 Herkémmlich A Herkémmlich B
KRISTALLAUSRICHTUNG Das Verhaltnis von Al,03-Kristallkornern mit gleicher Ausrichtung.
(Bild)
‘ ' | (
‘ |
w |} |
Wil |
\ () I
Herkémmliche CVD-WSP Nano-Texture .Super“-Nano-Texture
KorngréBe und GleichmaBige Korngréfe und Drastische Verbesserung der gleichmafigen
Wachstumsrichtung sind ungleichmafig. Wachstumsrichtung. Wachstumsrichtung.

61
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NO036: MC6100 Serie

MC6100 SERIE

SCHUTZ VOR PLOTZLICHEN AUSBRUCHEN

VERSTARKTE BESTANDIGKEIT GEGEN ABSPLITTERN

Risse, die bei instabiler Bearbeitung entstehen, werden durch die geringere Eigenspannung in der Beschichtung
verhindert. Die Eigenspannung in der Beschichtung der MC6100-Serie ist um 80 % geringer als bei

herkommlichen CVD-WSP.

VERRINGERUNG DER OBERFLACHENSPANNUNG

Schlagbeanspruchung bei der Bearbeitung

Reduzierte
Eigenspannung

MC6100-Serie

Grofe
Oberflachenspannung

Herkommliche CVD-WSP

SUPER-TOUGH-GRIP

Die Beschichtung der MC6100-Serie weist ein wesentlich
geringeres Spannungsniveau als herkommliche CVD-Beschich-
tungen auf. Dadurch werden Schlagkrafte wahrend der
Bearbeitung verteilt und plotzliche Briiche verhindert.

Wahrend der Bearbeitung entstehen Risse in der Oberflache
von Beschichtungen. Sie setzen sich aufgrund der grof3en
Oberflachenspannung in der Beschichtungsstruktur durch
die Beschichtung in das Substrat fort. Das ist einer der
Hauptgrinde fir plotzliche Ausbriiche an der WSP.

Die Super-Tough-Grip-Schicht hat feinere Kristallkorner, die die Haftung zwischen den Schichten verbessern.

Haftfestigkeitsbeurteilung

200%

150%

100%

50%

0%

Super-Tough-Grip Herkommliche
CVD-WSP

*Die Haftfestigkeitsprifung erfolgt durch einen Ritztest. Hierbei wird die zur
Schichtablosung notwendige kritische Last ermittelt.



NO036: MC6100 Serie

MC6115

DIE MC6115 VERBESSERT DIE HOCHGESCHWINDIGKEITS-
ZERSPANUNG UND STEIGERT DIE PRODUKTIVITAT DURCH
EINE DRASTISCHE ERHOHUNG DER VERSCHLEISS- UND
HITZEBESTANDIGKEIT

AuBenbeschichtung

Bessere VerschleiBerkennung.

~Super“-Nano-Texture-Al,03-Schicht

Hohe Verschleififestigkeit, insbesondere bei hohen Temperaturen.

Super-Tough-Grip

Starke Haftung zwischen den robusten Schichten.

* Feinkornige TiCN-Schicht
Beschichtung fir hohe Verschlei3festigkeit.

VERBESSERTE AUSSENBESCHICHTUNG

Die auBere Schicht der MC6115 verhindert die Aufbauschneidenbildung und verbessert somit die MaBhaltigkeit
und Oberflachengite der Bauteile. So lasst sich zudem leicht erkennen, ob die Schneidkante weiterhin genutzt
werden kann.

BEISPIEL BEARBEITUNG VON DIN 20MNCR5

BEARBEITUNG VON DIN 20MNCR5: VERGLEICH DER VERSCHLEISSFESTIGKEIT

Material DIN 20MnCr5 170HB

WSP CNMG120408-MH NACH 2-MINUTIGER BEARBEITUNG VON CHROMSTAHL
Ve (m/min) 200

f(mm/U) 0.3

ap (mm) 15

Schnittmodus Trockenbearbeitung

Beim Vergleich zwischen dem
MH-Spanbrecher mit hoher
Kantenfestigkeit und einem
herkémmlichen Spanbrecher MC6115 Herkémmliche CVD-WSP
fur geringe Schnittkrafte MH-Spanbrecher

zeigt sich die besonders

hohe Verschleififestigkeit

und Vermeidung von

Aufbauschneidenbildung der

MC6115.

Ergebnisse

63



NO036: MC6100 Serie

MC6125

BESONDERS EMPFOHLENE SORTE FUR DAS DREHEN
VON STAHL ZUR ERZIELUNG HOHER PRODUKTIVITAT
UND LANGER STANDZEITEN UBER EINEN BREITEN
ANWENDUNGSBEREICH

e ;.“... ................ Auﬂenbeschichtung
o a2 RS

Bessere VerschleiBerkennung.

---------------- Mehrlagige Ti-Verbindungen und eine Al,03-Schicht

Ausgezeichnete Verschleif3bestandigkeit.

---------------- ~Super”“-Nano-Texture-Al,03-Schicht

Herausragende Verschleififestigkeit, insbesondere bei hohen Temperaturen.

L . Super-Tough-Grip

Starke Haftung zwischen den robusten Schichten.

¢ RAARESREEARRAN  Feinkdrnige TiCN-Schicht
X Beschichtung fir hohe VerschleiBbestandigkeit.

EXTRA GLATTE OBERFLACHENBEHANDLUNG

Die MC6125 nutzt zur Erhohung der Stabilitat eine neue Oberflachenbehandlung an der Schneidkante. Dariiber
hinaus wird jede einzelne Schicht einer Spezialglattung unterzogen, die fiir eine verbesserte Haftung sorgt, um ein
breiteres Anwendungsspektrum zu ermdglichen.

BEISPIEL BEARBEITUNG VON C45

BEARBEITUNG C45: VERGLEICH DER VERSCHLEISSFESTIGKEIT

Material C45
0.30
WSP CNMG120408-MH
Ve (m/min) 200 T 025
S
f (mm/U) 0.3 = 0
ap (mm) 1.5 2
Schnittmodus Nassbearbeitung § 0.15
[
2 010
g /
C
Die Oberflachenbehandlung hat £ 0.05 7
Ergebnisse die Stabilitat verbessert und die
Standzeit verldngert. 0.00 T T T T T T T T

Bearbeitungszeit (min)

b4 B . Mc6125 M. Herkémmliche CVD-WSP



MC6135

OPTIMALE VIELSEITIGKEIT FUR DIE KONTINUIERLICHE
BIS HIN ZUR UNTERBROCHENEN BEARBEITUNG

AuBenbeschichtung

Bessere Verschleiflerkennung.

~Super”“-Nano-Texture-Al,03-Schicht

Herausragende Verschleififestigkeit, insbesondere bei hohen Temperaturen.

Super-Tough-Grip

Starke Haftung zwischen den robusten Schichten.

Feinkornige TiCN-Schicht
Beschichtung fir hohe VerschleiBbestandigkeit.

DUNNERE BESCHICHTUNGEN, OPTIMIERT FUR DIE
ALLGEMEINE BEARBEITUNG

Industriefiihrende Kristallausrichtungs-Steuerungstechnologie ermaglicht diinnere, aber dennoch weiterhin
schlagfeste Beschichtungen fiir verbesserte Absplitterungs- und Verschleif3festigkeit, die optimal fiir den
allgemeinen Einsatz geeignet ist. (50 % diinner als herkémmliche Beschichtungen).

BEARBEITUNG VON 42CRMO4: VERGLEICH DER
ZAHIGKEIT IN UNTERBROCHENEM SCHNITT

MC6135 weist selbst bei unterbrochenem Schnitt eine hohe Schnidkantenstabilitat auf und kann fiir zahlreiche
unterschiedliche Anwendungen eingesetzt werden.

Mittelwert
Material 42CrMok 100%7
WSP CNMG120408-3:
Ve (m/min) 200 80%]
f(mm/U) 0.35
ap (mm) 2.5 60%]
Schnittmodus Nassbearbeitung

40%

Mittelwert
Voreingestellte Werkzeug-

Mittelwert ;
Ergebnisse Standzeit oder bis Schaden die I Mittelwert

Vergleichstabelle der Anzahl der StéBe (%)

20%
Leistung beeintrachtigen. °

0%=

M. Mc6135 AMIB ' C : Herkémmliches Werkzeug 65
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MC6100 SERIE

AUSWAHLKRITERIEN UND ANWENDUNGSBEREICH

CvD

Material Schnittmodus Sorte
Kontinuierlicher Schnitt
. MC6115
Gering
Stahle Mittel
MC6125
Hoch
Unterbrochener Schnitt MC6135

SPANBRECHERSYSTEM FUR DAS DREHEN VON STAHL

NEGATIVE WSP

=

Toleranz

Eigenschaften

Querschnitt Geometrie

SCHLICHTZERSPANUNG

C-Stahl, legierter Stahl

ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE SCHLICHTZERSPANUNG VON
C-STAHL UND LEGIERTEN STAHLEN

Schneidkante

& ., GroBer Spankontrollbereich sorgt bei unterschiedlichen E 2 20°w
— Schnitttiefen und Vorschiiben, fir beste Oberflachengiiten. EL 1
Ein groB3er Spanwinkel verhindert Rattern und Verformungen bei 00T 03 s . Flanke
FP der Bearbeitung weicher Werkstiicke mit geringer Steifigkeit. f(mm/U) 2 W
C-Stahl, legierter Stahl Schneidkante
3
. 12°
ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE SCHLICHTZERSPANUNG E
VON C-STAHL UND LEGIERTEN STAHLEN £ : Elank
Stabile Spankontrolle selbst bei geringen Schnitttiefen. @ anxe
00702 03 0.4 120
f(mm/U)
Baustahl
. . Schneidkante
Faliioe, ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE 3 16°
] SCHLICHTZERSPANUNG VON BAUSTAHL E 2 B'\ﬁ
=S 3 Stabile Spankontrolle selbst bei geringen Schnitttiefen. 5. A== Flanke
SR Die scharfe Schneidkante erméglicht hohe Leistung. 007 02 03 04 go
FS f (mm/U) %\ﬁ
o Baustaht Schneidkante
A/Q;{/ ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE SCHLICHTZERSPANUNG _ 3 150
= " VONBAUSTAHL E 2
Effektive Kontrolle von aufklebenden Spanen. EL 1 —
Geeignet zum Schlichten von Baustahl. 0 01 0203 04 1507—0-2mm Flanke
FY f(mm/U)
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MC6100 SERIE

SPANBRECHERSYSTEM FUR DAS DREHEN VON STAHL

NEGATIVE WSP

Toleranz

=

Eigenschaften

Querschnitt Geometrie

LEICHTZERSPANUNG

ERSTE WAHL FUR DIE LEICHTE ZERSPANUNG VON C-STAHL
UND LEGIERTEN STAHLEN

Stabile Spankontrolle bei leichter Zerspanung.

Die gebogene Schneidkante ermdglicht eine reibungslose
Spanabfuhr.

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl
4

3
2
1
0

0.1 0.3 0.5
f(mm/U)

0.1 mm Schneidkante

15°¢

Flanke

0.2 mm
11°M

ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE LEICHTE

C-Stahl, legierter Stahl

Schneidkante

ZERSPANUNG VON ALLGEMEINEN UND LEGIERTEN STAHLEN _ * 15°
Einsetzbar bei geringen Schnitttiefen und hohen g 2 v
Vorschubgeschwindigkeiten. Die gebogene Schneidkante =

o . . @ 1 0.2 mm Flanke
ermdoglicht eine reibungslose Spanabfuhr. 0 505 " as 159
Empfohlen fiir Werkstlicke im Hartebereich 160-250 HB. " fmm/U)
ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE LEICHTE Costahl legierter Stah! Sehmeidi
ZERSPANUNG VON ALLGEMEINEN UND LEGIERTEN STAHLEN _ 250 [~ 0-3mm chneidkante
Hochste Spankontrolle bei geringen Schnitttiefen. g ) 10°
Geeignet fiir Kopierdrehen und Hinterdrehen durch die wellige o 1 Flanke
Schneidkante. ® 0 o5 T 0‘3 o5 250 0.34 mm
Empfohlen fiir Werkstiicke im Hartebereich 200-300 HB. ’ f[m.m/U]. 48%
WIPER-WSP FUR DIE LEICHTE ZERSPANUNG VON C-STAHL C-Stahl, legierter Stahl
UND LEGIERTEN STAHLEN AT jgop2/dmm  Schneidkante
Anders als bei herkdmmlichen Spanbrechern bleibt die E ; 4‘ 7°
Oberflachenqualitat auch bei einer Verdoppelung des E. 1 Flanke
Vorschubs erhalten. Die Wipergeometrie gewahrleistet eine 0o s ok 18°f 0.15mm
hohere Produktivitat und bessere Oberflachen. ’ f[m.m/U]- 7°

Baustahl Schneidkante
ERSTE WAHL FUR DIE LEICHTZERSPANUNG _ 2 moM
VON BAUSTAHL £,
Effektive Kontrolle von aufklebenden Spanen. E 1 Flanke
Geeignet zum Leichten Zerspanen von Baustahl. 05T 05 5s 10°‘J>&2me\/—
SY f(mm/U)

67
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MC6100 SERIE

SPANBRECHERSYSTEM FUR DAS DREHEN VON STAHL

NEGATIVE WSP

‘ Eigenschaften Querschnitt Geometrie

Toleranz

MITTLERE ZERSPANUNG

\, ~ ERSTEWAHL FUR DIE MITTLERE ZERSPANUNG VON C-Stahl, legierter Stahl o Schneidkante
:) _,  C-STAHL UND LEGIERTEN STAHLEN = S 150%_/_
Geeignet fiir mittleres bis leichtes Zerspanen. € 31
— Spanbrechergeometrie geeignet fiir Kopierdrehen und e 2] ] Flanke
Hinterdrehen. Schneidengeometrie fiir ein optimales é T OE ,, 02mm
MP Gleichgewicht aus Scharfe und Bruchfestigkeit. "t (mm/U) " M
N ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE MITTLERE C-stah, legierter Stahl Schneidkante
I S ZERSPANUNG _ R 25° [7~05 mm
A Die scharfe Schneidkante ermdoglicht hohe Leistung. g 3] | 15°
Die glatte Spanbrecherform sorgt fiir eine hohe a f ] ,: 05 Flanke
Schneidkantenfestigkeit. Anwendbar fir alle Sorten 057 03 05 25°4$ mm
MS aufer MP9005, MP9015, MP9025, MT9015. f(mm/U) 15°
C-Stahl, legierter Stahl Schneidkante
p e ERSTE WAHL FUR DIE MITTLERE ZERSPANUNG VON _ i [ 990 0.2mm
C "% C-STAHL UND LEGIERTEN STAHLEN E M
— Ideal fuir allgemeine Zerspanungsanwendungen. EL f:: ’: 0.2 mm
Positive Primarfase sorgt fiir scharfe Schneidkante. o o5 os 22041'1;'
MA f(mm/U) 6
. C-Stahl, legierter Stahl Schneidkante
L= ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE MITTLER"E 5 0.25 mm
& ™. BEARBEITUNG VON C-STAHL UND LEGIERTEN STAHLEN T 4[] 16°7S\//—
M — Die flache Priméarfase sorgt fiir eine hohe E 3 L Flanke
Schneidkantenstabilitat. & 1 [T 0.35 mm
Gute Spankontrolle mit einer geeigneten Spankammer. 0701 03 05 16°
MH f(mm/U)
C-Stahl, legierter Stahl Schneidkante
. ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE MITTLERE _ J5o 22 mm
ZERSPANUNG VON ALLGEMEINEN UND LEGIERTEN STAHLEN E 3
- Die flache Primérfase sorgt fiir eine hohe e % 025 Flanke
Schneidkantenstabilitat. 05 0.‘3 ‘ 0.‘5 150 T~ 2mm

Standard f (mm/U)
C-Stahl, legierter Stahl

TN, )

f"li_‘-.'g WIPER-WSP FUR DIE MITTLERE ZERSPANUNG VON C-STAHL ; [] 190 7028 mm

CE UND LEGIERTEN STAHLEN M M
2] anke
1
0

Schneidkante

Der Wiper ermdglicht bis zu zwei mal hoheren Vorschub.
Grofe Spannuten sorgen fiir optimale Spanabfuhr. o 0‘3 o5 190

MW f(mm/U)

Rostfreier Stahl

ap (mm)

0.3 mm

& ALTERNATIVE SPANBRECHER FUR DIE MITTLERE i Flanke
. ZERSPANUNG VON ROSTFREIEM STAHL 3T
- Gute Balance zwischen Schneidkantenscharfe und Stabilitat. f ] E 0.16 mm
Spanbrecher als Links- und Rechtsausfiihrung lieferbar. 053 0.‘37‘0.5 157 =
R/L-ES f(mm/U)
} . C-Stahl, legierter Stahl Schneidkante
(B o s VO o
| - € 5[ [ 3°
_ Fir unterbrochene Schnitte und die Entfernung von Zunder. £ 3 1 ': Flanke
Gute Ausgewogenheit zwischen Schneidkantenstabilitat und R 1 0.33 mm
geringem Schnittwiderstand durch geeigneten Spanwinkel. 001030507 ’
v RP f(mm/U)
I > ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE SCHRUPP- C-otan, egierter stant o Schneidkante
{ L .  ZERSPANUNG VON C-STAHL UND LEGIERTEN STAHLEN — 1 T~ 1 180 ™~ mm
| Fir den unterbrochenen Schnitt und die Entfernung von E gum ]
— Zunder. Eine Kombination aus einer breiten Primarfase EL S ’: 0.32 mm Flanke
und einer groBen Spankammer erméglicht hohe 3 LI 18° ~~J4—
GH Vorschubgeschwindigkeiten. " f(mm/U) T
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MC6100 SERIE

SPANBRECHERSYSTEM FUR DAS DREHEN VON STAHL

NEGATIVE WSP

Toleranz

=

Eigenschaften

Querschnitt Geometrie

SCHWERZERSPANUNG

230 0.43 mmSchneidkante

ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE SCHWERZERSPANUNG VON
ALLGEMEINEN UND LEGIERTEN STAHLSORTENLEN

Deckt den mittleren Schwerzerspanbereich ab.

Hohe Schneidkantenstabilitat dank einer speziellen Verfasung
an der Primarfase.

Grofle Spankammer ermdoglicht einfache Spanabfuhr.

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl
14

10
6

2 1]
002061014
f(mm/U)

210 0

52 mm
Flanke

DIE ERSTE WAHL FUR DIE SCHWERZERSPANUNG
ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE SCHWER-
ZERSPANUNG VON C-STAHL UND LEGIERTEN STAHLENLEN
Geringer Schnittwiderstand dank enger Primarfase.

Hohe Spankontrolle

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl

0.1 0.3 0.5 0.7
f (mm/U)

150[> 0.34 mm

ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE SCHWERZER-
SPANUNG VON ALLGEMEINEN UND LEGIERTEN
STAHLSORTEN

Hohe Schneidkantenstabilitat.

Fir eine reibungslose Spankontrolle bei gro3en Schnitttiefen
und hohen Vorschiben.

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl
1 m

6

2 [T1
0206101418

f (mm/U)

0.5
20°

8 mm

ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE SCHWERZER-
SPANUNG VON ALLGEMEINEN UND LEGIERTEN STAHLSORTEN
Deckt den oberen Schwerzerspanbereich ab.

Breite Primarfase und breite Verfasung sorgen fiir extrem
hohe Schneidkantenstabilitat. Breiter Spanbrecher verhindert
Spanestau.

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl
14 17

6
2
0

0.2 0.6 1.0 1.4
f(mm/U)

Schneidkante

20°

0.68 mm Flanke
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MC6100 SERIE

SPANBRECHERSYSTEM FUR DAS DREHEN VON STAHL

5°, 7° POSITIVE WSP

=

SCHLICHTZERSPANUNG

Eigenschaften

Toleranz

ERSTE WAHL FUR DAS SCHLICHTEN VON C-STAHL,
LEGIERTEM STAHL UND BAUSTAHL
Der Vorsprung an der Spitze des Spanbrechers kontrolliert
% Spane selbst bei geringen Schnitttiefen.
Die Kantenstabilitat bleibt erhalten, plotzliche Briiche werden
FP verhindert.

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl
3

2

1

0 o1 0;2 0.3 0.4
f (mm/U)

Querschnitt Geometrie

ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE
SCHLICHTZERSPANUNG VON C-STAHL, LEGIERTEM STAHL
UND BAUSTAHL

Einsetzbar bei geringen Schnitttiefen und geringen
Vorschubgeschwindigkeiten. Hervorragende Schnittleistung
FV dank scharfer Schneidkante und geringem Schnittwiderstand.

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl
3

0 01020304
f(mm/U)

Schneidkante

18°
Flanke

ERSTE WAHL FUR DIE LEICHTZERSPANUNG VON C-STAHL,
LEGIERTEM STAHL UND BAUSTAHL

GrofBer Spanwinkel sorgt fir scharfe Schneidkante.
Verhindert Spanverschweilung der WSP, fiir eine hohe
Oberflachengiite. Optimierter Spanbrecher fir eine

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl
3

2

1

0 01020304
f (mm/U)

Schneidkante

180W
Flanke

80

LP umfassende Spankontrolle.
M
_— WIPER-WSP FUR LEICHTZERSPANUNG VON C-STAHL,
‘ ‘ _ LEGIERTEM STAHL, UND BAUSTAHL
“SwCe  Apders als bei herkommlichen Spanbrechern bleibt die
_ Oberflachenqualitat auch bei einer Verdoppelung des
Vorschubs pro Umdrehung erhalten.
SW Verbesserte Schérfe dank positiver Primérfase.

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl

1]

077010203 04
f (mm/U)

Schneidkante

20"&‘23?”1_/
120 Flanke

ERSTE WAHL FUR DIE MITTLERE ZERSPANUNG VON
C-STAHL, LEGIERTEM STAHL UND BAUSTAHL

Gute Ausgewogenheit von Verschleif3festigkeit und Bruchfestigkeit
aufgrund flacher Primarfasen. Die breite Spankammer
kontrolliert den zunehmenden Schnittwiderstand und verhindert
Vibrationen und Spanstau auch bei gréeren Schnitttiefen.

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl
3

[ |
2

1

0 01020304
f(mm/U)

0.1 mm
18°
Flanke
05 0.1 mm

ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE MITTLERE
ZERSPANUNG VON C-STAHL, LEGIERTEM STAHL UND BAUSTAHL
Mit einer positiven WSP und einem grof3en Spanwinkel wird
eine scharfe Schneidkante erzielt. Die Doppelgeometrie

ap (mm)

vE

C-Stahl, legierter Stahl
3

2
1

Schneidkante

20°W
12° Flanke

und die Rundung auf der Spanfldche bietet einen breiten 0 01 0203 04 20° 0.1imm
MV Spankontrollbereich. f (mm/U) 120
C-Stahl, legierter Stahl Schneidkante
//’.‘_‘;- WIPER-WSP FUR MITTLERE ZERSPANUNG VON C-STAHL, _ 3 || 18° 0.2 mm
LEGIERTEM STAHL UND BAUSTAHL E 2 7°
_ Der Wiper erméglicht bis zu zwei mal héheren Vorschub. PO Flanke
Grofle Spannuten sorgen fiir optimale Spanabfuhr. 070102 03 0.4 1ge7~0.2mm
MW f (mm/U) M
. C-Stahl, legierter Stahl
ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE MITTLERE 7 [T 11T
ZERSPANUNG VON C-STAHL, LEGIERTEM STAHL, BAUSTAHL £ 5] N Flanke
UND GUSSEISEN £ 3 H 0.2 mm
Ausgewogenes Verhaltnis zwischen Schneidkantenstarke und & 1 mE 15°
Scharfe durch flache Primarfase und grofen Spanwinkel. 001030507
Standard f(mm/U)




NEW NO36: MC4100 Serie
MC6100 SERIE

SPANBRECHERSYSTEM FUR DAS DREHEN VON STAHL

7° POSITIVE WSP

‘ Eigenschaften Querschnitt Geometrie

Toleranz

SCHWERZERSPANUNG

SPANBRECHER FUR DIE SCHWERZERSPANUNG VON C-Stahl, legierter Stahl
C-STAHL UND LEGIERTEM STAHL 1211

. Der Spanbrecher mit breiter Nut verhindert Spanstau bei 81 C 28° 23.mm
M N . -
e groBeren Schnitttiefen. 4
~ Kleine Vertiefungen verbessern die Spankontrolle bei geringen [[T11

0
RR Schnitttiefen. szlngi/b? T4

SCHLICHTZERSPANUNG

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl

/~ ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE LEICHTE : 180
== ... . ZLERSPANUNG VON C-STAHL UND LEGIERTEM STAHL 2
Verbesserte Spankontrolle fiir Kopierdrehen durch geeignete

Schneidkante

M

ap (mm)

! — Flanke

Spanbrechergeometrie. 0701 02 03 04 go
SVX f(mm/U) i

11° POSITIVE WSP

N
c
g ‘ Eigenschaften Querschnitt Geometrie
L
SCHLICHTZERSPANUNG
- ERSTE WAHL FUR DIE SCHLICHTZERSPANUNG VON C-Stahl, legierter Stahl Schneidkante
/ C-STAHL, LEGIERTEM STAHL UND BAUSTAHL _ 3 18°
r Einsetzbar bei geringen Schnitttiefen und geringen g 2
M A £
Vorschubgeschwindigkeiten. a Flanke
Hervorragende Schnittleistung dank scharfer Schneidkante 070710203 04 R
FV und geringem Schnittwiderstand. f(mm/U) 84—
~ ERSTE WAHL FUR DIE LEICHTZERSPANUNG VON C-STAHL, C-Stahl, legierter Stahl ,
ik, LEGIERTEM STAHL UND BAUSTAHL _ 0 . Schneidkante
GroBer Spanwinkel sorgt fiir scharfe Schneidkante. E 2 18
Verhindert VerschweiBung der WSP und weif3e Triibungen der EL 1 Flanke
Oberflache. Fir die Schnitttiefe geeigneter Spanbrecher sorgt 0 0102 03 04 .
LP fur breite Spankontrolle. f(mm/U) 8 “—
M -
WIPER-WSP FUR DIE LEICHTE ZERSPANUNG VON C-STAHL, C-Stah, legierter Stahl ,
JPp.  LEGIERTEN STAHLEN, ROSTFREIEM STAHL UND GUSSEISEN _ 3 Jpern01zmm  Schneidkante
. Anders als bei herkdmmlichen Spanbrechern bleibt die E 2 T | 120
W\  Oberflachenqualitst auch bei einer Verdoppelung des P Flanke

Vorschubs pro Umdrehung erhalten. 0

0.12 mm
0.1 0.2 03 04 °
SW Scharfe Schneidkante dank positiver Primarfase. f(mm/U) 16 %F;/_
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MC6100 SERIE

SPANBRECHERSYSTEM FUR DAS DREHEN VON STAHL

11° POSITIVE WSP

N
c
g ‘ Eigenschaften Querschnitt Geometrie
]
MITTLERE ZERSPANUNG
ERSTE EMPFEHLUNG FUR MITTLERES ZERSPANEN VON C-Stah, legierter Stahl Schneidkante

A C-STAHL, LEGIERTEM STAHL UND BAUSTAHL 3 ‘ ‘ 18° 0.1 mm
— Excellente Balance von Verschleiffestigkeit und Bruchfestig- 2 S\’L/—
keit aufgrund flacher Primarfasen. Die breite Spankammer 1 t* Flanke
kontrolliert den zunehmenden Schnittwiderstand und verhindert 0 9707 03 04 18° 0.1mm
Vibrationen und Spanstau auch bei gréf3eren Schnitttiefen.

ap (mm)

C-Stahl, legierter Stahl .
ant fegierter >ta Schneidkante

MP
/ ‘ ERSTE WAHL FUR DIE MITTLERE ZERSPANUNG VON 3 ‘ ‘ 0.2 mm
C-STAHL, LEGIERTEM STAHL, BAUSTAHL UND GUSSEISEN ¢, 20°M
M = . Mit einer positiven WSP und einem groflen Spanwinkel wird £ : — 8°
| )

eine scharfe Schneidkante erzielt. Die Doppelgeometrie auf o~0.2mm Flanke
der Spanfléche bietet eine umfassende Spanabfuhr. 0 07020304 20 =
MV 8
C-Stahl, legierter Stahl

( " 3 L ‘ Schneidkante
ALTERNATIVER SPANBRECHER FUR DIE MITTLERE E 10°
ZERSPANUNG VON C-STAHL, UND LEGIERTEM STAHL £ !
Standardisierter Universalspanbrecher. & ’7 Flanke

07010203 04 100t—
Standard f (mm/U)

ZUR GUSSBEARBEITUNG

C-Stahl, legierter Stahl

¥ SPANBRECHER FUR DIE SCHWERZERSPANUNG VON _e 0
M GUSSEISEN E \
_ Glatt - Sehr effektiv fiir instabile Bearbeitungen durch hohe Pl
Kantenstabilitat. 007 07 03 04
Glatt f(mm/U)




NO036: MC6100 Serie

MC6115

SCHNITTLEISTUNG

DIN C45 BEARBEITUNG: VERSCHLEISSVERGLEICH BEI KONTINUIERLICHER TROCKENBEARBEITUNG

, 0.45
Material DIN Cké4b
WsP CNMG120408-C3 E 04 /
: 0.35 X
Ve (m/min) 300 E0
f(mm/U) 0.3 2 03 X /'
fam)
ap (mm) 1.5 % 0.25 /
Schnittmodus Trockenbearbeitung § 0.2
(9]
% 0.15 /
X
& o
L
0.05
U 1 1 1 1 1 1
0 10 20 30 40 50 60
MC6115 Herkémmlich A Herkémmlich B Schnittzeit (min)

10 min 10 min 8 min

DIN 100CRé6 BEARBEITUNG: VERSCHLEISSVERGLEICH BEI KONTINUIERLICHER NASSBEARBEITUNG

Material DIN 100Cr6 0.35
WSP CNMG120408-3 £ 03
Ve (m/min) 300 £ X
m 0.25
f(mm/U) 0.3 > // /
fam)
ap (mm) 1.5 T 02
Ny
Schnittmodus Nassbearbeitung E / /
o 0.15
z
R
c 0.1
©
o
0.05
" U 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
i 3 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32
MC6115 Herkdmmlich A Herkommlich B Schnittzeit (min)

12 min 12 min 12 min

DIN 42CRMO04 BEARBEITUNG: VERSCHLEISSVERGLEICH BEI KONTINUIERLICHER NASSBEARBEITUNG

Material DIN 41CrMok 0

WSP CNMG120408-32 /X /X
Ve (m/min) 350 0.4

f(mm/U) 0.3

ap (mm) 1.5

Schnittmodus Nassbearbeitung

o
[N

Flankenverschlei3 VB (mm)
o
w

o

0 T T T T T T T T
2 4 6 7 8 10 12 14

Schnittzeit (min)

Herkommlich A Herkommlich B
10 min 10 min 8 min

M :Mco115 AN B! C : Herkdmmliches Werkzeug
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MC6125

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER ZAHIGKEIT BEI UNTERBROCHENEM SCHNITT

Mittelwert
Material DIN 42CrMo4
WSP CNMG120408-x Mittelwert
Ve (m/min) 200
f(mm/U) 0.25 |
ap (mm) 1.5 @
Schnittmodus Nassbearbeitung E _ L
8 Mittelwert
MC6125 Herkdmmlich A Herkdémmlich B

MA-Spanbrecher

BEARBEITUNG VON DIN 20MNCR5: VERGLEICH DER VERSCHLEISSFESTIGKEIT BEI KONTINUIERLICHER
NASSBEARBEITUNG

Material DIN 20MNCr5 045
WsP CNMG120408-33 £ ™ X
X
Ve (m/min) 300 £ 035
f(mm/U) 0.3 S 03 X /
ap (mm) 1.5 g 0.25
Schnittmodus Nassbearbeitung @ 0.2 /
2 /
S 015 —
X
c
@ 0.1
L
0.05
0 1 1 1 1 1 1
. 0 10 20 30 40 50 60
B Schnittzeit (min)
MC6125 Herkdmmlich A
46 min 46 min

M :Mc6125 BAMIB! C : Herkdmmliches Werkzeug
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CNMG, CNMM

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
CNMG, CNMM

®

EPSR
80°

FP SA
L2 é“l .z

4

®

Standard

®
®
®

n n n
Bestellnummer < E = g Ic [ RE D1
®@® & & [
CNMG120402-FP F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-FP F [} * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FP F [} * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120402-FH F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-FH F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-FS F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120404-FY F [} * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FY F [} [} * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-LP L [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LP L [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LP L [ ] [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMGO09T304-SH L * [ ] 9.525 3.97 0.4 3.81
CNMGO09T308-SH L * [ J 9.525 3.97 0.8 3.81
CNMG120404-SH L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SA L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SA L [ ] * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-SA L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SW L [} * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SW L [} * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-SW L [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SY L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SY L [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
1/3
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CNMG, CNMM - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

N036: MC6100 Serie

eee

n n n
Bestellnummer < g = g ic S RE D1
®@® g g
CNMG120404-MP M ° ° ° 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MP M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MP M ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MP M * ° * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MP M * ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MP M * ° * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG090308-MS M * * 9.525 3.18 0.8 3.81
CNMG09T308-MS M * ° 9.525 3.97 0.8 3.81
CNMG120404-MS M * * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M ° * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-MA M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MA M ° ° * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M ° ° * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M ° ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-MH M * ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MH M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MH M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MH M * ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MH M * * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MH M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MH M * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MH M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MH M * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG090308 M * * 9.525 3.18 0.8 3.81
CNMG09T304 M * * * 9.525 3.97 0.4 3.81
CNMG09T308 M * * * 9.525 3.97 0.8 3.81
CNMG120404 M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408 M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412 M ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416 M ° ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608 M ° ° * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612 M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616 M ° ° * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190608 M ° ° * 19.05 6.35 0.8 7.93
CNMG190612 M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616 M ° ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-MW M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MW M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
2/3
10 WSP pro VPE Ny
[ P ) 106 e,

® / * =Erweiterung

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



N036: MC6100 Serie

CNMG, CNMM - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

eee

n n n
Bestellnummer < g = g Ic s RE D1
®@® g g
CNMG120408-RP R ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RP R ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RP R ° ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-RP R ° ° ° 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RP R ° ° ° 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RP R ° ° ° 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RP R ° ° ° 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-GH R * ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GH R * ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-GH R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-GH R * ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-GH R * ° 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-GH R * ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-GH R * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM120408-HX H * * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HX H * * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM160612-HX H * * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HX H * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HX H * ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HX H * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HX H * ° * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HX H ° * ° 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM120408-HL H ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HL H ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HL H ° 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HL H ° ° 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HL H * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HL H ° ° 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL H ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HL H * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HR H ° ° ° 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM190616-HV H * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HV H * * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HV H * ° ° 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM120408-HZ H ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HZ H ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HZ H * 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HZ H ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HZ H * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HZ H * ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HZ H * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM160612-HM H ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HM H * * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HM H ° ° 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM H ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HM H * * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HM H * * ° 25.4 9.52 2.4 9.12
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NO036: MC6100 Serie

DNMG, DNMX, DNMM, RNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse

DNMG, DNMX, DNMM

(Wiper)

® 6 6 & ©

a
Standard
& o
c S (Wiper)
eee . . g
Bestellnummer < E = g Ic [ RE D1
®® ¢ g

DNMG150402-FP F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-FP F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FP F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150602-FP F * * * 12.7 6.35 0.2 5.16
DNMG150604-FP F [ ] * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FP F [ J * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-FP F * * * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150402-FH F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-FH F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150602-FH F * * * 12.7 6.35 0.2 5.16
DNMG150604-FH F [ J * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FH F * * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150408-FS F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150404-FY F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FY F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150608-FY F [ ] [ ] * 12.7 6.35 0.8 5.16

1/3

(10 WSP pro VPE) N
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N036: MC6100 Serie

DNMG, DNMX, DNMM, RNMG - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

eee

n n n
Bestellnummer < g = g Ic s RE D1
®@® g g
DNMG110404-LP L ° ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-LP L ° ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LP L ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LP L ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LP L ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-LP L ° ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LP L ° ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LP L ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110404-SH L ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-SH L ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-SH L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-SH L * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-SH L * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-SH L * * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-SA L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SA L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-SA L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-SA L * ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-SA L * ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-SA L ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMX110404-SW L ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMX110408-SW L ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMX150404-SW L ° ° 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMX150408-SW L ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-SW L ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMX150604-SW L ° ° 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMX150608-SW L ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-SW L ° ° 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-SY L ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SY L ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150608-SY L ° ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150404-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-MP M * ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150604-MP M ° ° ° 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MP M ° ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MP M ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MP M ° ° ° 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG110408-MS M * ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-MS M * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MS M ° ° 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MS M * * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MS M * * 12.7 6.35 1.2 5.16
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DNMG, DNMX, DNMM, RNMG - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

N036: MC6100 Serie

eee

n n n
Bestellnummer < g = g ic S RE D1
®@® g g
DNMG110404-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
DNMG110408-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG110412-MA M ° * * 9.525 4.76 1.2 3.81
DNMG150404-MA M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M ° ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M ° ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MA M ° ° 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG150404-MH M * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MH M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MH M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MH M * * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MH M ° ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MH M ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110408 M * ° 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG 150404 M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408 M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412 M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416 M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG 150604 M ° ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608 M ° ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612 M ° ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616 M ° * * 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMX150408-MW M ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-MW M ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMX150608-MW M ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-MW M ° ° 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RP R ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RP R ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-RP R * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150608-RP R ° ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RP R ° ° ° 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-RP R ° ° ° 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG150408-GH R * ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GH R * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-GH R * ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GH R * ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMM150408-HL H * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMM150412-HL H * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMM150608-HL H ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HL H ° * 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMM150408-HZ H * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMM150412-HZ H * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMM150608-HZ H * ° * 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HZ H * * * 12.7 6.35 1.2 5.16
RNMG120400 M * ° * 12.0 4.76 — 5.16
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NO036: MC6100 Serie

SNMG, SNMM

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @
SNMG, SNMM oA oy
RE (g* . ‘ “
s :
EPSR |c Standard RP GH
90° . iy 7
& & =
—— —
HZ HM
7 ) :
—
66 . g 5
Bestellnummer = o ® Ic [ RE D1
@@ i : &
w
= = Z >
SNMG120404-FP F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-FP F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-FH F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120404-LP L [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-LP L [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-LP L [} [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-SH L * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-SH L * [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-SA L * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-SA L * [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-SA L [ ] [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-SY L [ J * * 12.7 4.76 0.8 5.16
1/3
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SNMG, SNMM - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

N036: MC6100 Serie

eee

n n n
Bestellnummer < g = g ic S RE D1
®@® g g
SNMG120404-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MS M * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG150608-MA M * ° * 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MA M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MA M * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MA M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MA M ° ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-MH M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MH M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG190612-MH M * ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MH M * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG090304 M * ° * 9.525 3.18 0.4 3.81
SNMG090308 M ° ° * 9.525 3.18 0.8 3.81
SNMG120404 M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408 M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412 M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416 M * ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG120420 M * ° * 12.7 4.76 2.0 5.16
SNMG150612 M ° ° * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616 M * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612 M ° ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616 M ° ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
2/3
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N036: MC6100 Serie

SNMG, SNMM - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

eee

n n n
Bestellnummer < g = g Ic s RE D1
®@® g g

SNMG120408-RP R ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RP R ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RP R ° ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RP R ° ° ° 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RP R ° ° * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RP R ° ° ° 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RP R ° ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-GH R * ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GH R * ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GH R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-GH R * ° 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-GH R ° ° 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-GH R * ° 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-GH R * ° 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM120408-HX H * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HX H * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HX H * * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HX H * ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HX H * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HX H ° * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HX H * * ° 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HX H * * ° 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM120408-HL H ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HL H ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HL H ° ° 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HL H ° * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HL H ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HL H * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HR H ° * ° 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HR H ° * ° 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM190616-HV H * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HV H * * * 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HV H * ° ° 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HV H * ° ° 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM120408-HZ H * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HZ H * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HZ H * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HZ H * ° ° 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HZ H * ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM150612-HM H * * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HM H * * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HM H ° * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HM H * ° 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HM H * * ° 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HM H * * ° 25.4 9.52 2.4 9.12
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N036: MC6100 Serie

TNMG, TNMX, TNMM

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
TNMG, TNMX, TNMM

EPSR

60°

RE

®
®
®

[Te] el o
Bestellnummer E g = g IC S RE D1
®@® : 3§ Es
TNMG160402-FP F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-FP F [ J * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FP F * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-FP F * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160402-FH F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-FH F [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FH F [ J * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-FS F * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FS F * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-FY F [} [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FY F [ J * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-LP L [ ) [ J * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LP L [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LP L [ J [ J * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-LP L [ J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-LP L [ J [} * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-SH L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SH L * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408-SH L * * 12.7 4.76 0.8 5.16
1/3
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N036: MC6100 Serie

TNMG, TNMX, TNMM - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

eee

n n n
Bestellnummer < g = g Ic s RE D1
®@® g g

TNMG160404-SA L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SA L * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-SA L * ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-SA L ° * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-SA L * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMX160404-SW L ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMX160408-SW L ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-SY L ° * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SY L ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MP M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-MS M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MS M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160404-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MA M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG270608-MA M * * * 15.875 6.35 0.8 6.35
TNMG270612-MA M * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG160404-MH M * ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MH M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MH M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MH M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MH M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG110304 M * ° * 6.35 3.18 0.4 2.26
TNMG110308 M * * * 6.35 3.18 0.8 2.26
TNMG160304 M * * * 9.525 3.18 0.4 3.81
TNMG160308 M * * * 9.525 3.18 0.8 3.81
TNMG 160404 M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408 M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412 M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160416 M * * * 9.525 4.76 1.6 3.81
TNMG220404 M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
TNMG220408 M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412 M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416 M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270608 M * * * 15.875 6.35 0.8 6.35
TNMG270612 M * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG270616 M * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
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N036: MC6100 Serie

TNMG, TNMX, TNMM - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

eee

n n n
Bestellnummer < g = g ic S RE D1
®@® g g

TNMX160408-MW M ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMX160412-MW M ° ° 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404R-ES M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160404L-ES M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408R-ES M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408L-ES M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408R-ES M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220408L-ES M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-RP R ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RP R ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-RP R ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RP R ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-RP R ° ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270612-RP R * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG270616-RP R * * * 15.875 6.35 1.6 6.35
TNMG160408-GH R * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-GH R * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-GH R * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GH R * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-GH R * * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270612-GH R * * * 15.875 6.35 1.2 6.35
TNMG270616-GH R * * 15.875 6.35 1.6 6.35
TNMM160408-HL H ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HL H ° ° 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMM220408-HL H ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMM220412-HL H ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HL H * * 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMM160408-HZ H * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HZ H * * 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMM220408-HZ H * ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMM220412-HZ H * ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HZ H * ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
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N036: MC6100 Serie

VNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @ @ @
VNMG FP FH FS LP SH SA
J # —-«'J‘_f o '_I_‘..ﬂ
EPSR MP MS MA MH Standard
350 IC
P N
Bestellnummer S g . g Ic S RE D1
@O g [
VNMG160402-FP F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-FP F ° * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FP F * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-FP F * * * 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160402-FH F * * * 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-FH F * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FH F * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-FS F * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FS F * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-LP L ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LP L ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-SH L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-SH L * * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-SA L * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-SA L * ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MP M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-MP M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160404-MS M * ° 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MH M * * * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MH M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG 160404 M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408 M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412 M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
11
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N036: MC6100 Serie

WNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
WNMG

EPSR
80°

(Wiper)
@eee . 5
Bestellnummer < E = g Ic S RE D1
®@® ¢ & s
WNMG080402-FP F * * * 12.7 4.76 0.2 5.16
WNMG080404-FP F * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FP F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-FP F * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-FH F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FH F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-FS F * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FS F * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080408-FY F * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG06T304-LP L * * [ ] 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-LP L [ ] * [ ] 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-LP L [ ] [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-LP L [ ] [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-LP L [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LP L [} [} * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LP L [} [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG06T304-SH L [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-SH L [ ] [ ] 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-SH L * [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-SH L [ ] * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SH L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SH L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SH L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SA L * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SA L * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SA L * * * 12.7 4.76 1.2 5.16
1/2
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WNMG - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

N036: MC6100 Serie

eee

n n n
Bestellnummer < g = g Ic s RE D1
®@® g g
WNMG060404-SW L ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-SW L ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-SW L ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SW L ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SW L ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-SY L ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG06T304-MP M ° ° ° 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG04T308-MP M ° ° ° 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MP M ° ° ° 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG060404-MP M ° ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MP M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MP M ° ° ° 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MP M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MP M ° ° * 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG06T304-MS M * ° 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MS M * * 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG060404-MS M * * 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MS M * * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-MS M * * * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MS M * * * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MS M * * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG06T304-MA M * ° 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-MA M * ° 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMG06T312-MA M * * 9.525 3.97 1.2 3.81
WNMG060404-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-MA M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M * ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MA M ° ° 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG100612-MA M * * 15.875 6.35 1.2 6.35
WNMG080404-MH M * ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MH M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MH M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404 M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408 M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412 M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060408-MW M ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MW M ° ° * 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-MW M ° ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MW M ° ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-RP R ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RP R ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RP R ° ° 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-GH R * ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GH R * ° * 12.7 4.76 1.2 5.16
2/2
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N036: MC6100 Serie

VBMT

5° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @ @

VBMT FP FV LP MP MV
B e
EPSR
350
@06 . o o
Bestellnummer E g = g Ic S RE D1
®@® ¢ & B
VBMT110302-FP F [ J [ J * 6.35 3.18 0.2 2.9
VBMT110304-FP F [ J [ J * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FP F [ J * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FP F [} [ J * 9.525 4.76 0.4 WA
VBMT160408-FP F [ [ * 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT160412-FP F [ J [ ) [ J 9.525 4.76 1.2 4.4
VBMT110304-FV F [ J [ J * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FV F [ J * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FV F [} [ J * 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-FV F [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 WA
VBMT110304-LP L [ [ * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-LP L [ [ * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-LP L [ J [ J * 95725 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-LP L [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT160412-LP L [ J [ J [ J 9.525 4.76 1.2 4.4
VBMT160404-MP M [ J [ J * 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-MP M [ J [ J * 9.525 4.76 0.8 WA
VBMT110304-MV M [ * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M [ J * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M [ J * 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MV M * * 9.525 4.76 0.8 4.4
11
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NO036: MC6100 Serie

TBMT, WBMT

5° POSITIVE WSP (MIT LOCH)
M-Klasse @

TBMT y
RE A
E r= ='K
AN @
EPSR 5
£0° ic s M
o
i
EPSR
80°
AN
5o
e . o 5
Bestellnummer = o 3 Ic [ RE D1
© © =y
o o fa)
= = 4 =
TBMT060102-FV F [} [} 3.97 1.59 0.2 2.3
TBMT060104-FV F [} [} 3.97 1.59 0.4 2.3
WBMTL30202R-MV M [ ] * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30202L-MV M * * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30204R-MV M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
WBMTL30204L-MV M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
11
(10 WSP pro VPE) N
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N036: MC6100 Serie

CCMT, CCMH

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @

EA!A;’U

[Wlper]
EPSR @ @ @
80° MP MV MW
-~ e
Bestellnummer S g . g Ic S RE D1
@O g [

CCMT060202-FP F ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FP F ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMTO09T302-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.2 YA
CCMTO09T304-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
CCMTO09T308-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
CCMT060202-FV F ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-FV F ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMTO09T302-FV F ° * 9.525 3.97 0.2 A
CCMT09T304-FV F ° * 9.525 3.97 0.4 bt
CCMTO09T308-FV F ° * 9.525 3.97 0.8 A
CCMT060202-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMTO09T302-LP L ° ° ° 9.525 3.97 0.2 b
CCMT09T304-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
CCMTO09T308-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
CCMT060202-SW L ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-SW L ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-SW L ° ° ° 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMTO09T302-SW L ° ° * 9.525 3.97 0.2 A
CCMTO09T304-SW L ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
CCMTO09T308-SW L ° ° ° 9.525 3.97 0.8 A

1/2
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CCMT, CCMH - 7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

N036: MC6100 Serie

eee

o o o
Bestellnummer E g = g IC S RE D1
®@® :: 3 [

CCMT060202-MP M [ [ * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MP M [ [ * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MP M (J [ J * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT080302-MP M * * 7.94 3.18 0.2 3.4
CCMT080304-MP M (] * 7.94 3.18 0.4 3.4
CCMT080308-MP M [ J * 7.94 3.18 0.8 3.4
CCMTO09T302-MP M [ [ * 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMTO09T304-MP M [ J [ * 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMTO09T308-MP M [ [ * 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MP M (J (] * 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MP M (J [ J * 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MP M [ [ * 12.7 4.76 1.2 515
CCMHO060202-MV M [ * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMHO060204-MV M [ * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060204-MW M [ [ * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MW M (] (J * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T304-MW M (J [ J * 9.525 3.97 0.4 4b
CCMT09T308-MW M (J (] * 9.525 3.97 0.8 bk
CCMT120404-MW M [ [ ] * 12.7 4.76 0.4 55
CCMT120408-MW M [ [ * 12.7 4.76 0.8 515

2/2
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N036: MC6100 Serie

DCMT, DCMX

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @

DCMT, DCMX

EPSR
55°

b
T
-
15

®
®
®

n n n
Bestellnummer S g . g Ic S RE D1
@O g [

DCMT070202-FP F ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-FP F ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.2 YA
DCMT11T304-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
DCMT070202-FV F ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-FV F ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-FV F ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-FV F ° * 9.525 3.97 0.2 bt
DCMT11T304-FV F ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-FV F ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
DCMT070202-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.2 b
DCMT11T304-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
DCMX070202-SW L ° ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMX070204-SW L ° ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMX070208-SW L ° ° ° 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMX11T302-SW L ° ° ° 9.525 3.97 0.2 A
DCMX11T304-SW L ° ° ° 9.525 3.97 0.4 A
DCMX11T308-SW L ° ° ° 9.525 3.97 0.8 A

1/2
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N036: MC6100 Serie

DCMT, DCMX - 7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

eee

n n n
Bestellnummer < g = g Ic s RE D1
®@® § [

DCMT070202-MP M ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MP M ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MP M ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.2 A
DCMT11T304-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
DCMT11T312-MP M ° ° 9.525 3.97 1.2 A
DCMT150404-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.4 5.5
DCMT150408-MP M ° ° * 12.7 4.76 0.8 55
DCMT150412-MP M ° ° 12.7 4.76 1.2 55
DCMT070202-MV M ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MV M ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MV M ° ° * 9.525 3.97 0.2 A
DCMT11T304-MV M ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
DCMT11T308-MV M ° * * 9.525 3.97 0.8 A

2/2
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NO036: MC6100 Serie

RCMT, RCMX, SCMT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse

®

RCMT, RCMX Standard RR

o®

FP

b

SCMT

RE

EPSFK Ic

90° T

®
®
®

[Te] n n
Bestellnummer < g = E Ic [ RE D1
®@® ¢ & s

RCMT0602M0 M [ J [ J 6 2.38 — 2.8
RCMT0803M0 M [} [} 8 3.18 — 3.4
RCMX1003M0 M [ ] [ ] * 10 3.18 — 3.6
RCMX1204M0 M * [ ] * 12 4.76 — 4.2
RCMX1606M0 M * [ ] * 16 6.35 — 5.2
RCMX2006M0 M [ J [ J [ J 20 6.35 — 6.5
RCMX2507M0 M * [} * 25 7.94 — 7.2
RCMX3209M0 M * * * 32 9.52 — 9.5
RCMX1606M0-RR R * [ ] [} 16 6.35 — 5.2
RCMX2006M0-RR R [ ] * [ ] 20 6.35 — 6.5
RCMX2507M0-RR R * [ ] [ ] 25 7.94 — 7.2
RCMX3209M0-RR R * * * 32 9.52 — 9.5
SCMT09T304-FP F [ J [ J * 9.525 3.97 0.4 WA
SCMT09T308-FP F [} [ J * 9.525 3.97 0.8 WA
SCMT09T304-FV F [ ] * 9.525 3.97 0.4 WA
SCMT09T304-LP L [ ] [ ] * 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-LP L [ ] [ ] * 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT09T304-MP M [ ] [ ] * 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-MP M [} [ J * 9.525 3.97 0.8 WA
SCMT120404-MP M [ J [ J * 12.7 4.76 0.4 5.5
SCMT120408-MP M [} [} * 12.7 4.76 0.8 5.5
SCMT120412-MP M [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.5

11
10 WSP pro VPE N
[ P ) 109 e,
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N036: MC6100 Serie

TCMT, TCMX

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @ @
TCMT, TCMX FP FV LP swW MP
A\ Sk J A
A & Vi R
= — —
(Wiper)
EPSR
60°
Bestellnummer S g . g Ic S RE D1
@O g [
TCMT090202-FP F ° * * 5.56 2.38 0.2 2.5
TCMT090204-FP F ° ° * 5.56 2.38 0.4 25
TCMT110202-FP F ° * * 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-FP F ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FP F ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT110204-FV F ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT16T304-FV F ° * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT090204-LP L ° ° * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-LP L ° * * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110202-LP L ° ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LP L ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT16T308-LP L ° ° * 9.525 3.97 0.8 bt
TCMX090204-SW L ° ° ° 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMX110204-SW L ° ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT090204-MP M ° * * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MP M ° * * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110202-MP M ° ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-MP M ° * * 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MP M ° * * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT130304-MP M ° ° * 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.4 A
TCMT16T308-MP M ° ° * 9.525 3.97 0.8 A
TCMT16T312-MP M ° ° * 9.525 3.97 1.2 A
171

10 WSP pro VPE N
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N036: MC6100 Serie

VCMT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

VCMT

M-Klasse @ @ @ @ @
FP FV LP MP MV

|
EPSR

350
Bestellnummer S g . g Ic S RE D1
®@® $ [

VCMT080202-FP F ° ° ° 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-FP F ° ° ° 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT110302-FP F ° ° * 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-FP F ° ° * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-FP F ° ° * 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-FP F ° ° * 9.525 4.76 0.8 bt
VCMT080202-FV F ° * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-FV F ° * 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT160404-FV F ° ° * 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-FV F ° ° * 9.525 4.76 0.8 A
VCMT080202-LP L ° * * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-LP L ° ° * 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMT110304-LP L ° ° * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-LP L ° ° * 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LP L ° ° * 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-LP L ° ° * 9.525 4.76 0.8 bk
VCMT110304-MP M ° ° * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.4 bk
VCMT160408-MP M ° ° * 9.525 4.76 0.8 bb
VCMT160412-MP M ° * * 9.525 4.76 1.2 A
VCMT080202-MV M * * 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-MV M ° * 4.76 2.38 0.4 2.4

171
10 WSP pro VPE Ny
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N036: MC6100 Serie

WCMT, XCMT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

WCMT

M-Klasse @
FV

EPSR
80° /

D1

SVX
-
IC
XCMT
st e |
[Te] n n
Bestellnummer < g = E Ic [ RE D1
s & B3
WCMT020102-FV F [} 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMT020104-FV F [} 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-FV F [ ] 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-FV F [ ] 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMTO040202-FV F [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-FV F [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT06T302-FV F [} 9.525 3.97 0.2 WA
WCMT06T304-FV F [} 9.525 3.97 0.4 WA
WCMT020102-MP M * * * 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMT020104-MP M * * * 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-MP M * * 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-MP M * * 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT040202-MP M * * * 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-MP M * * * 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMT040208-MP M * * 6.35 2.38 0.8 2.8
WCMT06T304-MP M * * * 9.525 3.97 0.4 WA
WCMT06T308-MP M * * * 9.525 3.97 0.8 4.4
XCMT150304-SVX F [ ] * 6.35 3.18 0.4 2.85
XCMT150308-SVX F [ J * 6.35 3.18 0.8 2.85
11
10 WSP pro VPE N
( P ) 109 Ve,
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N036: MC6100 Serie

CPMH

11° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
CPMH

®
®
®

FP

FV

LP

)
\

¥

W

o |

o

3 -e 3

EPSR
80° MV Standard
S S
Bestellnummer S g . g Ic S RE D1
®@® g g
CPMH080202-FP F ° ° 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-FP F ° ° 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-FP F ° ° 9.525 3.18 0.2 4.5
CPMH090304-FP F ° ° 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-FP F ° ° 9.525 3.18 0.8 45
CPMH080202-FV F * * 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-FV F ° * 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH090302-FV F * * 9.525 3.18 0.2 45
CPMH090304-FV F ° * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-FV F ° * 9.525 3.18 0.8 45
CPMH080202-LP L ° * 7.94 2.38 0.2 3.5
CPMH080204-LP L ° ° * 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-LP L ° ° ° 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090302-LP L ° * 9.525 3.18 0.2 45
CPMH090304-LP L ° * * 9.525 3.18 0.4 45
CPMH090308-LP L ° * * 9.525 3.18 0.8 4.5
CPMH080204-MP M ° ° ° 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MP M ° ° ° 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MP M ° ° ° 9.525 3.18 0.4 45
CPMH090308-MP M ° ° ° 9.525 3.18 0.8 45
CPMH080204-MV M ° * 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MV M ° * 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MV M ° * 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-MV M ° * 9.525 3.18 0.8 45
CPMH080204 M * ° 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208 M * ° 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304 M * ° 9.525 3.18 0.4 45
CPMH090308 M * ° * 9.525 3.18 0.8 45
1”7
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N036: MC6100 Serie

TPMH, TPMX

11° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @
TPMH, TPMX FP FV LP SW
RE
= Ul /A '\
s8488
F /N - T
* l (Wiper)
A it @
EPSR S -
600 MV
AN
N
e
Bestellnummer S g . g Ic S RE D1
@O g g
TPMH090202-FP F ° ° ° 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-FP F ° ° ° 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-FP F ° ° ° 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-FP F ° ° ° 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-FP F ° ° ° 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH080202-FV F * * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-FV F * * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-FV F * * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-FV F ° * 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-FV F * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-FV F ° ° * 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-FV F ° ° * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-FV F ° * 9.525 3.18 0.2 A
TPMH160304-FV F ° * * 9.525 3.18 0.4 b
TPMH160308-FV F ° * 9.525 3.18 0.8 A
TPMH080202-LP L ° * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-LP L ° * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-LP L ° * * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-LP L ° ° * 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110302-LP L ° * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-LP L ° ° * 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LP L ° * * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-LP L ° * * 9.525 3.18 0.2 bk
TPMH160304-LP L ° * * 9.525 3.18 0.4 A
TPMH160308-LP L ° * * 9.525 3.18 0.8 bib
TPMX090202-SW L ° ° ° 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMX090204-SW L ° ° ° 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMX090208-SW L ° ° ° 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMX110302-SW L ° ° ° 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMX110304-SW L ° ° ° 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMX110308-SW L ° ° ° 6.35 3.18 0.8 3.4
1/2
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102

TPMH, TPMX - 11° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

N036: MC6100 Serie

eee

n n n
Bestellnummer < g = g ic s RE D1
®@® g g
TPMH080202-MV M ° * 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-MV M ° * 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090202-MV M ° * 5.56 2.38 0.2 2.9
TPMH090204-MV M ° * 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M ° * 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110302-MV M ° * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M ° * 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M ° * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M ° * 9.525 3.18 0.4 A
TPMH160308-MV M * * 9.525 3.18 0.8 A
2/2
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N036: MC6100 Serie

WPMT

11° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @
WPMT —w
EPSR
80° A
/(P
L
AN
11°
RE i | s |
@eeM . o 5
Bestellnummer = 8 = Ic 3 RE D1
@® i : &
w
= = Z >
WPMT040202-MV M ° * 6.35 2.38 0.2 2.8
WPMT040204-MV M * * 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M * * 9.525 3.18 0.4 44
WPMT060308-MV M ) * 9.525 3.18 0.8 4t
171
(10 WSP pro VPE) N
e,

® / *x =Erweiterung
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NO036: MC6100 Serie

SPMR, SPMN

11° POSITIVE WSP (OHNE LOCH)

M-Klasse @@
SPMR, SPMN Standard Glatt
RE
-
AN
11°
Ic S
©ee . . .
Bestellnummer = S = Ic S RE D1
@O $ g
(&) o m O
= = z [
SPMR090304 M * * * 9.525 3.18 0.4 =
SPMR090308 M ) * * 9.525 3.18 0.8 —
SPMR120304 M ) * * 12.7 3.18 0.4 =
SPMR120308 M ) * * 12.7 3.18 0.8 —
SPMN090308 = * 9.525 3.18 0.8 =
SPMN120304 — * 12.7 3.18 0.4 —
SPMN120308 ) 12.7 3.18 0.8 =
SPMN120312 — ) * 12.7 3.18 1.2 —
171
(10 WSP pro VPE) N
11 wc’
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N036: MC6100 Serie

TPMR, TPMN

11° POSITIVE WSP (OHNE LOCH)
M-Klasse @ @ @ @@

TPMR; TPMN Standard Glatt

RE
\
AN
110
Ic s |

eee

n n n
Bestellnummer S g . g Ic S RE D1
@O g g

TPMR160304-FV F ° ° 9.525 3.18 0.4 —
TPMR110304-LP L ° ° 6.35 3.18 0.4 =
TPMR110308-LP L ° ° 6.35 3.18 0.8 -
TPMR160304-LP L ° ° ° 9.525 3.18 0.4 =
TPMR160308-LP L ° ° ° 9.525 3.18 0.8 -
TPMR110304-MP M ° ° ° 6.35 3.18 0.4 =
TPMR110308-MP M ° ° ° 6.35 3.18 0.8 -
TPMR160304-MP M ° ° ° 9.525 3.18 0.4 =
TPMR160308-MP M ° ° ° 9.525 3.18 0.8 -
TPMR110304 M ° * * 6.35 3.18 0.4 =
TPMR110308 M ° * * 6.35 3.18 0.8 -
TPMR160304 M ° * * 9.525 3.18 0.4 =
TPMR160308 M ° * * 9.525 3.18 0.8 -
TPMR160312 M ° * 9.525 3.18 1.2 =
TPMN110304 — ° 6.35 3.18 0.4 —
TPMN110308 = * 6.35 3.18 0.8 =
TPMN 160304 — ° 9.525 3.18 0.4 -
TPMN160308 = ° 9.525 3.18 0.8 =
TPMN160312 — * 9.525 3.18 1.2 -
TPMN220404 = * 12.7 4.76 0.4 =
TPMN220408 — * * 12.7 4.76 0.8 —
TPMN220412 = * 12.7 4.76 1.2 =

1
10 WSP pro VPE N
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NO036: MC6100 Serie

MC6100 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NEGATIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Schnitt- @@ Anforderung  Sorte ‘ Ve f

Material Eigenschaften bedingungen @ ap
e F 1 MC6125 FY 385-605 0.09-0.23 0.20-0.80
s F 2 MC6135 FY 315-480 0.09-0.23 0.20-0.80

Baustahl <180 HB
s L 1 MC6125 SY 350-550 0.16-0.33 0.50-1.20
s L 2 MC6135 SY 290-435 0.16-0.33 0.50-1.20
[ ) F 1 MC6115 FP 250-480 0.08-0.25 0.10-1.00
[ ) F 2 MC6125 FP 275-425 0.08-0.25 0.10-1.00
([ ) L 1 MC6115 LP 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
([ ] L 2 MC6125 LP 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
o L 3 MC6115 SH 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 4 MC6125 SH 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 5 MC6115 SA 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ ) L 6 MC6125 SA 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
([ ) L 7 MC6115 SW 250-480 0.10-0.50 0.30-2.50
([ ] L 8 MC6125 SW 275-425 0.10-0.50 0.30-2.50
([ ) M 1 MC6115 MP 230-440 0.16-0.50 0.30-4.00
() M 2 MC6125 MP 250-390 0.16-0.50 0.30-4.00

) [ ) M 3 MC6115 MA 230-440 0.20-0.50 0.30-4.00

C-Stahl und legierter Stahl 180 - 280 HB
[ ) M 4 MC6125 MA 250-390 0.20-0.50 0.30-4.00
[ ) M 5 MC6115 Std 230-440 0.25-0.60 1.50-5.00
([ ] M 6 MC6125 Std 250-390 0.25-0.60 1.50-5.00
([ ) M 7 MC6115 MW 230-440 0.20-0.60 0.90-4.00
([ ] M 8 MC6125 MW 250-390 0.20-0.60 0.90-4.00
() R 1 MC6115 RP 215-415 0.25-0.60 1.50-6.00
[ ) R 2 MC6125 RP 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
[ ) R 3 MC6115 GH 215-415 0.25-0.60 1.50-6.00
[ ) R 4 MC6125 GH 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
([ ) H 1 MC6125 HX 210-330 0.50-1.26 3.00-11.00
([ ] H 2 MC6135 HX 170-260 0.50-1.26 3.00-11.00
() H 3 MC6125 HV 175-270 0.58-1.26 4.00-12.00
[ ) H 4 MC6135 HV 140-215 0.58-1.26 4.00-12.00

1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5°/7°/11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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MC6100 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NEGATIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Schnitt- @@ Anforderung  Sorte ‘ Ve f

Material Eigenschaften bedingungen @ ap
[ 4 F 1 MC6115 FP 250-480 0.08-0.25 0.10-1.00
([ 4 F 2 MC6125 FP 275-425 0.08-0.25 0.10-1.00
[ < L 1 MC6115 LP 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ < L 2 MC6125 LP 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ 4 L 3 MC6115 SH 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ - L 4 MC6125 SH 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ 4 L 5 MC6115 SA 250-480 0.10-0.40 0.30-2.00
[ S L 6 MC6125 SA 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
[ < L 7 MC6115 SW 250-480 0.10-0.50 0.30-2.50
[ < L 8 MC6125 SW 275-425 0.10-0.50 0.30-2.50
[ 4 M 1 MC6125 MP 250-390 0.16-0.50 0.30-4.00
[ - M 2 MC6135 MP 205-310 0.16-0.50 0.30 - 4.00
[ 4 M 3 MC6125 MA 250-390 0.20-0.50 0.30-4.00
) ([ S M 4 MC6135 MA 205-310 0.20-0.50 0.30-4.00
C-Stahl und legierter Stahl 180 - 280 HB
[ 4 M 5 MC6125 MH 250-390 0.20-0.55 1.00-4.00
( < M 6 MC6135 MH 205-310 0.20-0.55 1.00-4.00
[ < M 7 MC6125 Std 250-390 0.25-0.60 1.50-5.00
[ 4 M 8 MC6135 Std 205-310 0.25-0.60 1.50-5.00
[ 4 M 9 MC6125 MW 250-390 0.20-0.60 0.90-4.00
[ S M 10 MC6135 MW 205-310 0.20-0.60 0.90 - 4.00
[ 4 R 1 MC6135 RP 190-290 0.25-0.60 1.50-6.00
([ 4 R 2 MC6125 RP 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
[ < R 3 MC6135 GH 190-290 0.25-0.60 1.50-6.00
[ < R 4 MC6125 GH 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
[ 4 H 1 MC6135 HX 170-260 0.50-1.26 3.00-11.00
[ - H 2 MC6125 HX 210-330 0.50-1.26 3.00-11.00
[ 4 H 3 MC6135 HV 140-215 0.58-1.26 4.00-12.00
[ S H 4 MC6125 HV 175-270 0.58-1.26 4.00-12.00

1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5°/7°/11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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MC6100 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NEGATIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Schnitt- @@ Anforderung  Sorte ‘ Ve f

Material Eigenschaften bedingungen @ ap
g B 1 MC6135 FP 245-370 0.08-0.25 0.10-1.00
g F 2 MC6125 FP 300-465 0.08-0.25 0.10-1.00
s L 1 MC6135 LP 225-340 0.10-0.40 0.30-2.00
£ S L 2 MC6125 LP 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
E L 3 MC6135 SH 225-340 0.10-0.40 0.30-2.00
g L 4 MC6125 SH 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
g L 5 MC6135 SA 225-340 0.10-0.40 0.30-2.00
E S L 6 MC6125 SA 275-425 0.10-0.40 0.30-2.00
£ M 1 MC6135 MP 205-310 0.16-0.50 0.30-4.00
£ S M 2 MC6125 MP 250-390 0.16-0.50 0.30-4.00
Es M 3 MC6135 MA 205-310 0.20-0.50 0.30-4.00
) g M 4 MC6125 MA 250-390 0.20-0.50 0.30-4.00
C-Stahl und legierter Stahl 180 - 280 HB
g M 5 MC6135 MH 205-310 0.20-0.55 1.00-4.00
g M 6 MC6125 MH 250-390 0.20-0.55 1.00-4.00
E M 7 MC6135 Std 205-310 0.25-0.60 1.50-5.00
E M 8 MC6125 Std 250-390 0.25-0.60 1.50-5.00
& M 9 MC6135 MW 205-310 0.20-0.60 0.90 - 4.00
g M 10 MC6125 MW 250-390 0.20-0.60 0.90-4.00
g R 1 MC6135 RP 190-290 0.25-0.60 1.50 - 6.00
E R 2 MC6125 RP 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
Cs R 3 MC6135 GH 190-290 0.25-0.60 1.50 - 6.00
g R 4 MC6125 GH 235-370 0.25-0.60 1.50-6.00
s H 1 MC6135 HX 170 -260 0.50-1.26 3.00-11.00
g H 2 MC6125 HX 210-330 0.50-1.26 3.00-11.00

1. Empfohlene Schnittdaten fir 5°/7°/11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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MC6100 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

5°, 7° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Schnitt- @@ Anforderung  Sorte ‘ Ve f

Material Eigenschaften bedingungen @ ap
[ < F 1 MC6115 FP 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
[ 4 F 2 MC6115 Fv 295-570 0.04-0.20 0.20-0.90
([ 4 L 1 MC6115 LP 295-570 0.06-0.25 0.20-1.00
[ 4 L 2 MC6115 SW 295-570 0.06-0.24 0.20-1.50
[ S M 1 MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M 2 MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ < M 8 MC6115 MW 245-475 0.10-0.35 0.80-2.50
E 3 F 1 MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90

Baustahl <180 HB
s F 2 MC6135 FP 265-400 0.04-0.20 0.20-0.90
s L 1 MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
S L 2 MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
kS L 3 MC6125 SW 320-505 0.06-0.24 0.20-1.50
E3 M 1 MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 2 MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 3 MC6125 MV 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 4 MC6125 MW 270-420 0.10-0.35 0.80-2.50
([ S F 1 MC6115 FP 220-420 0.04-0.20 0.20-0.90
[ 4 F 2 MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
[ S F 3 MC6115 FV 220-420 0.04-0.20 0.20-0.90
[ < L 1 MC6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00
[ < L 2 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
[ 4 M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M 2 MC6115 MP 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M 3 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
([ S M 4 MC6115 MV 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00

C-Stahl und legierter Stahl 180 - 280 HB [ 4 M 5 MC6115 MW 180-350 0.10-0.35 0.80-2.50
-3 B 1 MC6125 [FIP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
E F 2 MC6135 FP 195-295 0.04-0.20 0.20-0.90
s F 3 MC6125 FV 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
s L 1 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
S L 2 MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
E 1 L 3 MC6125 SW 240-370 0.06-0.24 0.20-1.50
E3 M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
£ g M 2 MC6135 MP 160-245 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 3 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00

1. Empfohlene Schnittdaten fir 5°/7°/11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.

2. Bitte scannen Sie den QR-Code, um eine Broschiire mit den empfohlenen Bedingungen fiir den XCMT-Profilhalter zu
erhalten.
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MC6100 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

5°, 7° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Schnitt- @@ Anforderung  Sorte ‘ Ve f

Material Eigenschaften bedingungen @ ap
([ S B 1 MC6115 FP 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
[ 4 F 2 MC6115 FV 155-295 0.04-0.20 0.20-0.90
[ < L 1 MC6115 LP 155-295 0.06-0.25 0.20-1.00
[ 4 M 1 MC6115 MP 130-245 0.08-0.30 0.30-2.00
([ 4 M 2 MC6115 MV 130-245 0.08-0.30 0.30-2.00
) E S F 1 MC6125 FP 170-265 0.04-0.20 0.20-0.90
C-Stahl und legierter Stahl 280 - 350 HB
E F 2 MC6135 FP 135-210 0.04-0.20 0.20-0.90
E S L 1 MC6125 LP 170-265 0.06-0.25 0.20-1.00
s L 2 MC6135 LP 135-210 0.06-0.25 0.20-1.00
Eg M 1 MC6125 MP 140-220 0.08-0.30 0.30-2.00
£ M 2 MC6135 MP 115-175 0.08-0.30 0.30-2.00
S M 3 MC6125 MV 140-220 0.08-0.30 0.30-2.00

1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5°/7°/11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.

2. Bitte scannen Sie den QR-Code, um eine Broschiire mit den empfohlenen Bedingungen fiir den XCMT-Profilhalter zu
erhalten.
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MC6100 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

11° POSITIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Schnitt- @@ Anforderung  Sorte ‘ Ve f

Material Eigenschaften bedingungen @ ap
[ < F 1 MC6125 FP 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
[ 4 F 2 MC6125 Fv 320-505 0.04-0.20 0.20-0.90
([ 4 L 1 MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
[ 4 L 2 MC6115 R-Std 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
[ S M 1 MC6125 MP 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
[ 4 M 2 MC6115 MP 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
Baustahl <180 HB [ < M 8 MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
[ < M 4 MC6115 MV 245-475 0.08-0.30 0.30-2.00
s L 1 MC6125 LP 320-505 0.06-0.25 0.20-1.00
s L 2 MC6135 LP 265-400 0.06-0.25 0.20-1.00
S M 1 MC6125 MP 270 - 420 0.08-0.30 0.30-2.00
kS M 2 MC6135 MP 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
E3 M 8 MC6125 MV 270-420 0.08-0.30 0.30-2.00
s M 4 MC6135 MV 220-330 0.08-0.30 0.30-2.00
[ < F 1 MC6125 FP 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
[ 4 F 2 MC6125 Fv 240-370 0.04-0.20 0.20-0.90
([ S L 1 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
[ 4 L 2 MC6115 LP 220-420 0.06-0.25 0.20-1.00
[ S M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
[ < M 2 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
) [ < M 8 MC6115 R-Std 180-350 0.08-0.30 0.30-2.00
C-Stahl und legierter Stahl 180 - 280 HB
[ 4 M 4 MC6125 R-Std 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
s L 1 MC6125 LP 240-370 0.06-0.25 0.20-1.00
s L 2 MC6135 LP 195-295 0.06-0.25 0.20-1.00
E M 1 MC6125 MP 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
E S M 2 MC6135 MP 160 -245 0.08-0.30 0.30-2.00
-3 M 8 MC6125 MV 200-310 0.08-0.30 0.30-2.00
E M 4 MC6135 MV 160-245 0.08-0.30 0.30-2.00

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung



MC5100 SERIE

CVD-BESCHICHTETE SORTEN FUR DAS DREHEN VON GUSSEISEN
VOM HOCHGESCHWINDIGKEITSDREHEN BIS ZUM DREHEN IN
UNTERBROCHENEN SCHNITTEN
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N036: MC5100 SERIE

MC5100 SERIE

CVD-BESCHICHTETE SORTEN FUR DAS DREHEN VON GUSSEISEN

EINE AUSWAHL UNTERSCHIEDLICHER SORTEN, IDEAL GEEIGNET FUR ALLE ARTEN DER GUSSEISENBEARBEITUNG

Die Bearbeitung von Gusseisen ermoglicht die Herstellung komplexer Geometrien im produzierten Bauteil.

Je nach Typ des Gusseisens unterscheiden sich die bei der Bearbeitung entstehenden Spane, die verschiedene
Arten von Beschadigungen an der Wendeschneidplatte hervorrufen konnen. Die komplexen Formen, in denen
Gussteile produziert werden, stellen ebenfalls eine Herausforderung dar, da der Kontakt mit dem Werkstiick
plotzlich vom kontinuierlichen zum unterbrochenen Schnitt wechseln kann. Um diesen Herausforderungen zu
begegnen, hat Mitsubishi Materials eine Reihe von Wendeschneidplatten unterschiedlicher Qualitaten entwickelt,
mit denen sich alle Arten von Gusseisenmaterialien und Werkstiickgeometrien leicht bearbeiten lassen.

SPANFORMBILDUNG BEI GUSSEISEN

e Werkstlickmaterial see

WSP

Duktiles Gusseisen Grauguss
lang spanend kurz spanend

.SUPER" NANO TEXTURE TECHNOLOGIE

Die Nano-Texture-Technologiewurde verbessertund zueinem branchenfiihrenden Standard fiir das Kristallwachstum
von AL 0,-Beschichtungen weiterentwickelt. Diese Super-Nano-Texture-Technologie erhoht die Werkzeugstandzeit
und die VerschleiBbestandigkeit durch das feine, dichte Kristallwachstum.

20x
1x
MC5100 Herkdmmlich A Herkommlich B
KRISTALLAUSRICHTUNG Das Verhéltnis von ALO,-Kristallkérnern mit gleicher Ausrichtung
(Bild)
thetai. |
i | '
[ | !_I
‘ rq!ﬁ
'.-Iil ti é . :. / é{g
»Super“-Nano-Texture Nano-Texture Herkommliche CVD-WSP
Drastische Verbesserung der gleichmafigen GleichmaBige Korngrdfle und Korngrofe und
Wachstumsrichtung. Wachstumsrichtung. Wachstumsrichtung sind ungleichmaBig.
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MC5100 SERIE

CVD-BESCHICHTETE SORTEN FUR DAS DREHEN VON GUSSEISEN

¢ o 90

MC5105 MC5115 MC5125

FUR DIE BEARBEITUNG ERSTE EMPFEHLUNG FUR FUR DIE SCHWERE

VON GRAUGUSS MIT HOHEN DUKTILES GUSSEISEN UNTERBROCHENE BEARBEITUNG
GESCHWINDIGKEITEN Verhindert unerwartete VON DUKTILEM GUSSEISEN

Bietet herausragende Schneidkantenbriiche und zeigt Zeigt ausgezeichnete Bruchfestigkeit
Verschleififestigkeit beim ausgezeichnete Verschleif3- und auch bei schwerer unterbrochener
Drehen von Grauguss in Schnitt- Bruchfestigkeit bei der Bearbeitung  Bearbeitung von hochfestem
geschwindigkeiten von bis zu von duktilem Gusseisen. duktilen Gusseisen.

1000 m/min.

TOUGH-GRIP- UND SUB-GRIP-SCHICHTEN FUR SORTEN VON DUKTILEM GUSSEISEN

Die besonders starke Haftung zwischen den Beschichtungen (1.3-fach stirker) wirkt Abrieb bei der Bearbeitung
von duktilem Gusseisen entgegen.

1.3-fach stérkere* Haftung!

ﬂ‘"j {I:’t‘:&i TOUGH-GRIP

Der Bereich zwischen den Schichten wird auf

| '_ Tough Grlp ee=+= Nanoebene kontrolliert, ermdoglicht die extrem hohe  <<**
L R 1 Haftkraft der Tough-Grip-Schicht und verhindert
Ablosung.
SUB-GRIP

Durch Verbesserung der Haftung zwischen
Hartmetallsubstrat und Beschichtung wurde

LR eine Beschichtung entwickelt, die sich auch bei

SUB -Grip «eess starker unterbrochener Bearbeitung durch hohen

Hartmeétallsubstrat Abriebwiderstand auszeichnet.

e e
_ Hartmetallsubstrat

*Im Vergleich zu herkommlichen Sorten von Mitsubishi Materials.

VON DEN ENTWICKLERN

Da Grauguss in der Regel bei hohen Geschwindigkeiten (500 bis 1000 m/min] bearbeitet wird, ist es wichtig, die
AL,0,-Filmbeschichtung so stabil wie méglich auszufiihren, um VerschleiBfestigkeit sicherzustellen.

Der Schwerpunkt lag auf der Kristallbildung und der Verbesserung der Zwischenschicht der Beschichtung.
AuBerdem wurde die Beschichtung so angepasst, dass sie eine ausgezeichnete Leistung bei unterbrochenem
Schnitt auch bei Verwendung harterer Hartmetallsubstrate im Vergleich zu herkdmmlichen Produkten bietet.
Duktiles Gusseisen wird bei relativ geringen Geschwindigkeiten (100 bis 300 m/min) bearbeitet, und TiCN weist
eine groflere Harte auf.

Beziiglich der Leistung bei unterbrochenem Schnitt war es schwierig, die Ursache fir den Kantenausbruch
herauszufinden, aber die Untersuchungsergebnisse ergaben, dass Beschichtungsabrieb die Ursache fiir den
Kantenausbruch war, sodass eine starkere Haftungsschicht eingefiihrt wurde.

Die Serie MC5100 wurde um Sorten erweitert, die sich optimal fiir jede Art des Gusseisendrehens eignen.
Diese Sorten werden zu einem unverzichtbaren Werkzeug fiir Kunden, die Gusseisenmaterialien bearbeiten.
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MC5100 SERIE

MC5105

FUR DIE BEARBEITUNG VON GRAUGUSS MIT HOHEN GESCHWINDIGKEITEN
Harter und mit herausragender Verschleif3festigkeit.

& <eceeeeee Eine dicke Deckschicht.

" ceseccece Zwischenschicht fur die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

eseeccees Sybstrat aus besonders hartem Hartmetallmaterial.

MC5115

ERSTE EMPFEHLUNG FUR DUKTILES GUSSEISEN
Hervorragende Standzeit und Schlagzahigkeit

; .. eeeeeeeee ALO,-Schicht mit ausgezeichneter Verschleififestigkeit.

esceccees 7wischenschicht mit Mikrostruktur fir duktiles Gusseisen.

eescceese Nicke TICN-Schicht, die der Harte von duktilem Gusseisen standhalt.

SUB-Grip eececeeee Neue Haftungsschicht mit hoherem Abriebwiderstand.
| arﬁé%ltsygstrat

MC5125

FUR DIE SCHWER UNTERBROCHENE BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN
Ausgezeichnete Stabilitat und Bruchfestigkeit

eeeeeeeee AL O,-Schicht mit ausgezeichneter Verschleififestigkeit.

| eeeeeecee Zwischenschicht mit Mikrostruktur fir duktiles Gusseisen.

Schicht | || cecencees TiCN-Schicht bietet ausreichende Harte fir schwere
FH S unterbrochene Bearbeitung.

| *+eeeee> Neue Haftungsschicht mit héherem Abriebwiderstand.

rip
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MC5100 SERIE

AUSWAHLPFAD FUR DIE MC5100 SERIE

GRAUGUSS

Die Sorte MC5105 ist die erste Empfehlung fir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Grauguss.

Zur Optimierung der Werkzeugstandzeit und zur Verringerung des Verschleifles den geeigneten Spanbrecher
auswahlen. Die Sorte MC5115 ermaglicht eine zuverldssige Bearbeitung bei Geschwindigkeiten von 100 bis
300 m/min sowie bei instabilen Bearbeitungsbedingungen.

HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG MIT 200 BIS 1000 M/MIN
M C51 05 + Wechsel zu einem Spanbrecher mit einer starkeren Schneidkantengeometrie.

Bei Bruch
SCHNITTGESCHWINDIGKEIT 100 BIS 300 M/MIN

M C51 1 5 Wechsel zu einem Spanbrecher mit einer scharferen Schneidkantengeometrie.
Bei Bruch

DUKTILES GUSSEISEN

Die Sorte MC5115 ist die erste Empfehlung fiir duktiles Gusseisen, einschlief3lich hochfestes duktiles Gusseisen.
Zur Verhinderung von Bruch und Verschleif3 einen geeigneten Spanbrecher auswahlen.
Die Sorte MC5125 arbeitet auch effektiv unter Bedingungen schwerer, unterbrochener und instabiler Bearbeitung.

ERSTE EMPFEHLUNG

M C51 1 5 -} Wechsel zu einem Spanbrecher mit einer starkeren Schneidkantengeometrie.
Bei Bruch

Bei Verschleifl *
SCHWERE, UNTERBROCHENE BEARBEITUNG

M C51 25 Wechsel zu einem Spanbrecher mit einer scharferen Schneidkantengeometrie.
Bei Verschleif3

GRAUGUSS DUKTILES GUSSEISEN
- Schrupp- Schwer- Leicht- - Schrupp- Schwer-
zerspanung zerspanung zerspanung zerspanung  zerspanung
MK RK LK MK RK
MC5105 MC5105 MC5105 MC5115 MC5115 MC5115 MC5115

 BEEE
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MC5100 SERIE

SPANBRECHERSYSTEM FUR DAS GUSSEISENDREHEN

Mithilfe der vorteilhaften Eigenschaften der neuen Sorten konnte die gesamte Palette neuer Spanbrecher
entwickelt werden. Jeder Spanbrecher besitzt eine optimale Eignung fir die jeweilige Anwendung.

SPANBRECHER ENTSPRECHEND DEN BEARBEITUNGSBEDINGUNGEN AUSWAHLEN

Stabile Bearbeitung (kontinuierlicher Schnitt, ohne Zunder usw.)/Bearbeitung mit geringem Schnittdruck

Fokus auf

Schneidkantenschirfe NEGATIVE WSP

LK-Spanbrecher 15°  0.15

Positive Primarfase ermdoglicht eine scharfe %E;/
Schneidkante und geringen Schnittdruck.

MA-Spanbrecher 0.20
Positive Primarfase ermdoglicht eine scharfe
Schneidkante.

MK-Spanbrecher 15° 0.5

g
,\;\‘\\"‘“ Optimales Verhaltnis zwischen Schérfe und %F;/
3\\\\\’ hoher Kantenstabilitat fir allgemeine Anwendungen.

\
A\ RK-Spanbrecher 159 035
“\\?\‘\" Breite Primarfase sorgt fiir eine stabile Schneidkante =
‘ x‘}‘\ “:\\ fir unterbrochene Bearbeitung und die Entfernung
\\\‘\\ von Zunder.

Glatt
Glatte WSP mit Fokus auf hoher
Schneidkantenstabilitat.

0°

7 N

GK-Spanbrecher 15 0.25
Vielseitiger Standard-Spanbrecher. ¥
Flache Primarfase wahrt die Schneidkantenstabilitat.

Fokus auf
Schneidkantenstabilitat

Instabile Bearbeitung (unterbrochener Schnitt, mit Zunder usw.) / Allgemeine bis schwere Bearbeitung
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N036: MC5100 SERIE

MC5100 SERIE

SPANBRECHERSYSTEM ZUM DREHEN VON GUSSEISEN

AUSWAHL DER SPANBRECHER

ﬁ Eigenschaften

LEICHTZERSPANUNG

SH
Fir geringe Schnitttiefen und hohe Vorschiibe.
Die geschwungene Schneidkante ermdglicht einen weichen Schnitt.
SW
G Anders als bei herkommlichen Spanbrechern bleibt die Oberflachenqualitat auch bei einer
Verdoppelung des Vorschubs pro Umdrehung erhalten. Die grofle Spankammer ermdglicht
einfache Spanabfuhr.

MITTLERE ZERSPANUNG

MP
() Geeignet fur mittleres bis leichtes Zerspanen.
Geometrie ermdoglicht Kopierdrehen und Hinterdrehen.
Schneidengeometrie fiir ein optimales Gleichgewicht aus Scharfe und Bruchfestigkeit.
MW
Die Wiper Geometrie, ermdglicht doppelte Vorschiibe bei gleicher Oberfldchengiite.
Die groBe Spankammer ermdglicht einfache Spanabfuhr.
MH

Die flache Primarfase sorgt fir eine hohe Schneidkantenstabilitat.
Gute Spankontrolle mit geeigneter Spankammer.

SCHRUPPZERSPANUNG

GH
Fiir unterbrochene Schnitte und Entfernung von Zunder.
Eine Kombination aus einer breiten Primarfase und einer groflen Spankammer
ermdglicht hohe Vorschiibe.

ANWENDUNGSUBERSICHT FUR GUSSEISEN

Kontinuierlich, stabil

{onturnahes Rohtei

[}
x
=
©
-]
c
©
[-3
1]
o
]
N
Schruppen
Unterbrochen, instabil L
Dick, hohe Spannkraft Werkstiickstabilitat Diinn, geringe Spannkraft
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N036: MC5100 SERIE

CNMG, CNMA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
Bestellnummer ®@ E u.‘:’ g IC S RE D1 ﬁ Geometrie
o 0 0
® g5¢
CNMG120404-LK L ® O x 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LK L ® O x 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L ® O *x 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SH L [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-SW L *x @ x 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SW L e & o 127 4.76 0.8 5.16
Wiper

CNMG120404-MA M ® & o 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M ® O o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M e O o 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MA M ® O 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M ® @ 15875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M ® K 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M ® ® x 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M ® Xx 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-MH M [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MH M [ 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MH M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MH M [ ) 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MH M [ ] 15.875  6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MH M ° 15.875  6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MH M [ 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG120404-MK M e O o 127 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MK M ® & o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MK M e 0 o 127 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MK M *x © @ 127 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MK M * @® K 15875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MK M ® ® @ 15875 635 1.2 6.35
CNMG160616-MK M ® ® Xx 15875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MK M *x @ x 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MK M *x @ *x 19.05 6.35 1.6 7.93

(10 WSP pro Verpackungseinheit)

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

1/2

131 1{3
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N036: MC5100 SERIE

CNMG, CNMA - NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
@@ Lo o o
Bestellnummer @ § ‘M.‘:3 % ic [ RE D1 ﬁ Geometrie
= = =
CNMG120404-MP M (] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MP M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MP M [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MP M [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MP M * 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MP M * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MP M * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG120408-MW M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MW M ® & o 127 4.76 1.2 5.16
Wiper

CNMG120404-GK (] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GK o 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK (] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-GK (] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-GK [ J 15.875  6.35 1.2 6.35
CNMG160616-GK [ J 15.875  6.35 1.6 6.35
CNMG190612-GK (] 19.05 6.35 1.2 7.93

CNMG190616-GK
CNMG120408-GH
CNMG120412-GH
CNMG120416-GH
CNMG160612-GH
CNMG160616-GH
CNMG190612-GH
CNMG190616-GH
CNMG120408-RK
CNMG120412-RK
CNMG120416-RK
CNMG160608-RK
CNMG160612-RK
CNMG160616-RK
CNMG190612-RK
CNMG190616-RK

19.05 6.35 1.6 7.93
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 1.2 5.16
12.7 4.76 1.6 5.16
15.875  6.35 1.2 6.35
15.875  6.35 1.6 6.35
19.05 6.35 1.2 7.93
19.05 6.35 1.6 7.93
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 1.2 5.16
12.7 4.76 1.6 5.16
15.875  6.35 0.8 6.35
15.875  6.35 1.2 6.35
15.875  6.35 1.6 6.35
19.05 6.35 1.2 7.93
19.05 6.35 1.6 7.93

V||| DO | WO |WB (DO DO WO |OIINZ[ZZIZ21ZX2(1Z2(1X

(B B B BN BN BE MK BN BN NN BN BE BN BN BE BN BE BN BN BN MK BE BN BN BN BE BN BN BE BE BN J
* @0 0 0 0 0 O 0 x| 0 0 X 0 0 0 X (*x 0 0 0 0 0 i * x| *x e e e

[ B B MK BN BN BE NK BN Bb b Sl NN Bb i B BE NE BN BN BEK K B BN J

CNMA120404 - 12.7 4.76 0.4 5.16

CNMA120408 — 12.7 4.76 0.8 5.16

CNMA120412 — 12.7 4.76 1.2 5.16

CNMA120416 — 12.7 4.76 1.6 5.16

CNMA160612 — 15.875  6.35 1.2 6.35

CNMA160616 — 15.875  6.35 1.6 6.35

CNMA190612 = 19.05 6.35 1.2 7.93 Glattausfiihrung

CNMA190616 — 19.05 6.35 1.6 7.93

CNMA190624 — 19.05 6.35 2.4 7.93
2/2

(10 WSP pro Verpackungseinheit) 131 'V?
L4

® / * = Erweiterung

120 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: MC5100 SERIE

DNMG, DNMA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
Bestellnummer @@ g g g IC S RE D1 ﬁ Geometrie
0 0 0

® s8¢
DNMG110408-LK L o 0 x 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LK L ® O x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LK L * @ x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LK L *x *x x 127 4.76 1.2 5.16 '
DNMG150604-LK L ® O x 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LK L ® O x 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LK L ® & x 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-SH L * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-SH L * 12.7 4.76 1.2 5.16 ﬂ
DNMG150608-SH L [ ] 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-SH L [ ) 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M ® O *x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M *x *x x 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M ® O x 127 6.35 0.4 5.16 ﬂ
DNMG150608-MA M e & 0 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M *x @ O 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-MH M * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MH M * 12.7 6.35 0.4 5.16 g
DNMG150608-MH M [ 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MH M [ 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110408-MK M *x @ O 9.525 4.76 0.8 3.81 EPSR
DNMG150404-MK M ® O x 127 4.76 0.4 5.16 %
DNMG150408-MK M ® 6 O 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MK M ® & x 127 4.76 1.2 5.16 ’
DNMG150604-MK M e & 0 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MK M e & 0 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MK M e & 0 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MP M * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MP M * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MP M * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-MP M * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150604-MP M [ 12.7 6.35 0.4 5.16 ﬂ
DNMG150608-MP M [ 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MP M [ 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MP M [ ] 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMX150408-MW M ® *x *x 127 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-MW M *x *x *x 127 4.76 1.2 5.16 g
DNMX150608-MW M e 6 o 127 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-MW M ® O x 127 6.35 1.2 5.16 Wiper

(10 WSP pro Verpackungseinheit)

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

1/2

131 'ic;
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DNMG, DNMA - NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

N036: MC5100 SERIE

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

M-Klasse
Bestellnummer ®@ § 2 3 IC S RE D1 ﬁ Geometrie
® 35858
= = =
DNMG110408-GK M ® 0 % 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-GK M * @ x 127 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-GK M * @ x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GK M * @ x 127 4.76 1.2 5.16 '
DNMG150604-GK M ® O x 127 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-GK M e 6 o 127 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GK M ® O x 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-GH R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GH R e 0 Xx 127 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-GH R e 06 o 127 6.35 0.8 5.16 '
DNMG150612-GH R ® & o 127 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RK R ® O x 127 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RK R ® O x 127 4.76 1.2 5.16 , EPSR
DNMG150608-RK R ® 6 0 127 6.35 0.8 5.16 550
DNMG150612-RK R ® 6 o 127 6.35 1.2 5.16
DNMA150404 - ® 0 x 127 4.76 0.4 5.16
DNMA150408 - e O x 127 4.76 0.8 5.16
DNMA150412 - ® O x 127 4.76 1.2 5.16 ’
DNMA150604 - ® & x 127 6.35 0.4 5.16
DNMA150608 — ® 6 & 127 6.35 0.8 5.16
DNMA150612 — ® 6 o 127 6.35 1.2 5.16 Glattausfiihrung
2/2

(10 WSP pro Verpackungseinheit) N

P p g 191 e



N036: MC5100 SERIE

SNMG, SNMA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
Bestellnummer ®@ g 2 ‘3 IC S RE D1 Geometrie

® 3385

= = =

SNMG120408-LK L *x @ x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-LK L * @ x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-SH L o 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-SH L ([ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-SH L [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M * @ x 127 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M * @ x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M ® O x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MA M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MA M ® O 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG190612-MA M ® Xx 1905 6.35 1.2 7.93
SNMG120408-MH M * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG190612-MH M * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG120408-MK M ® & x 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MK M ® O x 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MK M *x @ x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MK M * @ x 15875 6.35 1.2 6.35 EP9S(JR° IC
SNMG150616-MK M * @ x 15875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MK M *x * * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MK M * * * 19.05 635 1.6 7.93
SNMG120404-MP M * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MP M * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MP M * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-GK M * @ x 127 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GK M *x ® @ 127 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GK M *x @® O 127 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GK M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-GK M ® ® Xx 15875 6.35 1.2 6.35
SNMG190612-GK M ® *x x 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-GK M * *x 19.05 635 1.6 7.93

(10 WSP pro Verpackungseinheit)

® / *x = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

1/2

131 1@’
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N036: MC5100 SERIE

SNMG, SNMA - NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
Bestellnummer ®@ § E 5 IC S RE D1 ‘ Geometrie
® 538
= = =

SNMG120408-GH R e O Xx 127 4.76 0.8 5.16

SNMG120412-GH R e O Xx 127 4.76 1.2 5.16

SNMG120408-RK R ® O x 127 4.76 0.8 5.16

SNMG120412-RK R e 0 0 127 4.76 1.2 5.16

SNMG120416-RK R ® O Xx 127 4.76 1.6 5.16

SNMG150612-RK R * @ x 15875 6.35 1.2 6.35

SNMG150616-RK R * @ x 15875 6.35 1.6 6.35

SNMG190612-RK R * @ x 19.05 6.35 1.2 7.93

SNMG190616-RK R * @ x 19.05 6.35 1.6 7.93

SNMA090308 - * *x * 9525 3.18 0.8 3.81

SNMA120408 = ® O x 127 4.76 0.8 5.16 EF;SDRD c S

SNMA120412 - e 0 0 127 4.76 1.2 5.16

SNMA120416 - e 06 0 127 4.76 1.6 5.16

SNMA150612 - ® O X% 15875 6.35 1.2 6.35

SNMA150616 - ® ® O 15875 6.35 1.6 6.35

SNMA190612 - ® ® X% 1905 6.35 1.2 7.93  Glattausfiihrung

SNMA190616 - ® @ @ 1905 6.35 1.6 7.93
2/2

(10 WSP pro Verpackungseinheit) 131 'V?
(X4

® / * = Erweiterung

124 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: MC5100 SERIE

TNMG, TNMA, TNMX

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
Bestellnummer @@ 5 2 5 IC S RE D1 ‘ Geometrie

® 3385

= = =

TNMG160404-LK L ® ® % 9525 476 04 381
TNMG160408-LK L @ @ % 955 476 08 381 A
TNMG160412-LK L % @ % 955 476 12 381
TNMG160404-SH L * 9525 476 04 381
TNMG160408-SH L * 9525 476 08 381 A
TNMG160404-MA M @ @ * 9525 476 04 381
TNMG160408-MA M © ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-MA M % @ ® 9525 476 12 381
TNMG160416-MA M @ @ * 9525 476 16 381
TNMG220408-MA M % * * 127 476 08 516
TNMG220412-MA M % * * 127 476 12 516
TNMG220416-MA M ® @ 127 47 16 516
TNMG160404-MH M * 9525 4.76 0.4 381
TNMG160408-MH M * 9525 476 08 381
TNMG160412-MH M * 9525 476 1.2 381 A
TNMG220408-MH M * 127 476 08 516
TNMG220412-MH M * 127 476 12 516
TNMG160404-MK M @ @ * 9525 476 04 381
TNMG160408-MK M ® ® ® 9525 476 08 381
TNMGT60412-MK M @ ® x 9525 476 1.2 381
TNMG220408-MK M % @ * 127 476 08 516
TNMG220412-MK M % % * 127 476 12 516 EP,
TNMG220416-MK M % % * 127 476 16 516
TNMG160404-MP M * 9525 476 04 381
TNMG160408-MP M * 9525 476 08 381
TNMG160412-MP M * 9525 476 1.2 381 A
TNMG220408-MP M * 127 476 08 516
TNMG220412-MP M * 127 476 1.2 5.6
TNMG160404-GK M % @ % 9525 476 04 381
TNMG160408-GK M ® ® ® 9525 476 08 381
TNMG160412-GK M % @ % 9525 476 12 381
TNMG160416-GK M @ @ % 9525 476 16 381
TNMG220408-GK M % @ % 127 476 08 516
TNMG220412-GK M % x * 127 476 12 516
TNMX160408-MW M @ @ * 9525 476 08 381
TNMX160412-MW M @ @ * 9525 476 12 381 é

(10 WSP pro Verpackungseinheit)

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

1/2

131 1{3
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N036: MC5100 SERIE

TNMG, TNMA - NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
Bestellnummer ®@ g E E IC S RE D1 ‘ Geometrie
® 538
= = =

TNMG160408-GH R e 06 o 9.525 4.76 0.8 3.81

TNMG160412-GH R o * 9.525 4.76 1.2 3.81

TNMG220408-GH R ® *x 127 4.76 0.8 5.16 O

TNMG220412-GH R ® O x 127 4.76 1.2 5.16

TNMG160408-RK R e 0 o 9.525 4.76 0.8 3.81

TNMG160412-RK R e 6 o 9.525 4.76 1.2 3.81

TNMG160416-RK R o O x 9.525 4.76 1.6 3.81

TNMG220408-RK R ® O x 127 4.76 0.8 5.16

TNMG220412-RK R ® O x 127 4.76 1.2 5.16

TNMG220416-RK R ® O x 127 4.76 1.6 5.16

TNMA160404 — o 0 X 9.525 4.76 0.4 3.81

TNMA160408 — e 0 o 9.525 4.76 0.8 3.81 EPSR

TNMA160412 - ® ® ® 9525 476 12 381 60°

TNMA160416 — e 06 o 9.525 4.76 1.6 3.81

TNMA160420 — *x Kk *x 9.525 4.76 2.0 3.81

TNMA220408 — ® O x 127 4.76 0.8 5.16

TNMA220412 - ® O x 127 4.76 1.2 5.16  Glattausfihrung

TNMA220416 — ® 6 o 127 4.76 1.6 5.16
2/2

(10 WSP pro Verpackungseinheit) 131 'V?
(X4

126 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: MC5100 SERIE

VNMG, VNMA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
Bestellnummer @@ g 2 g IC S RE D1 ﬂ Geometrie
® 3385
= = =
VNMG160404-LK L ® O *x 9525 476 04 3.81
VNMG160408-LK L * @ *x 9525 476 08 3.81 ’
VNMG160404-MA M ® O X 9525 476 04 3.81 G
VNMG160408-MA M * @ *x 9525 476 08 3.81 g
VNMG160404-MH M * 9.525 4.76 0.4 3.81 0
VNMG160408-MH M * 9525 476 08 3.81
VNMG160404-MK M ® @ x 9525 476 04 3.81
VNMG160408-MK M ® @ @ 9525 476 08 3.81 ’ E
VNMG160412-MK M ® @ @ 9525 476 12 3.81 o1
VNMG160404-MP M * 9525 476 0.4 3.81
VNMG160408-MP M * 9525 476 08 3.81 ’ EpSA
VNMG160412-MP M * 9.525 476 1.2 3.81 35° =
VNMG160404-GK M * @ *x 9525 476 0.4 3.81
VNMG160408-GK M * @® % 9525 476 08 3.81 ’
VNMG160412-GK M * @ x 9525 476 1.2 3.81
VNMA160404 — *x @ *x 9525 476 0.4 3.81 ’
VNMA160408 — * @ @ 9525 476 08 3.81
VNMA160412 — * @ *x 9525 476 1.2 3.81 Glattausfiihrung

(10 WSP pro Verpackungseinheit)

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

1/1

131 1{3
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N036: MC5100 SERIE

WNMG, WNMA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
Bestellnummer ®@ 5 E 3 IC S RE D1 Geometrie
® 3388
= = =
WNMG080404-LK L ® O x 127 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LK L ® O x 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LK L *x @ x 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SH L * 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SH L * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-SH L * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SW L * * x 127 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SW L * @ @ 127 4.76 0.8 5.16
EPSR
Wiper 80°
WNMG060408-MA M *x @ @ 9525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M *x @ *x 9525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M * @ x 127 4.76 0.4 5.16 , 7D1
WNMG080408-MA M e 0 0 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M e 0 0 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MA M ® O x 127 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-MH M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MH M () 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-MK M e O x 127 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MK M e 0 0 127 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MK M e 0 0 127 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MK M *x @ x 127 4.76 1.6 5.16

(10 WSP pro Verpackungseinheit)

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

1/2

131 1{3



WNMG, WNMA - NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

N036: MC5100 SERIE

M-Klasse
Bestellnummer ®@ 5 2 3 IC S RE D1 ﬁ Geometrie
® 35858
= = =

WNMG060404-MP M (] 9.525 4.76 0.4 3.81

WNMG060408-MP M (] 9.525 4.76 0.8 3.81

WNMG060412-MP M (] 9.525 4.76 1.2 3.81

WNMG06T304-MP M ) 9.525 3.97 0.4 3.81

WNMG06T308-MP M [ J 9.525 3.97 0.8 3.81

WNMG06T312-MP M [ J 9.525 3.97 1.2 3.81

WNMG080404-MP M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16

WNMG080408-MP M ([ ] 12.7 4.76 0.8 5.16

WNMG080412-MP M ° 12.7 4.76 1.2 5.16

WNMG080416-MP M [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16

WNMG060408-MW M ® 0 x 9.525 4.76 0.8 3.81

WNMG060412-MW M *x @ *x 9.525 4.76 1.2 3.81

WNMG080408-MW M ® 6 0 127 4.76 0.8 5.16

WNMG080412-MW M ® O x 127 4.76 1.2 5.16

WNMG060404-GK M * *x @ 9525 476 0.4 3.81

WNMG060408-GK M o 0 % 9.525 4.76 0.8 3.81

WNMG080404-GK M *x @ x 127 4.76 0.4 5.16 7D1

WNMG080408-GK M ® 6 0 127 4.76 0.8 5.16

WNMG080412-GK M ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16

WNMG080416-GK M ® O x 127 4.76 1.6 5.16

WNMG080408-GH R e & o 127 4.76 0.8 5.16

WNMG080412-GH R e 6 0 127 4.76 1.2 5.16

WNMG080408-RK R ® 6 0 127 4.76 0.8 5.16

WNMG080412-RK R ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16

WNMG080416-RK R ® & 0 127 4.76 1.6 5.16

WNMA060408 — * @ *x 9525 476 0.8 3.81

WNMA060412 — * @ *x 9525 476 1.2 3.81

WNMAQ080404 — ® O x 127 4.76 0.4 5.16

WNMAO080408 — ® 6 0 127 4.76 0.8 5.16

WNMAOQ80412 — ® 6 0 127 4.76 1.2 5.16  Glattausfihrung

WNMAO080416 — ® O x 127 4.76 1.6 5.16
2/2

(10 WSP pro Verpackungseinheit) 131 'V?
v

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N036: MC5100 SERIE

CNMN, SNMN, TNMN

NEGATIVE WSP (OHNE BOHRUNG])

M-Klasse
@0 :
Bestellnummer e -2 1Ic [ RE D1 ﬁ Geometrie
n n n
@ o 0 o
= = =
CNMN120408 — *x @ x 127 4.76 0.8 -
CNMN120412 — *x @ x 127 4.76 1.2 - ‘
CNMN120416 — *x @ x 127 4.76 1.6 -
Glattausfihrung
SNMN120408 — *x @ x 127 4.76 0.8 -
SNMN120412 — x e ® 127 476 12 - .
SNMN120416 — *x *x *x 127 4.76 1.6 -
SNMN120420 — *x @ K 127 4.76 2.0 -
Glattausfihrung
TNMN160408 — *x @ *x 9.525 4.76 0.8 -
TNMN160412 — *x @ *x 9.525 4.76 1.2 -
TNMN160416 — *x *x @ 9.525 4.76 1.6 -
TNMN160420 — *x @ % 9.525 4.76 2.0 -

(10 WSP pro Verpackungseinheit)

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

Glattausfihrung

131 1{3



N036: MC5100 SERIE

MC5100 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NEGATIVE WSP (FUR DAS AUSSENDREHEN)

Material Harte Schnittdaten Sorte Vc
o MC5105 230 - 700
Zugfestigkeit 2 MC5105 210 - 640
<350MPa E MC5105 195 - 605
Grauguss £ MC5115 190 - 350
o o MC5115 195 - 365
Zugfestigkeit
[ - MC5115 180 - 330
<450MPa
¥ MC5125 95 - 190
o o MC5115 175 - 325
. . Zugfestigkeit
Duktiles Gusseisen [ - MC5115 160 - 295
<800MPa
¥ MC5125 85-170

(< f w

LEICHTZERSPANUNG

LK 0.15-0.50 05-25
SH 0.10 - 0.40 0.3-2.0
SW 0.10 - 0.50 03-25
MK 0.20 - 0.55 0.5-4.0
GK 0.20 - 0.60 1.5-5.0
MP 0.16 - 0.50 0.3-4.0
MA 0.20 - 0.50 0.3-4.0
MH 0.20 - 0.55 1.0-4.0
MW 0.20 - 0.60 0.9-4.0
RK 0.20 - 0.60 1.5-6.0
GH 0.25-0.60 1.5-6.0

SCHWERZERSPANUNG
Glatt 0.20 - 0.60 25-6.0

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung ®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung 131
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N036: MC5100 SERIE

VBMT, VBMW

5° POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG]

M-Klasse
®0; : ¢
Bestellnummer 2 c 2 1c S RE D1 ‘ Geometrie
o [Is] o
@ O O O
= = =
VBMT160404-MK M % @ % 9525 476 04 44
VBMT160408-MK M % @ % 9525 476 08 44 a
VBMT110304-MV M ° 635 318 04 29
VBMT110308-MV M () 635 318 08 29
VBMT160404-MV M ° 9.525 476 04 44 ’
VBMT160408-MV M ° 9.525 476 0.8 44 B
VBMW 160408 — % Kk % 9525 476 08 44

(10 WSP pro Verpackungseinheit)

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

Glattausfiihrung




N036: MC5100 SERIE

CCMT, CCMH, CCMW

7° POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)
K

M-Klasse
Bestellnummer @® g E uﬁ IC S RE D1 ‘ Geometrie
n n n
® g5¢
CCMT060204-SW L (] 635 238 0.4 2.8
CCMT09T302-SW L [ ] 9.525 3.97 0.2 A
CCMT09T304-SW L [ ] 9.525 3.97 0.4 A
Wiper
CCMT060202-MK M ® @ @ 635 238 0.2 2.8
CCMT060204-MK M ® @ @ 635 238 0.4 2.8
CCMT060208-MK M ® ® % 635 238 0.8 2.8
CCMT09T302-MK M ® ® ® 9525 397 0.2 A
CCMTO09T304-MK M ® € & 9525 397 0.4 4.4
CCMTO09T308-MK M ® ®© & 9525 397 0.8 4Lb
CCMT120404-MK M ® O x 127 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MK M ® 6 & 127 4.76 0.8 585
CCMT120412-MK M *x @ x 127 4.76 1.2 5.5
CCMH060204-MV M * 635 238 0.4 2.8
CCMT120404-MW M [ 12.7 4.76 0.4 585
CCMT120408-MW M [ 12.7 4.76 0.8 5.5
Wiper

CCMWO060204 — ® ® x 635 238 0.4 2.8
CCMWO060208 — * @® *x 635 238 0.8 2.8
CCMWO09T304 - ® @ @ 9525 397 0.4 L.b
CCMW09T308 - ® ®© @ 9525 397 0.8 bL.b
CCMWO09T312 - * @ *x 9525 3.97 1.2 A
CCMW120404 = ® O x 127 4.76 0.4 5.5
CCMW120408 — e & & 127 4.76 0.8 5.5  Glattausfiihrung
CCMW120412 — *x @ x 127 4.76 1.2 585

il
(10 WSP pro Verpackungseinheit) 139 'V?

(X4

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 133
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N036: MC5100 SERIE

DCMT, DCMW

7° POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

M-Klasse
Bestellnummer @@ g E § IC S RE D1 ‘ Geometrie
® 338
= = =
DCMT070202-MK M ® @ @ 635 238 0.2 2.8
DCMT070204-MK M * @® *x 635 238 0.4 2.8
DCMT070208-MK M * @® *x 635 238 0.8 2.8
DCMT11T302-MK M ® ® ® 9525 397 0.2 A
DCMT11T304-MK M ® 6 & 9525 397 0.4 L4 g
DCMT11T308-MK M ® @ & 9525 397 0.8 L4 _
DCMT150404-MK M *x @ x 127 4.76 0.4 589 e
DCMT150408-MK M *x @ x 127 4.76 0.8 5.5
DCMT070204-MV M ([ ] 635 238 0.4 2.8 AN
DCMT070208-MV M ) 635 238 08 2.8 EPSR 7
DCMT11T304-MV M [ ] 9.525 3.97 0.4 A g 55° | S
DCMT11T308-MV M [ ] 9.525 3.97 0.8 L4
DCMWO070204 - ® x x 635 238 0.4 2.8
DCMW11T304 - ® ® Xx 9525 397 0.4 4.4 g
DCMW11T308 - ® @ & 9525 397 0.8 4.4
Glattausfihrung
11
(10 WSP pro Verpackungseinheit) N
p p 9 139 'XC(



N036: MC5100 SERIE

RCMX, SCMT, SCMW

7° POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
RCMX
@0 :
Bestellnummer 2 - 2 I S RE D1 ‘ Geometrie
n n n
@ O O O
= = =
RCMX1204M0 M (] 12 4.76 - 4.2
Standard
(10 WSP pro Verpackungseinheit) N
139
SCMT, SCMW
00 ; :
Bestellnummer e = 2 1Ic S RE D1 ‘ Geometrie
n n n
@ 0O O O
= = =
SCMT09T304-MK M *x @ *x 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-MK M o O o 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT120404-MK M *x @ x 127 4.76 0.4 55
SCMT120408-MK M ® 6 o 127 4.76 0.8 5.5
SCMWO09T304 — ® O % 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMW09T308 — e 0 o 9.525 3.97 0.8 WA
SCMW120408 = ® O x 127 4.76 0.8 55

(10 WSP pro Verpackungseinheit)

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

Glattausfihrung

A

139 1{3

135



N036: MC5100 SERIE

TCMT, TCMW, VCMT, VCMW

7° POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
TCMT, TCMW
00 :
Bestellnummer =i R [ S RE D1 ‘ Geometrie
n n n
I
=z = =
TCMT110202-LK L ® @ O 635 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-LK L ® O O 635 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LK L ® @ O 6435 2.38 0.8 2.8
TCMT110204-MK M * @ *x 635 2.38 0.4 2.8
RE
TCMT110208-MK M *x @ *x 635 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-MK M ® @ x 9525 3.97 0.4 WA A
TCMT16T308-MK M ® @ O 9525 3.97 0.8 'wA
TCMT16T312-MK M ® ® O 9525 3.97 1.2 WA
TCMW110204 — ® ® x 635 238 04 28 EPSR
TCMW16T304 — @ @ ® 9525 397 04 44 60° —1c .
TCMW16T308 — ® @ O 9525 3.97 0.8 4.4
TCMW16T312 — ® ® x 9525 3.97 1.2 WA
Glattausfiihrung
11
(10 WSP pro Verpackungseinheit) 139 'V?
(X4
VCMT, VCMW
0 : -«
Bestellnummer 2 - g 1 S RE D1 ﬁ Geometrie
n n n
@ 0O O O
= = =
VCMT160404-MK M ® O O 9525 476 0.4 WA
VCMT160408-MK M ® O O 9525 476 0.8 WA a
VCMT080204-MV M [ J 4.76 2.38 0.4 2.4 RE
ID1
YAN
EPSR¥X 77°
350 Ic s,
VCMW160404 — ® @ *x 9525 476 0.4 WA
VCMW160408 — ® O x 9525 4.76 0.8 L4 o
Glattausfiihrung
iVAl
(10 WSP pro Verpackungseinheit) 139 'V?
(X4

® / * - Erweiterung

136 @ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



N036: MC5100 SERIE

CPMH, TPMH

11° POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)

M-Klasse
CPMH
Y-
Bestellnummer 2 -2 1Ic S RE D1 ‘ Geometrie
[fe] [Te] fe]
@ O o O
= = =
CPMH080204-MK M ® © O 79 2.38 0.4 3.5 .
CPMH080208-MK M ® O O 79 2.38 0.8 3.5 ' D
CPMH090304-MK M ® 6 & 9525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-MK M ® ® O 9525 3.18 0.8 4.5 D1
CPMH080204-MV M * 7.94 2.38 0.4 815 AN
CPMH080208-MV M * 794 238 08 35 4”“
CPMH090304-MV M * 9525 318 04 45 EPSR . ;
CPMH090308-MV M * 9.525 3.18 0.8 4.5 80° ! !
11
(10 WSP pro Verpackungseinheit) 139 'V?
(4
TPMH
@@ : ;
Bestellnummer 2 - 8 1 S RE D1 ﬁ Geometrie
e} [Te] Te]
@ O 0 O
= = =
TPMH110302-LK L ® ®© @ 635 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-LK L ® @ O 635 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LK L ® O @O 635 3.18 0.8 3.4
TPMH160302-LK L ® ®© @ 9525 3.18 0.2 A RE
TPMH160304-LK L ® ® & 9525 3.18 0.4 WA
TPMH160308-LK L ® ® & 9525 318 0.8 Lb
TPMHO080204-MV M [ J 4.76 2.38 0.4 2.4 D1
TPMH090204-MV M * 5.56 2.38 0.4 2.9 /1l1N°
TPMH090208-MV M * 5.56 2.38 0.8 2.9 EPSR
TPMH110304-MV M * 6.35 3.18 0.4 3.4 @ 60° IC S
TPMH110308-MV M * 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M [ ] 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-MV M [ J 9.525 3.18 0.8 Lh
11
10 WSP V k inheit
( pro Verpackungseinheit) 139 'V?
(4

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

137



N036: MC5100 SERIE

WPMT

11° POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)
K

M-Klasse

WPMT

0
®

Bestellnummer

Ic S RE D1 ‘ Geometrie

6.35 2.38 0.4 2.8
9.525 3.18 0.4 44
9.525 3.18 0.8 4.4

MC5105
MC5125

* [ | % | MC5115

WPMT040204-MV
WPMT060304-MV
WPMT060308-MV

EPSR

D1

AN
11°

1/1

10 WSP Vi k inheit N
( pro Verpackungseinheit) 139 fVc
(X4

TPMR, TPMN

11° POSITIVE WSP (OHNE BOHRUNG]
K

M-Klasse
Y-
Bestellnummer 2 - 8 1c S RE D1 ‘ Geometrie
o T2} T2}
@ o O o
= = =
TPMR110304-MK M ® ® O 635 3.18 0.4 -
TPMR110308-MK M ® ® O 635 3.18 0.8 - /RE
TPMR160304-MK M ® ® @ 952 3.18 0.4 -
TPMR160308-MK M ® & 9525 3.18 0.8 -
TPMN110304 — * @ *x 635 3.18 0.4 -
TPMN110308 — ® O x 635 3.18 0.8 -
TPMN160304 — e @ x 955 318 04 - e
TPMN160308 - ® ® Xx 9525 3.18 0.8 -
TPMN160312 — * @ *x 9525 3.18 1.2 - IC S
Glattausfihrung
11
(10 WSP pro Verpackungseinheit) 139 'V?
(X4

® / * = Erweiterung

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: MC5100 SERIE

MC5100 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

5°, 7° POSITIVE WSP (FUR DAS AUSSENDREHEN)

Material Harte Schnittdaten Sorte Vc
o MC5115 190 - 350
Grauguss Z;ggegzgke” ¢ MC5115 140 - 270
< a
® MC5115 80 - 150
() MC5115 170 - 320
Zugfestigkeit [ MC5115 130 - 250
<450MPa
) ) ¥ MC5125 60 - 130
Duktiles Gusseisen
o MC5115 125 - 240
Zugfestigkeit [ MC5115 105 - 200
<800MPa
¥ MC5125 55-115

11° POSITIVE WSP (FUR DAS AUSSENDREHEN)

Material Harte Schnittdaten Sorte Vc
o MC5115 150 - 300
Grauguss Z;ggehj:gke't ¢ MC5115 140 - 270
< a
¥ MC5115 80 - 150
o MC5115 170 - 320
Zugfestigkeit [ MC5115 130 - 250
<450MPa
) ) ¥ MC5125 60 - 130
Duktiles Gusseisen
o MC5115 125 - 240
Zugfestigkeit [ MC5115 105 - 200
<800MPa
2 MC5125 55-115

= f "
LEICHTZERSPANUNG

LK 0.06 -0.25 0.2-1.0
SW 0.06 - 0.24 0.2-15
MK 0.08 - 0.30 0.3-2.0
MV 0.08 - 0.30 0.3-2.0
Standard 0.08 - 0.30 0.3-2.0
MW 0.10-0.35 0.8-25
Glatt 0.08 - 0.30 0.3-2.0

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung

139
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N036: MC5100 SERIE

ANWENDUNGSBEISPIELE

MC5105

VERGLEICH DER VERSCHLEISSFESTIGKEIT VON DIN GG30 BEI SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN VON 1000 M/MIN

Bewertung der Haftkraft:

Messung der Haftkraft anhand einer Kratzpriifung, mit der der erforderliche Kraftaufwand zur Entfernung der

Beschichtungen bestimmt wird.

Material DIN GG30
Werkzeug CNMA120412

Ve [m/min) 1.000

f (mm/U) 0.3

ap (mm) 2.0

Kihlmittel Trockenbearbeitung

Nach 4 Min. Bearbeitung

MC5105

Herkommlich A

Endgiiltiges Bild

Nach 23 Min. Bearbeitun

MC5105

Nach 18 Min. Bearbeitung

Ay,

Herkommlich A

[l :MC5100 A B C:Herkdmmliches Werkzeug

Herkommlich B

Nach 23 Min. Bearbeitung

Herkommlich B

200%

150%

100%

50%

0%

1.6-fache Haftkraft

Uberlegene Herkommliche
Tough-Grip-Technologie CVD-WSP



N036: MC5100 SERIE

ANWENDUNGSBEISPIELE

MC5115

VERGLEICH DER VERSCHLEISSFESTIGKEIT BEI KONTINUIERLICHER BEARBEITUNG VON DIN GGG70

Material DIN GGG70
Werkzeug CNMA120412
Ve [(m/min) 250
f (mm/U) 0.3
ap (mm) 2.0
Kihlmittel Nassbearbeitung
Nach 16 Min. Bearbeitung
r r 1 1 1

0 5 10 15 20 25 30
Bearbeitungszeit (Min.)

'“‘;—"?-'“‘-
MC5115

Nach 12 Min. Bearbeitung

Herkommlich A Herkommlich B Herkommlich C

MC5125

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT NACH 10 DURCHGANGEN UNTERBROCHENER ZERSPANUNG VON DIN GGG70

Material DIN GGG70
Werkzeug CNMA120412

Ve [m/min) 150

f(mm/U) 0.25

ap (mm) 1.5

Kihlmittel Nassbearbeitung

Nach 10 Bearbeitungs-
durchgédngen

4 6 10
Bearbeitungszeit (Min.)

MC5125
Nach 5 Bearbeitungs- Nach 10 Bearbeitungs-
durchgédngen durchgéngen

Herkommlich A Herkommlich B

[l :MC5100 AR B C:Herkdmmliches Werkzeug

141



MS6015/MS7025/MS9025

MS DREHSERIE - SORTEN FUR HOCHPRAZISE
KLEINTEILEBEARBEITUNG IN PVD-BESCHICHTUNG



https://mhg-mediastore.net/B275/
https://mhg-mediastore.net/B275/

N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

DER WANDEL BEI DER ZERSPANUNG
MIT LANGDREHAUTOMATEN

Uhrmacher waren die ersten, die Langdrehautomaten fir die Bearbeitung ihrer Bauteile verwendeten.

Der Anwendungsbereich erweiterte sich schon bald auf elektronische Bauteile fiir Haushaltsgerate und Drucker
sowie Komponenten in der Automobilindustrie, wie Sensoren und Bauteile der Elektrifizierungstechnologie.

Das hochprazise Arbeiten, das mit Langdrehautomaten maglich ist, macht sie auch fiir die Bearbeitung von
Teilen interessant, die fir das alltagliche Leben unverzichtbar sind. Zu diesen gehdren Robotik-Komponenten
und medizinische Implantate sowie einfache und wesentliche Teile fiir Wasserhahne. Zukunftsweisende
Weiterentwicklungen zeigen sich aber nicht nur in der Erweiterung des Umfangs bearbeitbarer Werksttcke.

Die weitere Steigerung von Prazision, Produktivitat und Qualitat ist ebenso zu einer Notwendigkeit geworden.

AUFGRUND VON VERANDERUNGEN BEI WERKSTOFFEN UND BAUTEILFORMEN STELLEN SICH
VERSCHIEDENE PROBLEME AUF, DIE LOSUNGEN VERLANGEN:

¢ Komplexe Werkstlickformen
¢ Immer mehr schwer zu bearbeitende Werkstoffe
¢ Strengere Mafitoleranzen

MITSUBISHI MATERIALS WIDMET SICH INTENSIV DER ENTWICKLUNG UND
EINFUHRUNG INNOVATIVER WERKZEUGE, DIE HOHE ZERSPANUNGSLEISTUNG
UND ANPASSBARKEIT AN WERKZEUGMASCHINEN BIETEN:

e Entwicklung neuer Beschichtungen fiir bestimmte
Werkstiickmaterialien und Bearbeitungsverfahren

e Optimierung von Schweif3widerstand, Verschleif3-
und Bruchfestigkeit

e Hochprazisionsbearbeitung durch die Entwicklung
qualitativ hochwertiger Schneidkantengeometrien

143
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS7025

NEUE MEHRLAGEN-NANOBESCHICHTUNG FUR HOHEN
SCHWEISSWIDERSTAND UND MAXIMALE VERSCHLEISS-
FESTIGKEIT BEI DER BEARBEITUNG MIT GERINGEM VORSCHUB

MEHRLAGEN-NANOBESCHICHTUNG

Die Kombination aus niedrigem Reibungskoeffizienten mit hervorragendem Schwei3widerstand und der besonders
harten Beschichtungslage mit hoherer Verschleif3festigkeit, die einen fortschreitenden Verschleif3 auf Nano-Ebene
verhindert, erzielt einen reduzierten Verschlei3 und eine bedeutende Verbesserung des Schweiflwiderstandes.

Mehrlagen-Nanobeschichtung Vergréferte Darstellung Herkommliche Mehrlagenbeschichtung

AUSWIRKUNGEN DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM SCHMIEREFFEKT

Die Beschichtungslage mit hohem Schmiereffekt auf Nano-Ebene vermeidet bei geringem Vorschub die
Aufbauschneidenbildung und erzielt eine hohe Maf3haltigkeit auf der bearbeiteten Oberflache.

Oberflachenqualitat

Aufbauschneiden-
bildung -

MS7025 Herkommlich




N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS7025

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER PLANBEARBEITUNG MITTELS 3D-ANALYSE

Stabiler Zerspanungspozess auch bei der Planbearbeitung mit variablen Schnittgeschwindigkeiten.

Material: C45

Herkommlich

Material: DIN 1.4301 X5CrNi18-10

MS7025

s e

Herkommlich

Material Siehe obige Angaben
WSP DCGT11T302

Ve max. (m/min) 100

f (mm/U) 0.02

ap (mm) 0.2

Schnittmodus Nassbearbeitung (Ol

Hohe Oberflachenglite

Veranderungen der
Oberflachenbeschaffenheit, die Riefenbildung
zeigen

Hohe Oberflachengiite

Niedrige Oberflachengiite (Riefenbildung) bei
geringer Schnittgeschwindigkeit speziell im
Zentrum des Werkstiicks.

Planbearbeitung

Werkstiick-Durchmesser
16 mm
Vc =100 m/min
T
Vi
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MS7025

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER MASSHALTIGKEIT IN GERINGEN VORSCHUBEN

Die Bearbeitung mit MS7025 bei geringen Vorschiiben verursacht weniger Maflveranderungen und sorgt fiir eine
verbesserte Qualitat der bearbeiteten Oberflache.

Material: DIN 1.4125

X105CrMo17

Material X105CrMo17 (DIN 1.4125)
WSP DCGT11T301

Ve (m/min) 70

f(mm/U) 0.02

ap (mm) 1.5

Schnittmodus

Nassbearbeitung (Ol)

MafRabweichung:

Die gemessene Maflabweichung bezieht sich auf das

erste bearbeitete Bauteil.

Nach der Bearbeitung von 40 Bauteilen

MS7025

Herkdmmlich B

Material: ELCH2S

Herkommlich A

Material ELCH2S
WSP DCGT11T302
Ve (m/min) 240
f(mm/U) 0.03

ap (mm) 0.3

Schnittmodus

Nassbearbeitung (Ol)

Nach der Bearbeitung von 500 Bauteilen

MS7025

Herkommlich B

>

Herkommlich A

[l : Mitsubishi-Materials-Werkzeug ll A | B: Herkémmlich

MaBabweichung (mm)

MaBabweichung (mm)

0.03

/

45

20 30 40

Anzahl bearbeiteter Teile (Stk.)

40

35

N

30

25

/

100

200 300 400
Anzahl bearbeiteter Teile (Stk.)

500
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MS9025

EFFEKTIVE REDUZIERUNG DES KERBVERSCHLEISSES MIT
AUSGEWOGENEM VERSCHLEISS- UND BRUCHWIDERSTAND

VERBESSERTES HARTMETALLSUBSTRAT

Die Warmeleitfahigkeit wurde durch eine optimierte Korngrof3e verbessert, die wiederum den Grenzkontakt
zwischen den WC-Partikeln verringert. Diese Optimierung senkt die Temperatur der Schneidkante wahrend der
Bearbeitung.

MS9025 Herkémmlich
Geringere Schneidkantentemperaturen dank der Hohere Schneidkantentemperaturen durch grof3eren
verbesserten Warmeleitfahigkeit. Grenzkontakt der Partikel.

GLATTE BESCHICHTUNGSOBERFLACHE

Die gleichmafBlige Beschichtungsoberflache wurde erreicht, indem zuerst das Hartmetallsubstrat geglattet
und anschlieBend das geordnete Wachstum der Beschichtungskristalle angeregt wurde. Dies fiihrt zu einem
hervorragenden Schweif3widerstand.

Glattes Hartmetallsubstrat Grobes Hartmetallsubstrat

¢ Geordnetes Kristallwachstum e UngleichmaBig ausgerichtetes Kristallwachstum
¢ Glatte Hartmetalloberflache e Aufgrund von Unreinheiten und Poren in der

¢ Hervorragender Schwei3widerstand Oberflache ist die Leistung ungleichmaBig

MS9025 Herkdmmlich
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MS9025

(AL, TiIIN-BESCHICHTUNG MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL

« Al-rich (AL,Ti) Eigenschaften des Hartmetallsubstrats
e Hoher Freiflachenverschleil3- A
widerstand MS9025
e Sehr hoher Kolkverschleif3-
widerstand
¢ Hervorragender
Schweiflwiderstand

Zshigkeit

Handelstibliche
Sorten

»+ Spezielles Hartmetallsubstrat
fiir MS9025
¢ Hohe Bruchfestigkeit e >
e Sehr hoher Widerstand gegen

Ausbriiche

VERGLEICH ZWISCHEN DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL UND EINER HERKOMMLICHEN
BESCHICHTUNG

Die (AL TiIN Einlagen-Beschichtung mit hohem Aluminiumanteil bewirkt eine Stabilisierung der Hartungsphase
und verbessert dadurch die Abnutzung, den Kolkverschleif3- und SchweiBBwiderstand erheblich.

[J Extrem-Hartephase O Nicht-Hartephase Harte der Beschichtung (HV)

. 3.000

oo /

Herkdmmliche
Technologie

Neue Technologie

Hoher Aluminium-Anteil
(AL TiIN

1.000 —

Substrat

T T
. 0 25 50

Aluminiumgehalt (in %)

ROSTFREIER STAHL X5CRNI18-10 (DIN 1.4301), SCHNEIDKANTEN-VERGLEICH

Nach der Bearbeitung von 500 Teilen

Material X5CrNi18-10 (DIN 1.4301)
WSP DCGT11T302

Ve (m/min) 57

f(mm/U) 0.03

Schruppen: 0.05

ap (mm) Schlichten: 0.02
Auflen
Schnittmodus Kontinuierlicher Schnitt

Nassbearbeitung (Ol

MS9025 VB =0.03 mm Herkommlich VB =0.07 mm
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MS6015

IDEAL FUR DAS DREHEN VON REINEM EISEN SOWIE
KOHLENSTOFF- UND AUTOMATENSTAHL MIT AUSGEZEICHNETER
MASSHALTIGKEIT UND HOHEN OBERFLACHENGUTEN

Ein ausgezeichnetes, aufeinander abgestimmtes Zusammenspiel eines speziellen Hartmetallsubstrats und einer
neuen PVD-Beschichtung, die zu einem erheblich verbesserten VerschleiBwiderstand beitragt.

TiCN
MS6015 Herksmmlich Hervorragender
VerschleiB3- und
- P - - Schweifwiderstand
Beschichtung Mehrlagige TiCN-Schicht  TiAIN fiir beste Ergebnisse
Hérte (HV) 3000 2800 bei der Bearbeitung
Reibungskoeffizient Gering Hoch von Kohlenstoffstahl.
Hérte des Substrats (HRA) 92.0 92.0 e e gensaigicn
Radiale Bruchfestigkeit (GPa) 2.0 2.0 bewirken bemerkenswerte Haftung

der Schichten.

Ausgezeichnete Spanabfuhr mit einem geringeren Reibungskoeffizienten sorgt fiir eine einheitliche Oberflachenqualitat.

OPTIMIERUNG DES MEHRLAGENBESCHICHTUNG

Die Optimierung der Mehrlagenbeschichtung ermdglicht eine dickere Beschichtung, die fir eine hervorragende
Verschleififestigkeit sorgt.

A

\

o~

Schichthaftung

Herkdmmlich

MS6015

Verschleififestigkeit (in Beziehung zur Beschichtungsdicke)
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MS6015/MS7025/MS9025

ANWENDUNGSBEREICH

Material Schnittmodus Sorte PVD

Kontinuierlicher Schnitt

Gering

Stahl I Mittel MS6015
Hoch

MS7025

Unterbrochener Schnitt

Material Schnittmodus Sorte M PVD
Kontinuierlicher Schnitt M10
Gering M20 e} o
) . MS7025 S8
Rostfreier Stahl Mittel MS9025 M30 g é
Hoch M40
Unterbrochener Schnitt M50
Material Schnittmodus Sorte PVD

Kontinuierlicher Schnitt

Gering
Titanlegierung .
(HRSAJ I Mittel MS9025 I
Hoch

Unterbrochener Schnitt

EMPFOHLENER ANWENDUNGSBEREICH BEI DER BEARBEITUNG VON ROSTFREIEM STAHL

A

100 | -- JE S

Ve (m/min)

MS7025

0.05
f(mm/U)
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MS6015/MS7025/MS9025

IDEALE WSP FUR DIE PRAZISIONSBEARBEITUNG

Eckenradius auf Minustoleranz einstellen.

02M R 0.2 mm (R 0.15- R 0.20 mm)

DCGT117302 M R-SN
Bestellnummer
DCGT11T304 M -SMG

04M R 0.4 mm (R 0.35 - R 0.40 mm)

NEUE SPANBRECHER FUR DAS PLANDREHEN

FS-P-Spanbrecher
Fir sehr geringe Schnitttiefen

0000000000000 00000 000

LS-P-Spanbrecher
Fir mittlere bis grofle Schnitttiefen

HOCHQUALITATIVE SCHNEIDKANTEN

Geschwungene Schneidkante

Die geschwungene Schneidkante verringert den
Schnittwiderstand und sorgt flr eine reibungslose
Spanabfuhr. Auflerdem ermdglicht sie einen guten
Eintritt in das Werkstiick und verhindert Vibrationen
und Schwingungen bei der Bearbeitung.

Hohe Spanbrecherwand

Die hohe Spanbrecherwand stellt einen sicheren
Spanbruch dar und schiitzt somit das Werkstick vor
Beschadigungen.

Polierte (Hochglanz-) Oberfliche

Vermeidung von Aufbauschneidenbildung und
Spanabfuhr wurden erheblich verbessert.

Grofle Spankammer

Die grofle Spankammer verbessert die Spanabfuhr
bei groflen Schnitttiefen und verhindert
Spanstaubildung.

Parallele Schneidkante

Die parallele Schneidkante bewirkt eine erhebliche
Verbesserung der Bruchfestigkeit bei grofien
Schnitttiefen.

Innovative Technologie fir hohe MaB3haltigkeit und weniger Gratbildung.

MS7025/MS9025 Rz=0.14 pm

Herkdmmlich Rz=0.61pm
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MS9025

NEUE TECHNOLOGIE - KONTROLLIERTE VIBRATION
DES BEARBEITUNGSWERKZEUGS

Durch eine neuartige Maschinentechnologie wird das Werkzeug in Schnittrichtung kontrolliert in Vibrationen
versetzt. Dies ist eine wirksame Methode zum Spanebrechen. Sie senkt die Produktionskosten durch Verringerung
der Spanumwicklung am Bauteil.

Ohne kontrollierte Mit kontrollierter Mit kontrollierter
Vibrationen Vibrationsfrequenz = Vibrationsfrequenz =
0.75/U 1.25/U
rS . 3 -
/»-Fﬁ- ?_ o ‘-ﬁ(t} ~.
lﬂ"& > df :W s
& TN S S
: 3.
w oF ¢ a

Vibrationsrichtung .
Herausforderungen bei der kontrollierten Vibrationsbearbeitung:

Im Vergleich zum Standardverfahren besteht aufgrund der zusatzlichen Belastung der Schneidkante und auch
wegen der Folgen der Kaltverfestigung ein hoheres Risiko von Ausbriichen.

VORTEILE DER MS9025 BEI DER KONTROLLIERTEN VIBRATIONSBEARBEITUNG

1. Ausgezeichneter Bruchwiderstand dank der hohen Zahigkeit des Substrats.

2. Verhindert VerschleiBschaden bei der Bearbeitung schwer zu schneidender Werkstoffe. Dies wird durch
die optimierte Korngréf3e des Hartmetalls erreicht, was die Warmeleitfahigkeit erhéht und der ibermafigen
Erhitzung der Schneidkante vorbeugt.

Nach 500 Bearbeitungen mit 15 m pro Durchlauf

AuBendurchmesser (Grenzlinie)

Material DIN X5CrNi18-10 (1.4301) i

WSP DCGT11T302M ) -

Ve (m/min) 100

f (mm/U) 0.08 3 :

ap (mm) 1.0 MS9025 :

Vibrationsanzahl D=125/U Verschleif auf der Gesamtlénge der Schneidkante§
AufBlen S

Schnittmodus Kontinuierlicher Schnitt

Nassbearbeitung (Ol)

Herkommlich A

Verschleifl

Herkommlich B
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SPANBRECHERSYSTEM - NEGATIVE WSP

N
c
N
8
2
ENDBEARBEITUNG
N
¢ IR
R/L-FS

Eigenschaften

PRAZISES FINISHING

Doppelseitiger Spanbrecher fiir das Feinstschlichten
mit hoher Prazision. Doppelseitiger Spanbrecher.
Kleine Spanleitstufe fir leichte Spanabfuhr.

Scharfe Schneidkante sorgt fiir eine gute
Oberfldchengiite.

ap (mm)

0 01

C-Stahl/
Legierter Stahl

0D

0.2 0.3 0.4
f (mm/U)

Querschnitt Geometrie

Schneidenprofil

14°Al\ﬁ

SPANBRECHERSYSTEM - POSITIVE WSP

~

ENDBEARBEITUNG

Toleranz

Eigenschaften

C-Stahl/
Legierter Stahl

Querschnitt Geometrie

ERSTE WAHL FUR DIE SCHLICHTZERSPANUNG VON

R Radiusprofil

TITANLEGIERUNGEN _ 14
Ideal fiir Kobalt-Chrom- und Kupfer-Legierungen. E 2
G Die scharfe Schneidkante sorgt fir eine ausgezeichnete = Schneidenprofil
Oberflachenqualitét. Die geschwungene Schneidkante ® ﬁ 9°
FS-P ermdglicht eine reibungslose Spanabfuhr. Geldppte 0 01020304
Oberflache fiir einen verbesserten Schweiwiderstand. flmm/U)
E | 3 Schneidenprofil
SCHLICHTEN E >, 14°
Spanleitstufe fiir leichte Spanabfuhr. £ Jj\ﬁ
Scharfe Schneidkante erzeugt eine gute Oberflache. & D
R/L-SRF 0.1 0.2 0.3 0.4
f (mm/U)
& =‘ FUR DAS SCHLICHTEN AUF LANGDREHAUTOMATEN £ gy chneidenprofil
i : Spanleitstufe fiir leichte Spanabfuhr. E
Scharfe Schneidkante sorgt fir eine gute & lj\ﬁ
R/L-F Oberflachengiite. % 0705 04
f(mm/U)
LEICHTZERSPANUNG
FUR DAS SCHLICHTEN AUF LANGDREHAUTOMATEN . Radiusprofil
/ ~_ Schneidkante parallel zur unteren Kantenlinie. _ 12
- Stabile Spankontrolle in einem breiten E - . .
- Anwendungsbereich von niedrigen bis mittleren = Schneidenprofil
Schnitttiefen. Polierte Hochglanzoberflache der T .
LS-P WSP verbessern den SchweiBwiderstand enorm und 0T 02 03 é
. verlangern die Werkzeugstandzeit. f(mm/U)
. 6 . )
. | Schneidenprofil
— FUR DAS SCHLICHTEN AUF LANGDREHAUTOMATEN £ 4 \ 14°
_ Parallele Spanleitstufe. % ) V
Hohe Spankontrolle bei niedrigen Vorschiiben. &2\
R/L-SS 0701 03
f(mm/U)

MITTLERE ZERSPANUNG

b MITTLERE ZERSPANUNG AUF ¢ Schneidenprofil
LANGDREHAUTOMATEN E4T T 20°
_ Paralleler Spanbrecher. %2 ﬁ\ﬁ
Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen bis &4\
R/L-SN mittleren Vorschiiben. 0071 03
f(mm/U)
G MITTLERE ZERSPANUNG AUF . Radiusprofil
LANGDREHAUTOMATEN 3 14 e
)& Der dreidimensional geformte Spanbrecher sorgt —9
fur gute Spankontrolle. Die umfangsgeschliffene E . .
— Wendeschneidplatte hat extrem scharfe Schneiden und 51 \ Schneidenprofil
SMG ermdglicht so die Bearbeitung mit hoher Prazision. ® 9° M
07707 02 03 04

Die Spanbrechergeometrie eignet sich fiir das Kopieren
und Hinterdrehen.

f(mm/U)
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TNGG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

BN ™

G-Klasse R/L-FS
&
Re —"
EPSR
600 IC
n n n
Bestellnummer @ S S S IC S RE D1
0 o~ o~
0 ) n
= = =
TNGG160402R-FS F [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160402L-FS F [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404R-FS F [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160404L-FS F o 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160408R-FS F [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNGG160408L-FS F [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
11
N
163 VXC’

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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VBGT

5° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

B v N

G-Klasse

EPSR
35° IC

FS-P

n n n
Bestellnummer @ b=y S S Ic S RE D1
~0 o~ o~
0 () 0
= = =
VBGT110301M-FS-P F [ ) 6.35 3.18 0.1 2.9
VBGT110302M-FS-P F [ ) 6.35 3.18 0.2 2.9
VBGT110304M-FS-P F [ ) 6.35 3.18 0.4 2.9
VBGT160401M-FS-P F [ ) 9.525 4.76 0.1 WA
VBGT160402M-FS-P F o 9.525 4.76 0.2 4.4
VBGT160404M-FS-P F [ ] 9.525 4.76 0.4 WA
VBGT160408M-FS-P F [ ] 9.525 4.76 0.8 4.4
11
N
163 '{c’

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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CCGH/CCET/CCGT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

N v . @ & &

E, G-Klasse FS-P R/L - SRF R/L-F

RE -
o
AN
70
EPSF\ Ic S
80° !
= Q Q *2
Bestellnummer @ b= o o IC S RE D1
a ) a
= = =
CCGT060201M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-FS-P F ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.1 A
CCGT09T302M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304M-FS-P F ° ° 9.525 3.97 0.4 A
MEM CCET060201MR-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
30 CCET060201ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.1 2.8
M= CCET060202MR-SRF F ) 6.35 2.38 0.2 2.8
NET CCET060202ML-SRF F ) 6.35 2.38 0.2 2.8
M= CCET060204MR-SRF F ) 6.35 2.38 0.4 2.8
=T CCET060204ML-SRF F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
=M CCET09T301MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
NEM CCET09T301ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.1 A
MM CCET09T302MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.2 by
M= CCET09T302ML-SRF F ) 9.525 3.97 0.2 A
=T CCET09T304MR-SRF F ) 9.525 3.97 0.4 bt
M= CCET09T304ML-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 A
CCGT03S101MR-F F ° 3.57* 1.39 0.1 2.0
CCGT035101ML-F F ° 357" 1.39 0.1 2.0
CCGT03S102MR-F F ° 357" 1.39 0.2 2.0
CCGT035102ML-F F ° 357" 1.39 0.2 2.0
CCGT03S104MR-F F ° 357" 1.39 0.4 2.0
CCGT03S104ML-F F ° 357" 1.39 0.4 2.0
CCGTO4TO0TMR-F F ° 437" 1.79 0.1 2.4
CCGTO4TO0TML-F F ° 437" 1.79 0.1 2.4
CCGT04TO02MR-F F ° 437" 1.79 0.2 2.4
CCGTO04T002ML-F F ° 437" 1.79 0.2 2.4
CCGTO04T004MR-F F ° 437" 1.79 0.4 2.4
CCGTO4TO04ML-F F ° 437" 1.79 0.4 2.4
CCGHO060202MR-F F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGHO060202ML-F F ° 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGHO60204MR-F F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGHO60204ML-F F ° 6.35 2.38 0.4 2.8
171
*1 Durchmesser des Innenkreises entspricht nicht der ISO-Norm. (Fiir SCLC-Typ) 163 V‘
*2 Nominalwert (max.) '\Cd

156 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. o - Erweiterung
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CCGT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

BN ™

G-Klasse

)

)

®

LS-P

R/L-SS

R/L-S

=z

— rm——
RE = @
SMG
7 P~
EPSF\ Ic s (a
80° ‘ é “_'if.
n n n
Bestellnummer @ @ § E § ic S RE* D1
s 3 s
CCGT0602V5M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.05 2.8
CCGT060201M-LS-P L [ J [ J [} 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L o [} [} 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGTO9T301M-LS-P L [ ) [ J [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-LS-P L [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T304M-LS-P L [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT060201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SS L [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SS L [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SS L [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO9T301MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.1 4Lb
CCGT09T301ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 WA
CCGTO09T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 WA
CCGTO09T304ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT060201MR-SN M [ ) [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060201ML-SN M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060202ML-SN M [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301MR-SN M [ J [ ] [ J 9.525 3.97 0.1 WA
CCGTO09T301ML-SN M o 9.525 3.97 0.1 WA
CCGT09T302MR-SN M [ ) [ J [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGT09T302ML-SN M [ J 9.525 3.97 0.2 L4
CCGT09T304MR-SN M [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT09T304ML-SN M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
CCGT060201M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-SMG M [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGT060204M-SMG M [ 6.35 2.38 0.4 2.8
CCGT09T301M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.1 44
CCGT09T302M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.2 4Lb
CCGT09T304M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
11
* Nominalwert (max. N
(max. 163 fye,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

® - Erweiterung
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DCET/DCGT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)
BN v [ESE @ ® @®

E, G-Klasse FS-P R/L-SRF LS-P

EPSR
550

n n n
Bestellnummer @ @ § E § ic S RE* D1
g g g

DCGT070201M-FS-P F [ J [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F [ J [} 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F [} [} 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ ] [ J 9.525 3.97 0.1 L4
DCGT11T302M-FS-P F [ [ 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304M-FS-P F [ [ 9.525 3.97 0.4 A
WAV DCET070201MR-SRF F [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
(I3 DCET070201ML-SRF F [} 6.35 2.38 0.1 2.8
(\I2f DCET070202MR-SRF F [} 6.35 2.38 0.2 2.8
M3 DCET070202ML-SRF F [ 6.35 2.38 0.2 2.8
NET DCET070204MR-SRF B [ 6.35 2.38 0.4 2.8
M3 DCET070204ML-SRF F [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
(I3 DCET11T301ML-SRF F [} 9.525 3.97 0.1 4.4
(N3 DCET11T302ML-SRF F [} 9.525 3.97 0.2 4.4
(AW DCET11T304ML-SRF F [} 9.525 3.97 0.4 4.4
DCGT11T301MR-SRF F [ J [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302MR-SRF F [ ] [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SRF F [ ] [ J 9.525 3.97 0.4 L4
DCGT0702V5M-LS-P L [ 6.35 2.38 0.05 2.8
DCGT070201M-LS-P L (] [ [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ J [ J [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L [ [ J [} 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L [ ) [} [ J 9.525 3.97 0.1 WA
DCGT11T302M-LS-P L ° [ [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-LS-P L (] [ [ ] 9.525 3.97 0.4 bt

1/2

* Nominalwert (max. N

[ ) 163 'Xc’

158 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



DCGT - 7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

N036: MS6015/MS7025/MS9025

BN ™

G-Klasse

EPSR

55¢

)

R/L-SS

=

n el [Te]
Bestellnummer @ @ 3 S S Ic s RE* D1
g 2 2
DCGT070201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SS L [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SS L [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT11T301MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T301ML-SS L [} 9.525 3.97 0.1 4.4
DCGT11T302MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.2 A
DCGT11T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T304ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
2/2
* Nominalwert (max. N
[ ) 163 'Xc’

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

DCGT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)
BN v [ESE @ ®

G-Klasse R/L-SN SMG

n [fe] Te]
Bestellnummer @ S E § ic S RE* D1
£ 2 2

DCGT070201MR-SN M ® (] (] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070201ML-SN M ® * * 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M ® (] (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070202ML-SN M ® * * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204MR-SN M (] (] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301MR-SN M ® (] (] 9.525 3.97 0.1 bk
DCGT11T301ML-SN M ® * * 9.525 3.97 0.1 bk
DCGT11T302MR-SN M ® (] (] 9.525 3.97 0.2 b
DCGT11T302ML-SN M ® * * 9.525 3.97 0.2 4
DCGT11T304MR-SN M ® (] (] 9.525 3.97 0.4 b.b
DCGT11T304ML-SN M ® * * 9.525 3.97 0.4 b.b
DCGT070201M-SMG M ® 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-SMG M ® 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-SMG M ® 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-SMG M ® 9.525 3.97 0.1 b
DCGT11T302M-SMG M ® 9.525 3.97 0.2 b
DCGT11T304M-SMG M ® 9.525 3.97 0.4 b4

Al

* Nominalwert (max. )

[ ) 163 '{c’
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

TCGT/VCET/VCGT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

B v N

E, G-Klasse

TCGT

EPSR
60°

@ & &

R/L-F

FS-P

R/L-SRF

~n o7

VCET/VCGT
|
e
n [fe] [fe]
Bestellnummer @ @ S E g Ic S RE* D1
s g g
TCGT060101MR-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3
TCGT060101ML-F F [ J 3.97 1.59 0.1 2.3
TCGT060102MR-F F [ J 3.97 1.59 0.2 2.3
TCGT060102ML-F F [ J 3.97 1.59 0.2 2.3
TCGT060104MR-F F o 3.97 1.59 0.4 2.3
TCGT060104ML-F F [ J 3.97 1.59 0.4 2.3
VCGT110301M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-FS-P F [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-FS-P F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCET080202MR-SRF F [ ] 4.76 2.38 0.2 2.4
VCET080202ML-SRF F [ ] 4.76 2.38 0.2 2.4
VCET080204MR-SRF F [} 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET080204ML-SRF F [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4
VCET110301MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.1 2.8
VCET110301ML-SRF F [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCET110302MR-SRF F [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCET110302ML-SRF F [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCET110304MR-SRF F [ J 6.35 3.18 0.4 2.8
VCET110304ML-SRF F [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT110301M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-LS-P L [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCGT130301M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.1 3.4
VCGT130302M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.2 3.4
VCGT130304M-LS-P L [ ] 7.94 3.18 0.4 3.4
11
* Nominalwert (max.) Ny
163 f¥e,

® - Erweiterung

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

VPET/VPGT

11° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

WEE T . e @

E, G-Klasse FS-P R/L-SRF

o5 L

{
EPSR
35°
n n n
Bestellnummer @ § E § IC S RE D1
g g g

VPGT080201M-FS-P F ° 4.76 2.38 0.1" 2.42

VPGT080202M-FS-P F ° 4.76 2.38 0.2* 2.42

VPGT110301M-FS-P F ) 6.35 3.18 01" 2.85

VPGT110302M-FS-P F ) 6.35 3.18 0.2" 2.85
=T VPET1103V3R-SRF F ) 6.35 3.18 0.03" 2.85
M= VPET1103V3L-SRF F ° 6.35 3.18 0.03" 2.85
=T VPET080201MR-SRF F ) 4.76 2.38 0.1" 2.42
=T VPET080201ML-SRF F ° 4.76 2.38 0.1" 2.42
=AM VPET080202MR-SRF F ° 4.76 2.38 0.2*' 2.42
M= VPET080202ML-SRF F ) 4.76 2.38 0.2" 2.42
M= VPET110301MR-SRF F ) 6.35 3.18 0.1" 2.85
M= VPET110301ML-SRF F ° 6.35 3.18 0.1" 2.85
NEM VPET110302MR-SRF F ° 6.35 3.18 0.2" 2.85
=M VPET110302ML-SRF F ) 6.35 3.18 0.2" 2.85

1
. _
£ Nominaiwert (mes ) 163 S

162 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Schnitt- @ @

Material Eigenschaften bedingungen @ Sorte ﬁ Ve f ap

@ F MS6015 R/L-FS 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5

{ F MS6015 R/L-F 150( 50-200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5

Reines Eisen [ 2 L MS6015 LS-P 150 ( 50-200) | 0.01-0.15| 0.3-3.0

Automatenstahl B [ 2 L MS6015  R/L-SS 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.2-1.0

[ M MS6015  R/L-SN 150 ( 50 -200) | 0.01-0.15| 0.1-0.5

[ 2 M MS6015 SMG 150 ( 50 - 200) | 0.01-0.15| 0.1-2.0

o F MS6015 R/L-FS 200 (150 -250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5

o F MS7025 FS-P 200 (100-300) | 0.01-0.06 | 0.2-0.7

o F MS6015 R/L-F 200 (150 -250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5

[ 2 F MS7025 R-SRF 200 (100 - 300) | 0.01-0.06 | 0.1-05

, , [ L MS6015 LS-P 200 (150-250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5
Weichmagnetischer Stahl —

[ L MS7025 LS-P  200(100-300) | 0.01-0.06 | 0.1-0.5

¢ L MS6015  R/L-SS 200 (150 -250) | 0.01-0.15| 0.2-1.0

([ 2 M MS6015  R/L-SN 200 (150 - 250) | 0.01-0.15| 0.1-0.5

([ 2 M MS7025  R/L-SN 200 (100 -300) | 0.01-0.06 | 0.1-05

[ 2 M MS6015 SMG 200 (150 -250) | 0.01-0.15| 0.1-2.0

@ F MS6015 R/L-FS 100 ( 50 - 150) | 0.01-0.15| 0.1-0.5

@ F MS7025 FS-P 90 ( 40-130) | 0.01-0.06| 0.2-0.7

o F MS6015 R/L-F 100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-0.5

¢ L MS6015 LS-P  100( 50-150) [ 0.01-0.15| 0.3-3.0

C-Stahl und legierter Stahl 180 - 280 HB [ 2 L MS7025 LS-P 90 ( 40-130) | 0.01-0.06 | 0.3-3.0

[ 2 L MS6015 R/L-SS  100( 50-150) | 0.01-0.15| 0.2-1.0

[ 2 M MS6015  R/L-SN 100 ( 50-150) | 0.01-0.15| 0.1-05

[ 2 M MS7025  R/L-SN  90( 40-130) | 0.01-0.06| 0.1-05

[ 2 M MS6015 SMG 100 ( 50 - 150) | 0.01-0.15| 0.1-2.0

F MS7025 FS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7

F MS9025 FS-P 100( 60-150) | 0.04-0.15| 0.2-0.7

F MS7025 R-SRF 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-0.5

. , F MS9025  R/L-SRF 100 ( 60-150) | 0.04-0.15| 0.1-05
Austenitischer rostfreier Stahl —

L MS7025 LS-P 60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0

L MS9025 LS-P  100( 60-150) | 0.05-0.15| 0.3-3.0

M MS7025 R-SN 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-5.0

M MS9025 R-SN 100( 60-150) | 0.05-0.15| 0.1-5.0

F MS7025 FS-P 60 ( 40-100) | 0.01-0.08| 0.2-0.7

Ferritischer und , F MS7025  R-SRF  40( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-0.5
martensitischer rostfreier —

Stahl L MS7025 LS-P 60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.3-3.0

M MS7025  R/L-SN  60( 40-100) | 0.01-0.08| 0.1-5.0

F MS9025 FS-P 100( 50-180) | 0.04-0.12| 0.2-1.8

F MS7025 FS-P 80 ( 40-160) | 0.02-0.08| 0.2-1.8

Elektromagnetischer rostfreier F MS9025  R/L-SRF 100( 50-180) | 0.04-0.12| 0.1-05

Stahl Hirte F MS7025 R-SRF  80( 40-160) | 0.03-0.08| 0.1-05

(DIN X105CrMo17, 230HBW L MS9025 LS-P  100( 50-180) | 0.04-0.15| 0.3-3.0

DIN X30Cr13 usw.] L MS7025 LS-P  80( 40-160) | 0.02-0.10 | 0.3-3.0

M MS9025 R-SN  100( 50-180) | 0.01-0.10| 0.1-5.0

M MS7025 R-SN 80 ( 40-160) | 0.01-0.10| 0.1-5.0

1/2

Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung # : Instabile Bearbeitung
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N036: MS6015/MS7025/MS9025

MS6015/MS7025/MS9025

Schnitt- @ @

Material Eigenschaften bedingungen @ Sorte ‘ Ve f ap

MS7025 FS-P 60 (40- 80] |0.01-0.10| 0.1-1.4
MS9025 FS-P 70 (50 - 100) |0.03-0.15| 0.1-1.4
MS7025 R-SRF 60 (40- 80) |0.01-0.10| 0.1-05
MS9025  R/L-SRF  70(50-100) |0.03-0.15| 0.1-0.5
MS7025 LS-P 60 (40- 80) |0.04-0.10| 0.2-3.0
MS9025 LS-P 70 (50 - 100) | 0.04-0.15| 0.2-3.0
MS7025 R-SN 60 (40- 80) |0.03-0.10| 0.3-3.0
MS9025 R-SN 70 (50 - 100) | 0.04-0.15| 0.3-3.0
MS9025 FS-P 80 (40-140) |0.04-0.12| 0.2-1.4
MS9025  R/L-SRF  80(40-140) |0.05-0.12| 0.1-0.5
MS9025 LS-P 80 (40-140) |0.04-0.15| 0.3-3.0

PH rostfreier Stahl
M (DIN X5CrNiCuNb16-4, <450 HB
DIN X7CrNiAl17-7 usw.)

Hitzebestandige Legierungen
(SUH usw.)

< N e e T A< < N I e I e I e I |

MS9025 R-SN 80 (40-140) |0.01-0.10| 0.1-5.0

164 Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung # : Instabile Bearbeitung



MICRO-MINI TWIN

BOHRSTANGE
FUR DIE HOCHPRAZISE KLEINTEILEBEARBEITUNG

DIAYEDGE



https://mhg-mediastore.net/B042-G/
https://mhg-mediastore.net/B042-G/

N036: MICRO-MINI TWIN

MICRO-MINI TWIN

IDEAL FUR TIEFES INNENDREHEN BEI KLEINEM
DURCHMESSER AN STAHL UND ROSTFREIEM STAHL

KOSTENGUNSTIGER, VOLLHARTMETALLLSCHAFTTYP MIT ZWEI SCHNEIDKANTEN

Durch eine Schneidkante an jedem Ende kdnnen Werkzeugkosten gesenkt werden.

MULTIFUNKTIONS-BOHRSTANGE MIN. BEARBEITUNGSDURCHMESSER:
Die Multifunktions-Bohrstange des MICRO-MINI TWIN Bohren: ?22mm -~
ermaglicht einen breiten Anwendungsbereich von RE: 0.05, 0.1, 0.15, 0.2
Bohren, Einstechen bis zum Gewindeschneiden, und Kopieren: ?3.5mm~

ist sowohl mit als auch ohne Spanbrecher verfiigbar. Einstechen: @3 mm ~

Gewindeschneiden: @ 3 mm ~

VERFUGBAR MIT UND OHNE SPANBRECHER

Mit Spanbrecher Ohne Spanbrecher

‘ Der breite Spanbrecher ’
verringert den Schnittwiderstand.
Die polierte \

\/ ' Spanflache
verhindert die
Spanaufschweifung.

Die polierte Spanflache und sehr glatte Schneidkantenoberflache ermdglicht ein herausragendes Produkt, als es
mit herkdmmlichen Bohrstangen maoglich ware.
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N036: MICRO-MINI TWIN

SCHNITTLEISTUNG

POLIERTE SPANFLACHE

BEARBEITUNG VON ROSTFREIEM STAHL

Bohrstange CBO5RS, VP15TF
Material des Werkstiicks 1.4301 (X5CrNi18-9)
Ve (m/min) 100

fr (mm/U) 0.02

ap (mm) 0.1

Kihlmittel Nassbearbeitung

Die polierte Spanflache verhindert die
SpanaufschweifBung und ermdglicht exzellente
Oberflachengiiten der Komponenten.

SCHNEIDKANTENVERSCHLEISS

MICRO-MINI TWIN Herkommlich MICRO-MINI TWIN Herkdmmlich
(Polierte Spanflache) (Polierte Spanflache)

Richtung der Richtung der
Messung Messung
Oberflachengiite Oberflachengiite
2.0 ymRy 2.6 ymRy
Oberflachengiite Oberflachenglite
0.3 umRy 1.8 umRy

HULSE

Eine speziell fir den MICRO-MINI TWIN entwickelte Hiilse fir den optimalen Einsatz auf Langdrehmaschinen.

Hilseninnendurchmesser: 2.5 - 4.5 mm
Funktionslange: 67 mm, 85 mm, 110 mm, 135 mm
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N036: MICRO-MINI TWIN

MS9025

PVD-BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR DIE
HOCHPRAZISE KLEINTEILEBEARBEITUNG

Verringert den Kerbverschleifl und bietet
Bruchwiderstand auf effiziente Art und Weise.

(AL, Ti)N-PVD-BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE
MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL

VERGLEICH ZWISCHEN DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL UND EINER
HERKOMMLICHEN BESCHICHTUNG

Die (AL, TiJN-PVD-Beschichtung mit hohem Aluminiumanteil bewirkt eine Stabilisierung der Extrem-Hartephase und
verbessert dadurch den Verschleifischutz, den Kolkverschleif3- und verhindert Aufbauschneidenbildung erheblich.

Hoher Aluminiumanteil O Nicht-Hartephase
(AL TilN [0 Extrem-Hartephase

3000 [ @ \
- 4

2 6’/;ll,., \
2000 / Ccs, \

o,
0/0\9@ /06@

1000 |-

Substrat Substrat

Héarte der Beschichtung (HV)

| |
25 50 |

Aluminiumanteil (in %)

GLATTE BESCHICHTUNGSOBERFLACHE

Die gleichmafige Beschichtungsoberflache wurde erreicht, indem zuerst das Hartmetallsubstrat geglattet
und anschlieBend das geordnete Wachstum der Beschichtungskristalle angeregt wurde. Dies fiihrt zu einem
hervorragenden Schweiflwiderstand.

Glattes Hartmetallsubstrat Grobes Hartmetallsubstrat

¢ Geordnetes Kristallwachstum e UngleichmaBig ausgerichtetes Kristallwachstum
¢ Glatte Hartmetalloberflache e Aufgrund von Unreinheiten und Poren in der

¢ Hervorragender Schwei3widerstand Oberflache ist die Leistung ungleichmafig

MS9025 Herkommlich

Die Sorte MS9025 fiir rostfreien Stahl wurde den Serien MICRO-MINI TWIN hinzugefiigt.



N036: MICRO-MINI TWIN

MS7025

PVD-BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR DIE
HOCHPRAZISE KLEINTEILEBEARBEITUNG

Eine prazise Nano-Mehrlagenbeschichtung € i“ b
bietet einen deutlich verbesserten Schweif3- und ‘ ' i}

VerschleiBwiderstand.

NANO-MEHRLAGENBESCHICHTUNG

Die Kombination aus der hochgleitenden Beschichtungslage mit hervorragendem Schwei3widerstand und der
besonders harten Beschichtungslage mit hoherer Verschleif3festigkeit, die beim Bearbeiten auf Nano-Ebene das
Fortschreiten des Verschlei3es verhindert, bewirkt eine erheblich geringere Schadigung bei der Bearbeitung.
Zusatzlich werden Bearbeitungsspuren auf der Werkstiickoberflache reduziert.

VERBESSERTE OBERFLACHENGUTE AM WERKSTUCK

Die hochgleitende Beschichtungslage auf Nano-Ebene unterbindet die bei der Bearbeitung mit geringer
Vorschubgeschwindigkeit vorkommende Aufbauschneidenbildung durch Spanaufschweiflung und wirkt dariber
hinaus Bearbeitungsspuren auf der Komponentenoberflache entgegen.

OBERFLACHENGUTE

Oberflachenqualitat

Aufbauschneiden-
bildung -

MS7025 Herkommlich

WERKZEUGSCHNEIDE MIT SEHR HOHER OBERFLACHENGUTE

MS7025 verbessert die Bearbeitungsgenauigkeit und unterdriickt die Gratbildung und plétzliche Absplitterungen

durch die Beibehaltung von gleichmaBigen, scharfen Schneidkanten.

Vergrofertes Bild der
Schneidkante

MS7025 Herkommlich

Die Sorte MS7025 fiir rostfreien Stahl wurde den Serien MICRO-MINI TWIN hinzugefigt.
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NEW

NEW

N036: MICRO-MINI TWIN

CB-TYP

MICRO-MINI TWIN BOHRSTANGE FUR DIE INNENBEARBEITUNG

DCONMS

LDRED
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
DMIN™' "
Q S & e @ pee = =)
Bestellnummer N2 g8 E 0 Spanbrecher w ~n RE z LF L20 w WF WF2 H z
42 B2 & & S S 8 3

CBO2RS [ ] [ J ohne 22 36 005 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 14
CBO2RS-B [ ] ® [ ] L J mit 22 46 005 20 50 5.0 60 1.0 0.25 18 14
CB02RS-01 [ ] (J ohne 22 36 01 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-01B [ ] [ J [ ] [ J mit 22 46 01 20 50 5.0 60 1.0 0.25 18 14
CB02RS-015B [ J (J mit 22 46 015 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 1.4
CB02RS-02 [ J ® ohne 22 36 02 20 50 5.0 60 1.0 0.25 18 1.4
CB02RS-02B [ ] [ ] [ ] [ ] mit 22 46 02 20 50 5.0 60 1.0 0.25 1.8 14
CB025RS-B [ ] L J mit 27 47 005 25 50 625 75 125 030 225 18
CB025RS-01B [ ] ([ ] mit 27 47 01 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CB025RS-015B [ ] [ J mit 27 47 015 25 50 625 75 125 030 225 18
CB025RS-02B ([ ] ([ ] mit 27 47 02 25 50 625 75 125 030 225 1.8
CBO3RS [ J ® ohne 32 42 005 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-B [ J ® [ J o mit 32 48 0.05 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-01 [ ] L J ohne 32 42 01 3.0 50 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-01B [ ] ([ ] [ ] ([ ] mit 32 48 01 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-015B ([ ] L J mit 32 48 015 3.0 5 75 90 15 035 27 23
CBO3RS-02 [ ] [ J ohne 32 42 02 30 50 7.5 90 15 035 27 23
CBO3RS-02B (J ® (J ® mit 32 48 02 3.0 50 7.5 90 15 035 27 23
CB035RS-B [ J ® mit 37 52 005 35 60 875 105 1.75 0.40 3.15 2.6
CB035RS-01B [ J o mit 37 52 01 35 60 875 105 1.75 0.40 3.15 2.6
CB035RS-015B [ ] ([ ] mit 37 52 015 35 60 875 105 1.75 0.40 3.15 2.6
CB035RS-02B [ ] [ J mit 37 52 02 35 60 875 105 1.75 0.40 3.15 2.6
CBO4RS [ ] [ J ohne 42 51 0.05 4.0 60 100 120 2.0 045 36 3.1
CBO4RS-B [ ] [ J [ ] [ J mit 42 55 0.05 4.0 60 100 120 2.0 045 36 3.1
CB04RS-01 (J ® ohne 42 51 01 40 60 100 120 20 045 3.6 3.1
CB04RS-01B [ J ® [ J ® mit 42 55 01 40 60 100 120 2.0 045 3.6 3.1
CB04RS-015B [ ] ([ ] mit 42 55 015 4.0 60 100 120 2.0 045 3.6 3.1
CB04RS-02 [ ] L J ohne 42 51 02 40 60 100 120 20 045 3.6 3.1
CB04RS-02B [ ] ([ ] [ ] ([ ] mit 42 55 02 40 60 100 120 2.0 045 3.6 3.1
CB045RS-B [ ] [ J mit 47 60 0.05 45 70 11.25 135 225 050 405 3.4
CB045RS-01B ([ ] ([ ] mit 47 60 01 45 70 1125 135 225 050 405 3.4
CB045RS-015B [ J ® mit 47 60 015 45 70 11.25 135 225 050 405 3.4
CB045RS-02B [ J ® mit 47 60 02 45 70 1125 135 225 050 405 34

1/2
*1 DMIN: Min. Bearbeitungsdurchmesser 172 'V?

L X4

*2 Das RE-MaB stellt die Grof3e vor dem Schleifen eines Spanbrechers.

1. (MICRO-MINI TWIN Bohrstange ist einzeln verpackt erhaltlich.)

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



N036: MICRO-MINI TWIN

CB, MICRO-MINI TWIN BOHRSTANGE FUR DIE INNENBEARBEITUNG

DMIN™' "
Q S B e e pet2 = =)
Bestellnummer NS gs E 10 Spanbrecher v a RE g LF L20 w WF WF2 H Z
HeHs & & 5 S 8 3

CBO5RS [ ([ ] ohne 52 60 005 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-B [ [ ] [ [ ] mit 52 64 005 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-015B [ [ ] mit 52 64 015 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-02 [ J [ ] ohne 52 60 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO5RS-02B [ [ ] [ ([ ] mit 52 64 02 5 70 125 150 25 055 45 3.9
CBO6RS [ [ ] ohne 62 72 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-B [ [ ] [ [ ] mit 62 73 005 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO6RS-02 [ [ ] ohne 62 72 02 6 75 125 180 3.0 0.65 54 47
CBO06RS-02B [ ([ ] [ [ ] mit 62 78 02 6 75 125 180 3.0 0.5 54 47
CBO7RS [ [ ] ohne 7.2 86 005 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-B [ [ ] [ [ ] mit 7.2 88 0.05 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO7RS-02 [ J [ ] ohne 72 86 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO07RS-02B [ ([ ] [ ([ ] mit 72 92 02 7 85 125 210 35 075 63 55
CBO8RS [ [ ] ohne 82 95 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-B [ [ ] [ [ ] mit 82 96 005 8 95 15.0 240 40 085 72 63
CBO8RS-02 [ [ ] ohne 82 95 02 8 95 150 240 40 085 72 63
CBO8RS-02B [ [ ] [ [ ] mit 82 98 02 8 95 15.0 240 40 085 72 63
2/2
*1 DMIN: Min. Bearbeitungsdurchmesser 172 '&3

*2 Das RE-Ma# stellt die Grofle vor dem Schleifen eines Spanbrechers.
1. (MICRO-MINI TWIN Bohrstange ist einzeln verpackt erhaltlich.)

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

171



172

N036: MICRO-MINI TWIN

CB-TYP

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkzeug-

Material Eigenschaften Sorte Vc f ap Auskraglange

L/D
Reines Eisen, Automatenstahl — MS7025 80 (40 - 120) 0.03 (0.01 - 0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5

. Harte
C-Stahl, legierter Stahl 180-350 HB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.03(0.01 - 0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5
. Harte MS7025, MS9025,
Rostfreier Stahl <200 HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.03(0.01 - 0.05) 0.2(0.1-0.3) 3-5
Grauguss Zugfestigheit o o 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05)  0.2(0.1-0.3) 35
ugu < 350 MPa - . .01-0. .210.1-0. -

Nichteisenmetall — TF15 120 (80 - 160) 0.05(0.01 - 0.08) 0.3(0.1-10.5) 3-5

Hitzebestandige Legierung — MS9025

1. Nassbearbeitung wird empfohlen

60 (40 - 80)

0.02 (0.01 - 0.03)

0.2(0.1-0.3)

3-5

RICHTIGE VERWENDUNG DER HARTMETALLSORTEN DER

MICRO-MINI TWIN BOHRSTANGEN

MS7025 MS9025
R L
Stahl Rostfreier Stahl Hitzebestandige  Rostfreier Stahl

¢ Speziell entwickelt fiir eine hohe Oberflachengiite
bei der Bearbeitung rostfreien Stahls.

Legierung

e |deal fur rostfreien Stahl und produktive
Bearbeitung von schwer zu zerspanenden

¢ In allgemeinen Anwendungen bei einer Vielzahl von Materialien.
Materialien einsetzbar.
VP15TF TF15
L B N
Stahl Rostfreier Stahl Grauguss Nichteisenmetall

¢ In allgemeinen Anwendungen bei einer Vielzahl von
Materialien einsetzbar, einschlie3lich Gusseisen.

e Fir die Bearbeitung von Nichteisenmetallen.



N036: MICRO-MINI TWIN

CR-TYP

MICRO-MINI BOHRSTANGEN TWIN FUR DAS INNENKOPIEREN

520
n S
%
DMIN ‘2«;\ REf
LU DCONMS
LF
L20
Werkzeug nur in Rechtsausfihrung.
o e . 2
N N
Bestellnummer =2 g8 = Spanbrecher DMIN RE z LF LU L20 WF H
22 E2 ¢ & 2
CRO3RS-01 [ [} ohne 35 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO3RS-01B [ ] [ ] ([ ] [ ] mit 3.5 0.1 3.0 50 8 6.0 0.15 2.7
CRO35RS-01B [ ] [ mit 4.0 0.1 35 60 8 6.5 0.15 3.15
CRO4RS-01 (] [ ] ohne 4.5 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CRO4RS-01B ( ] (] ® [} mit 45 0.1 4.0 60 10 7.0 0.15 3.6
CR045RS-01B ([ ] ® mit 5.0 0.1 4.5 70 10 7.5 0.15  4.05
CRO5RS-01 ([ ] [ ] ohne 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
CRO5RS-01B [ ] [ ] ([ ] [ ] mit 5.5 0.1 5.0 70 12 8.0 0.15 4.5
11
N
V
173 (¥,
f
Material Eigenschaften Sorte Ve ap
0.3RS-045RS 05RS
Reines Eisen, Automatenstahl ~ — MS7025 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03)  0.03(0.01-0.05) 0.05
. Harte
C-Stahl, legierter Stahl 180-350 HB MS7025, VP15TF 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) 0.05
. Harte MS7025, MS9025,
M Rostfreier Stahl <200 HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01 - 0.05) 0.05
Grauguss Zugfestigkeit —ypqorp 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.03(0.01-0.05) 0.05
E < 350 MPa B3 10 : Sl : :
Nichteisenmetall — TF15 120 (80 - 160) 0.03(0.01 - 0.05) 0.05(0.01 - 0.08) 0.05
Hitzebestandige Legierung — MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.02(0.01-0.03) 0.05

1. Nassbearbeitung wird empfohlen.
2. Die empfohlene Werkzeug-Auskragldange des CR-Typs betrdgt LU + 2 mm.

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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HINWEISE FUR DEN EINSATZ VON MICRO-MINI BOHRSTANGEN

Einsatz des Halters bei allgemeiner Bearbeitung / kleine Drehautomaten:

Setzen Sie die Bohrstange vorsichtig in den Halter ein, um einen Bruch der
zweiten Schneidkante zu vermeiden! Siehe Abb. 1. Bei Kontakt der Bohrstange

mit der Innenflache des Halters, kann es zu Ausbriichen kommen.

Beim Spannen der Bohrstange im Halter, kann es zu Beschadigungen

der Bohrstange bzw. der zweiten Schneidkante kommen. Spannen Sie die
Schrauben mit dem vorgegeben Anziehmoment Achten Sie darauf, dass keine
Spannschraube nahe der zweiten Schneidkante ist, da diese brechen kénnte.

Bei der Verwendung von Mitsubishi Materials-Halterungen:

Bei der Verwendung von Halterungen mit einem Werkzeugiiberhang der
empfohlenen Grofle muss darauf geachtet werden, die 3. Klemmschraube

1
Innenseite des Halters

—

Schneidkante

Einbaurichtung

3. Spannschraube

S
Einbauposition 2. Schneidkante

vor der Bearbeitung zu entfernen. (RBH1620N, RBH19020N, RBH2020N und
RBH2520N verfiigen nicht iber eine dritte Spannschraube.) Der eingestellte

Anzugsmomentwert fir die Klemmschraube betrdgt 2.0 Nm

Beim Einsatz des Vierkanthalters:

Beim Einbau der Bohrstange in den Halter achten Sie bitte darauf, dass die
MICRO-MINI Twin Bohrstange an der Referenzfldche anliegt. Siehe Abb. 3.
Spannen Sie die Spannschraube nicht ohne Bohrstange, andernfalls kann es

zur Verformung der Spannbriicke kommen
Spannschrauben nicht festziehen, wenn keine Stange vorhanden ist -
andernfalls wird die Briicke verformt.

3

p— ) I

* Die Referenzflache
des Vierkant-
Halters

Einsatz

Ziehen Sie die Klemmschraube an

und achten Sie dabei darauf, dass die
MICRO-MINI TWIN Doppelbohrstangen
die Referenzebene des Quadrathalters
berihren

BEARBEITUNGSMETHODEN TYP CR

Durch Aufbohren eines vorbereiteten Loches wird die Bearbeitungszeit verkiirzt und die Spankontrolle verbessert.

Einsatz CRO5RS-01B
Material des Werkstiicks C20

Ve (m/min) 80

f (mm/U) 0.05

ap (mm) 0.05

Kihlmittel Nassbearbeitung
PROFILDREHEN

FLACHDREHEN DER INNEREN ENDFLACHE

Bearbeitung eines Werkstiicks
mit vorbereiteter Bohrung

Bearbeitung eines Werkstiicks
ohne vorbereitete Bohrung

(o i
&‘ @‘

Schnitttiefe Schnitttiefe

BENUTZERHINWEISE

Bearbeitung eines Werkstiicks
ohne vorbereitete Bohrung

Bearbeitung eines Werkstiicks
mit vorbereiteter Bohrung

=

A5

Schnitttiefe Schnitttiefe

PROFILDREHEN, INNENBEARBEITUNG

=

Die Schneidkante sollte die Mittelachse des
Werkstlicks nicht passieren.

Passiert die Schneidkante die Mittelachse eines
Werkstiicks, kann die Schneidkante brechen.

KOPIEREN

Schnitttiefe

Die Schnitttiefe sollte kleiner als der
Schneideneckenradius sein.

Bei Schnitttiefen grofler als der der WSP-Eckradius
entstehen Grate.



N036: MICRO-MINI TWIN

CG-TYP

MICRO-MINI TWIN BOHRSTANGE FUR INNENEINSTECHEN

T

=

| DMIN| cw0.00REL
* Nur CG03:::RS-::B [VP15TF, TF15).
Bestellnummer § § e Spanbrecher g g
HEEE £ & 5 = I 8 8 . o & 3 8
H=ZHEH=Z S [= o o = [ a 4 3 o = T w w
CG0305RS-10 [ J * ohne 3 1 1.0 005 3 50 5 6 1.3 27 15° 03
CGO305RS-10B [ J [ J * * mit 3 1 1.0 005 3 50 5 b 1.3 27 15° 03
CG0306RS-20 * * ohne 8 2 1.0 0.1 8 50 6 6 1.3 27 15° 03
CGO0306RS-20B [ J [ ] * * mit 3 2 1.0 0.1 3 50 6 6 1.3 27 15° 03
CGO3RS-10 [ J * ohne 3 1 1.0 005 3 50 10 6 1.3 27 15° 03
CGO3RS-10B [ J [ J * * mit 3 1 1.0 005 3 50 10 b 1.3 27 15° 03
CGO3RS-20 * * ohne 3 2 1.0 0.1 3 50 11 6 1.3 27 15° 03
CGO3RS-20B [ J [ ] * * mit 3 2 1.0 0.1 3 50 M 6 1.3 27 15° 03
CGO0407RS-10 * * ohne 4 1 1.5 005 4 60 7 7 1.8 3.6 15° 05
CGO0407RS-10B [ J [ J * * mit 4 1 1.5 005 4 60 7 7 18 3.6 15° 05
CGO0408RS-20 * * ohne 4 2 1.5 0.1 4 60 8 7 1.8 3.6 15° 05
CG0408RS-20B [ J [ ] * * mit 4 2 1.5 01 4 60 8 7 18 3.6 15° 05
CGO4RS-10 [ J * ohne 4 1 1.5 005 4 60 15 7 18 3.6 15° 05
CGO04RS-10B [ J [ d * * mit 4 1 1.5 005 4 60 15 7 18 3.6 15° 05
CGO04RS-20 * * ohne 4 2 1.5 0.1 4 60 16 7 1.8 3.6 15° 05
CG04RS-20B [ J [ J [ J * mit 4 2 1.5 01 4 60 16 7 18 3.6 15° 05
CGO0510RS-10 [ J * ohne 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CGO0510RS-10B [ J [ d [ J * mit 5 1 20 005 5 70 10 8 23 45 15° 0.7
CG0511RS-20 (] * ohne 5 2 20 0.1 5 70 11 8 23 45 15° 0.7
CG0511RS-20B [ J [ J * * mit 5 2 20 0.1 5 70 M 8 23 45 15° 07
CGO5RS-10 [ J * ohne 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-10B [ J [ d * * mit 5 1 20 005 5 70 20 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20 * [ J ohne 5 2 20 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CGO5RS-20B [ J [ J [ J * mit 5 2 20 0.1 5 70 21 8 23 45 15° 0.7
CG0610RS-10 [ J * ohne 6 1 20 005 &6 75 10 8 28 54 15° 07
CGO0610RS-10B [ J [ d [ J * mit 6 1 20 005 6 75 10 8 28 54 15° 07
CG0611RS-20 [ J * ohne 6 2 20 0.1 6 75 11 8 28 54 15° 0.7
CG0611RS-20B [ J [ J [ J * mit 6 2 20 0.1 6 75 N 8 28 54 15° 07
CGO6RS-10 o * ohne 6 1 20 005 &6 75 20 8 28 54 15° 07
CGO6RS-10B [ J [ d [ J [ d mit 6 1 20 005 6 75 20 8 28 54 15° 07
CGO06RS-20 [ * ohne 6 2 20 0.1 6 75 21 8 28 54 15° 0.7
CGO6RS-20B [ J [ ] [ J [ ] mit 6 2 20 0.1 6 75 21 8 28 54 15° 07
CG0712RS-10 o * ohne 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 07
CG0712RS-10B [ J [ d [ J * mit 7 1 20 005 7 85 12 8 33 64 15° 07
CG0713RS-20 * * ohne 7 2 20 0.1 7 85 13 8 33 64 15° 07
CGO0713RS-20B [ J [ J * * mit 7 2 20 0.1 7 85 13 8 33 64 15° 07
CGO7RS-10 * * ohne 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 07
CGO7RS-10B [ J [ d [ J * mit 7 1 20 005 7 85 25 8 33 64 15° 07
CGO07RS-20 [ J * ohne 7 2 20 0.1 7 85 26 8 33 64 15° 07
CGO7RS-20B [ o [ o mit 7 2 2.0 0.1 7 85 26 8 33 64 15° 0.7
1/1
1. Die maximale Einstechtiefe ist die WF2-Dimension, d. h. 0.1 mm. 176 'V?
2. (MICRO-MINI TWIN Bohrstange ist als Einzelverpackung erhéltlich.) v

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 175
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CG-TYP

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Empfohlene

Material Eigenschaften Sorte Ve WerkzeHg-
Auskraglange
03RS/04RS 05RS/06RS/07RS (mm)
Reines Eisen, Automatenstahl — MS7025 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) LU +2mm
C-Stahl, legierter Stahl T;gfe%o 4 MS7025 VPISTF 80 (40-120) 0.02(0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05)  LU+2mm
. Harte MS7025, MS9025,
Rostfreier Stahl <200 HB VP15TE 80 (40 - 120) 0.02 (0.01-0.03) 0.03(0.01-0.05) LU +2mm
Grauguss Zugfestigkeit oy 5rp 80 (40 - 120) 0.03(0.01-0.05) 0.03(0.01-005  LU+2mm
E < 350 MPa s : B :

Nichteisenmetall — TF15 120 (80 - 160) 0.03 (0.01-0.05) 0.05(0.01-0.08) LU+2mm
Hitzebestandige Legierung — MS9025 60 (40 - 80) 0.02(0.01-0.03) 0.02(0.01-0.03) LU +2 mm

1. Nassbearbeitung wird emphohlen.

HINWEISE FUR DEN EINSATZ VON MICRO-MINI TWIN

BOHRSTANGEN

Einsatz des Halters bei allgemeiner Bearbeitung / kleine Drehautomaten

Setzen Sie die Bohrstange vorsichtig in den Halter ein, um einen Bruch der
zweiten Schneidkante zu vermeiden! Siehe Abb. 1. Bei Kontakt der Bohrstange
mit der Innenflache des Halters, kann es zu Ausbriichen kommen.

Beim Spannen der Bohrstange im Halter, kann es zu Beschadigungen
der Bohrstange bzw. der zweiten Schneidkante kommen. Spannen Sie die
Schrauben mit dem vorgegeben Anzugsmoment. Achten Sie darauf, dass keine
Spannschraube nahe der zweiten Schneidkante ist, da diese brechen kdonnte.

Bei Haltern von Mitsubishi Materials:
Bei der Verwendung von Haltern mit der empfohlenen Werkzeug-Auskragldnge
sicherstellen, dass die dritte Spannschraube vor der Bearbeitung entfernt wird.
Der richtige Spannmoment der Spannschraube belduft sich auf 2.0 Nm.

Beim Einsatz des Vierkanthalters:

Beim Einbau der Bohrstange im Halter die Spannschrauben festziehen,
nachdem sichergestellt wurde, dass die Flachen des Werkzeughalters an der
Referenzflache anliegen. Siehe Abb. 3.

Sicherstellen, dass die Spannschrauben mit dem richtigen Spannmoment
festgezogen sind.

Spannen Sie die Spannschraube nicht ohne Bohrstange, andernfalls kann es
zur Verformung der Spannbriicke kommen.

1

Innenseite des Halters

—

A
Schneidkante
Einbaurichtung

Einbauposition

3. Spannschraube

A
2. Schneidkante

3

(]

Schneide t Die Referenzflache

des Vierkant-Halters|

Ziehen Sie die Klemmschraube an
und achten Sie dabei darauf, dass die
Micro-Mini-Doppelbohrstangen die
Referenzebene des Quadrathalters
berihren.
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CT-TYP

MICRO-MINI TWIN BOHRSTANGE

Ly,
Qo)
w =
=
o~
w
=
DMIN
pox | /N | Px
PNA
60°
g 8 = s
Bestellnummer o o 5 0 Spanbrecher 4 =z
HEHE & 5 w 8 . 5 K & & B
H=H= > = =) [ o o | o ES o S T
CT0305RS-M4 * * ohne 3.0 0.03 3.0 50 5.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4 [ J [ ohne 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CTO3RS-M4B [ J [ [ J [ mit 3.0 0.03 3.0 50 10.2 6.0 1.3 0.6 1.2 2.7
CT035RS-M5B [ J [ ] mit 40 0.03 3.5 60 10.4 6.5 155 0.7 1.45 3.5
CT0407RS-Mé6 * * ohne 45  0.05 4.0 60 7.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-Mé [ [ ] ohne 45  0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT04RS-Mé6B [ ] [ J [ mit 4.5 0.05 4.0 60 15.6 7.0 1.8 0.8 1.7 3.6
CT045RS-M7B [ J [ mit 5.0 0.05 4.5 70 15.8 7.5 205 0.9 1.95 4.05
CT0511RS-M8 * * ohne 6.0 0.05 5.0 70 1 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO5RS-M8 [ ] ([ ] ohne 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CTO5RS-M8B [ J [ ] [ J ([ ] mit 6.0 0.05 5.0 70 21 8.0 2.3 1.0 2.2 4.5
CT0611RS-M10 * * ohne 7.0 0.05 6.0 75 " 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10 [ [ ] ohne 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
CT06RS-M10B [ ] [ J [ ] [ mit 7.0 0.05 6.0 75 21 8.0 2.8 1.0 2.2 5.4
11
1. (MICRO-MINI TWIN Bohrstange ist als Einzelverpackung erhaltlich.) 178 'V?
(4
Gewinde
Werkzeugtyp Metrische Schraube Gewindeform UN
Gewinde Steigung (mm) Gewinde Steigung (Gewinde/Zoll)
> Nr. 8 - 32 UNC
CT03 > M4 0.50 - 1.00 > NF 8 - 36 UNF 36 - 24
> Nr. 10 - 24 UNC
CT035 > M5 0.50 - 1.00 > Nr. 10 - 32 UNF 32 - 24
>1/4-20UNC
CT04 > M6 0.75- 1.25 5 1/4 - 28 UNF 28-20
> 1/4-20UNC
CT045 > M7 0.75- 1.25 > 1/4 - 28 UNF 28- 20
>5/16-18 UNC
CT05 > M8 0.75- 1.50 55/16 - 24 UNF 24 - 18
CT06 > M10 0.75- 1.75 >3/8-16 UNC 24 - 16

> 3/8 - 24 UNF

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 177
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CT-TYP

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Empfohlene
Material Eigenschaften Sorte Ve Werkzeug-Auskragliange
(mm)
Reines Eisen, Automatenstahl — MS7025 50 (30 - 80) LU +2mm
C-Stahl, legierter Stahl Harte MS7025, VP15TF 50 (30- 80) LU +2
€9 180-350 HB ' - e mm
. Harte
M Rostfreier Stahl < 200 HB MS7025, MS9025, VP15TF 50 (30 - 80) LU +2mm
Zugfestigkeit
Grauguss < 350 MPa VP15TF 50 (30 - 80) LU +2 mm
Nichteisenmetall — TF15 80 (50 - 100) LU+ 2mm
Hitzebestandige Legierung — MS9025 40 (30- 60) LU +2 mm

1. Nassbearbeitung wird empfohlen.
2. Besondere Aufmerksamkeit sollte auf die Bearbeitung mit kleinen Durchmessern bei hoher Drehzahl gerichtet werden,
da die Vorschubrate nicht mit der Geschwindigkeit mithalten kann.

STANDARD-SCHNITTTIEFE

Die rechte Tabelle zeigt die empfohlenen Schnitttiefen fir metrische Aussengewinde (1S0).

METRISCH
P (Steigung) 0.50 0.75 1.00 1.25 1.50 1.75
gﬁﬁz:‘tttfefe 0.29 0.43 0.58 0.72 0.87 1.01
1 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07 0.07
2 0.05 0.06 0.06 0.07 0.07 0.07
3 0.05 0.05 0.06 0.07 0.07 0.07
4 0.04 0.05 0.05 0.07 0.07 0.07
5 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.07
6 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06 0.06
7 0.02 0.04 0.04 0.05 0.06 0.06
o 8 0.01 0.03 0.04 0.05 0.06 0.06
5 9 = 0.03 0.04 0.05 0.05 0.06
S 10 — 0.02 0.03 0.04 0.05 0.05
§ 11 — 0.01 0.03 0.04 0.05 0.05
S 12 — — 0.03 0.03 0.04 0.05
Eﬂ 13 — = 0.02 0.03 0.04 0.04
< 14 — — 0.01 0.02 0.03 0.04
15 = = = 0.01 0.03 0.04
16 — — — — 0.03 0.03
17 — = = = 0.02 0.03
18 — — — — 0.01 0.03
19 = — = — = 0.03
20 — — — — — 0.02
21 = = = = = 0.01

178
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MICRO-MINI BOHRSTANGEN

STANDARD-MICRO-MINI BOHRSTANGEN
(BOHRSTANGE AUS VOLLHARTMETALL)

¢ Vollhartmetallausfiihrung mit einem Mindestbearbeitungssdurchmesser von @ 3.2 mm.

¢ | /D ist das 5-Fache des Durchmessers.

¢ Die Schneidkante kann je nach Anwendung angeschliffen werden und bietet so einen breiten
Anwendungsbereich (Gewindeschneiden, Einstechen, Kopieren, usw.).

(92}
=
Flache 4° N g
Fliache = 8
v !
Flache L
Fliche = LDRED
[m] !
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
Bestellnummer . cw DCONMS LF LDRED DMIN WF2
e
(=
CO3FR-BLS * 2.0 3 80 15 3.2 1.0
CO4FR-BLS * 2.5 4 80 20 4.2 1.5
CO5HR-BLS * 3.0 5 100 25 5.2 2.0
il
* DMIN: Min. Bearbeitungsdurchmesser 180 'V?
1. (MICRO-MINI TWIN ist als Einzelverpackung erhaltlich.) v
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N036: MICRO-MINI TWIN

MICRO-MINI BOHRSTANGEN

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Zustand der Schneidkante (mm)

Material Eigenschaften Ve f ap 1/d -
*Eckenradius *Verfasun
oder BCH 9
. Harte
I C-Stahl, legierter Stahl 180-350 HB 40(30- 50) 0.05(-0.1 0.2(0.1-0.3) 5 0.1-0.5 0.01-0.05
M Rostfreier Stahl t';ggHB 40(30- 50) 0.05(-0.1) 0.2(0.1-0.3) 5 <0.4 Werfasun;ﬁcﬁﬁmwendigl
Zugfestigkeit
Grauguss < 350 MPa 40 (30 - 50) 0.05(-0.05) 0.2(0.1-0.3) 5 0.1-0.5 0.01-0.05
. . <0.03

Nichteisenmetall — 80 (60 -100) 0.05(-0.1) 0.3(0.1-0.5) 5 0.1-05

[Verfasung nicht notwendig)

* Schneidkante wird keiner Verfasung unterzogen. Eine Verfasung des Werkstiicks ist vor der Bearbeitung durchzufiihren.

SCHNEIDKANTENSCHLIFF DER
MICRO-MINI BOHRSTANGE

¢ Die Bohrstangen des MICRO-MINI konnen ohne Anpassungen fir das Innendrehen und Einstechen verwendet
werden. Sie konnen ebenfalls, wie unten gezeigt, nachgeschliffen werden.

e Fir das Anschleifen und Nachschleifen ist ein Diamant-Schleifstein mit #250 — #400 zu verwenden.

e Je nach Anwendung und mithilfe der unten gezeigten Referenzabbildung schleifen.

ANWENDUNG SCHLIFFBEISPIELE

INNENDREHEN

(Schleifen)
10-2°

7
0.5-0.8 Schleifen
_ 0.5-0.8 .
10-29) 0.3-0.5 Eckenradius
ZZZ (Schleifen)
EINSTECHEN

Schleifen

7 |: 20°

" Einstechbreite

6° Doppelseitiger Schliff
GEWINDESCHNEIDEN

% 35°

Schleifen Schleifen

Gewindeschneidwinkel



NEW
RUNDER HALTERTYP

N036: MICRO-MINI TWIN

S10. S11  4-CRKS

DCONWS .
Gl 1O
LU Sl
LF
1) ")
Bestellnummer ] § ; BD LF LU H B S10 SN
5 8 8
SLV190085025N [ 19.05 2.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085035N L 19.05 3.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190085045N [ J 19.05 4.5 18.5 85 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110025N ® 19.05 2.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110035N o 19.05 3.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV190110045N [ J 19.05 4.5 18.5 110 20 17.8 17.8 4.5 9
SLV200085025N ® 20.0 2.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085035N L 20.0 3.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV200085045N ® 20.0 4.5 19.0 85 20 18.8 18.8 4.5 9
SLV220135025N ® 22.0 2.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135035N [ J 22.0 3.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV220135045N o 22.0 4.5 20.0 135 20 20.8 20.8 4.5 9
SLV250067025N Ld 25.0 2.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067035N L 25.0 3.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250067045N ® 25.0 4.5 20.0 67 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110025N o 25.0 2.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110035N [ J 25.0 3.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV250110045N [ J 25.0 4.5 20.0 110 20 23.9 23.9 4.5 9
SLV254085025N [ J 25.4 2.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085035N L 25.4 3.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254085045N [ 25.4 4.5 20.0 85 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110025N [ 25.4 2.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110035N [ J 25.4 3.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9
SLV254110045N ® 25.4 4.5 20.0 110 20 24.4 24.4 4.5 9

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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RUNDER HALTERTYP

N036: MICRO-MINI TWIN

MONTAGETABELLE

Ausfiihrung Bohrstangentyp Haltertyp
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 025RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 035RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 045RS(-B]) SLV:
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CR 035RS(-B]) SLV:
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CR 045RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Gewindeschneiden CT 035RS(-B) SLV:
MICRO-MINI TWIN Gewindeschneiden CT 045RS(-B) SLV:

Haltertyp Spannschraube Schliissel Span(nNmmo]ment
SLV> HSS04005 HKY20R 2.0
SLV HSS04005 HKY20R 2.0
SLV HSS04005 HKY20R 2.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: MICRO-MINI TWIN

RUNDER HALTERTYP

DCONWS 5510 5111 3-Mé __5 510 _S11 3-M4
& ¢ pE -1
I = 10 W’
o 0 e o oL20] @ ®
RBH158: N, RBH16: N, RBH190: "N RBH20:’N, RBH25:’N, RBH254:'N "RBH220CN
Bestellnummer *.; DCONMS  DCONWS BD LF $10 s11 s12
5
RBH15820N * 15.875 2 15 100 10 = =
RBH15830N * 15.875 3 15 100 10 10 —
RBH15840N * 15.875 4 15 100 15 15 =
RBH15850N * 15.875 5 15 100 15 15 —
RBH15860N * 15.875 6 15 100 15 15 =
RBH15870N * 15.875 7 15 100 20 20 —
RBH15880N * 15.875 8 15 100 20 20 =
RBH1620N ° 16 2 15 100 10 — —
RBH1630N ° 16 3 15 100 10 10 =
RBH1640N ° 16 4 15 100 15 15 —
RBH1650N ° 16 5 15 100 15 15 =
RBH1660N ° 16 6 15 100 15 15 —
RBH1670N ° 16 7 15 100 20 20 =
RBH1680N * 16 8 15 100 20 20 —
RBH19020N * 19.05 2 18 125 10 = =
RBH19030N * 19.05 3 18 125 10 10 —
RBH19040N * 19.05 4 18 125 15 15 =
RBH19050N * 19.05 5 18 125 15 15 —
RBH19060N * 19.05 6 18 125 15 15 =
RBH19070N * 19.05 7 18 125 20 20 —
RBH19080N * 19.05 8 18 125 20 20 =
RBH2020N * 20 2 11 125 10 — —
RBH2030N * 20 3 12 125 10 10 =
RBH2040N * 20 4 13 125 15 15 —
RBH2050N * 20 5 14 125 15 15 =
RBH2060N * 20 6 15 125 15 15 —
RBH2070N * 20 7 16 125 20 20 =
RBH2080N * 20 8 17 125 20 20 —
RBH2220N * 22 2 11 125 10 = 10
RBH2230N * 22 3 12 125 10 10 10
RBH2240N * 22 4 13 125 15 15 12.5
RBH2250N * 22 5 14 125 15 15 12.5
RBH2260N * 22 6 15 125 15 15 15
RBH2270N * 22 7 16 125 20 20 15
RBH2280N * 22 8 17 125 20 20 15
RBH2520N * 25 2 11 150 10 — —
RBH2530N * 25 3 12 150 10 10 =
RBH2540N * 25 4 13 150 15 15 —
RBH2550N * 25 5 14 150 15 15 =
RBH2560N * 25 6 15 150 15 15 —
RBH2570N * 25 7 16 150 20 20 =
RBH2580N * 25 8 17 150 20 20 —
RBH25420N * 25.4 2 11 150 10 = =
RBH25430N * 25.4 3 12 150 10 10 —
RBH25440N * 25.4 4 13 150 15 15 =
RBH25450N * 25.4 5 14 150 15 15 —
RBH25460N * 25.4 6 15 150 15 15 =
RBH25470N * 25.4 7 16 150 20 20 —
RBH25480N * 25.4 8 17 150 20 20 =
1/1
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RUNDER HALTERTYP

N036: MICRO-MINI TWIN

MONTAGETABELLE

Ausfiihrung Bohrstangentyp Haltertyp
MICRO-DEX Innendrehen C — RBH RBH
MICRO-DEX Innendrehen C — RBH: RBH
MICRO-DEX Innendrehen © — RBH: RBH
MICRO-DEX Innendrehen C 07KS R — RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 02RS(-B) 02RS-0:(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 03RS(-B]) 03RS-0:(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 04RS(-B) 04RS-0::(B) RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 05RS(-B]) 05RS-0::(B) RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 06RS(-B) 06RS-0:(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 07RS(-B) 07RS-0::(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CB 08RS(-B]) 08RS-0::(B) RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CR 03RS-01(-B) — RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CR 04RS-01(-B) = RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Innendrehen CR 05RS-01(-B) — RBH RBH:
MICRO-MINI TWIN Einstechen CG 03RS-:(B) = RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Einstechen CG i(B) — RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Einstechen CG i(B) = RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Einstechen CG i3(B) — RBH: i RBH
MICRO-MINI TWIN Einstechen CG (B) - RBH: RBH
MICRO-MINI TWIN Gewindeschneiden CT 0305RS-M4 03RS-M4(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Gewindeschneiden CT 0407RS-Mé6 04RS-M6(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Gewindeschneiden CT 0511RS-M8 05RS-M8(B) RBH RBH
MICRO-MINI TWIN Gewindeschneiden CT 0611RS-M10 06RS-M10(B) RBH RBH
MICRO-MINI Allgemeine Bearbeitung ~ C 03FR-BLS — RBH RBH
MICRO-MINI Allgemeine Bearbeitung @ 04FR-BLS — RBH RBH
MICRO-MINI Allgemeine Bearbeitung C 05FR-BLS — RBH RBH




RUNDER HALTERTYP

N036: MICRO-MINI TWIN

ERSATZTEILE

Haltertyp Spannschraube ® Spannschraube @ Spannschraube ® Spannschraube @ Schliissel Span[nNn:]ment
RBH15820N HSS04006 HSS04006 - — HKY20F 2.0
RBH158::N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH15880N HSS04003 HSS04003 HSS04003 = HKY20F 2.0
RBH1620N HSS04006 HSS04006 — — HKY20F 2.0
HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH1680N HSS04003 HSS04003 HSS04003 — HKY20F 2.0
RBH19020N HSS04008 HSS04008 — — HKY20F 2.0
RBH190<::N HSS04006 HSS04006 HSS04006 - HKY20F 2.0
RBH19080N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH2020N HSS04004 HSS04004 — — HKY20F 2.0
RBH2030N HSS04004 HSS04004 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH20:::N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH2080N HSS04004 HSS04004 HSS04004 — HKY20F 2.0
RBH2220N HSS04004 HSS04006 - HSS04004 HKY20F 2.0
RBH2230N HSS04004 HSS04006 HSS04008 HSS04004 HKY20F 2.0
RBH22:::N HSS04004 HSS04006 HSS04006 HSS04004 HKY20F 2.0
RBH2520N HSS04004 HSS04006 — — HKY20F 2.0
RBH2530N HSS04004 HSS04006 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH25:N HSS04004 HSS04008 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH2580N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
RBH25420N HSS04004 HSS04006 — — HKY20F 2.0
RBH25430N HSS04004 HSS04006 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH254:N HSS04004 HSS04008 HSS04008 — HKY20F 2.0
RBH25480N HSS04004 HSS04006 HSS04006 — HKY20F 2.0
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N036: MICRO-MINI TWIN

VIERKANT HALTERTYP

MICRO-MINI TWIN BOHRSTANGE

CB-Typ (Bohrstange passt an einen Halter) CR-Typ (Bohrstange passt an einen Halter)
s
<] o L " /®
= © = = s
: g
> L24
L24 20 100 £
IS
<
x|

10
10

CG-Typ (Bohrstange passt an einen Halter)
A

o (@ : -

L24 100

£

(Klemmung 10

CT-Typ (Bohrstange passt an einen Halter)

Ay

w [ee) o

Hﬂ} = © o 2

2

20 £

L24 100 2

‘ x

) E
WF
Bestellnummer Lager B
CB CR CG CcT

SBH1020R * 13 — - — 12.9
SBH1030R * 14 12.65 13.8 13.8 13.8
SBH1040R * 15 13.15 14.8 14.8 14.7
SBH1050R * 16 13.65 15.8 15.8 15.6
SBH1060R * 17 — 16.8 16.8 16.5
SBH1070R * 18 — 17.8 - 17.4

1/1
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N036: MICRO-MINI TWIN

WERKZEUG-AUSKRAGLANGE FUR SICHERES SPANNEN

_ Auskraglinge L24 e':\j;fitl'lal:;

Bearbeitungsmethode MICRO-MINI TWIN Typ Haltertyp - Werkzeug-
Min. Max Auskraglange

Innendrehen CB 02RS(B) 02RS-0(B) SBH1020R 6 24 6-10
Innendrehen CB 03RS(B) 03RS-0(B) SBH1030R 8.5 22 9-15
Innendrehen CB 04RS(B) 04RS-0(B) SBH1040R 11 29.5 12-20
Innendrehen CB 05RS(B) 05RS-0(B) SBH1050R 13.5 37 15-25
Innendrehen CB 06RS(B) 06RS-0(B) SBH1060R 13.5 42 18 - 30
Innendrehen CB 07RS(B) 07RS-0(B) SBH1070R 13.5 52 21-35
Innendrehen CR 03RS-01(B) = SBH1030R 11 19.5 12
Innendrehen CR 04RS-01(B) — SBH1040R 13 27.5 14
Innendrehen CR 05RS-01(B) = SBH1050R 15 35.5 16
Einstechbreite: 1 mm CG 03RS-10(B) — SBH1030R 13 17.5 14
Einstechbreite: 2 mm CG 03RS-20(B) — SBH1030R 14 16.5 15
Einstechbreite: 1 mm CG 04RS-10(B) — SBH1040R 18 22.5 19
Einstechbreite: 2 mm CG 04RS-20(B) — SBH1040R 19 21.5 20
Einstechbreite: 1 mm CG 05RS-10(B) — SBH1050R 23 27.5 24
Einstechbreite: 2 mm CG 05RS-20(B) = SBH1050R 24 26.5 25
Einstechbreite: 1 mm CG 06RS-10(B) - SBH1060R 23 32.5 24
Einstechbreite: 2 mm CG 06RS-20(B) — SBH1060R 24 31.5 25
Einstechbreite: 1 mm CG 07RS-10(B) — SBH1070R 28 38 29
Einstechbreite: 2 mm CG 07RS-20(B) — SBH1070R 29 37 30
Gewindeschneiden CT 0305RS-M4 03RS-M4(B) SBH1030R 13 17.5 14
Gewindeschneiden CT 0407RS-Mé6 04RS-M6(B) SBH1040R 18.5 22 19.5
Gewindeschneiden CT 0511RS-M8 05RS-M8(B) SBH1050R 24 26.5 25
Gewindeschneiden CT 0611RS-M10 06RS-M10(B) SBH1060R 24 313 25
ERSATZTEILE
Haltertyp Spannschraube Schliissel Spannmoment
SBH1020R HSC04010 HKY30R 4.8
SBH1030R HSCO05012 HKY40R 9.5
SBH1040R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1050R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1060R HSC05012 HKY40R 9.5
SBH1070R HSC05012 HKY40R 9.5
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GTAH/GTBH/GTCH

SPEZIELL ENTWICKELTE SCHRAUBE FUR DIE
EINSPANNUNG VON DER VORDER- ODER RUCKSEITE

‘ DIAYEDGE


https://mhg-mediastore.net/B282/
https://mhg-mediastore.net/B282/

N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/GTBH/GTCH

HINTERER EINSPANNUNGSMECHANISMUS

Auch bei Werkzeugtragern an Langdrehautomaten konnen die Schneiden von beiden Seiten mit demselben
Schlissel schnell und prazise gewechselt werden, was die Bearbeitungseffizienz der Maschine erhoht.

EINSTECHEN
Schaftgrofie
Haltertyp (mm) Geometrie
HxBxL
GTAH 8x 8x 80
(Einstechbreite 8x 8x120
03-3.0 ) 10x10x 80
STSEMME 0% 10x 120
12x12x 80
12x12x120 TypU
16x16x120 TypE Typ VT
GTBH
(Einstechbreite  10x10x 80
1.45-3.0 mm) 10x10x 120
12x12x120
16 x 16 x 120 Typ U
Typ E Typ VT
GTCH
(Einstechbreite
2.5-3.0mm) 10x10x 80
10x10x 120
Typ U
Typ E Typ VT
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

MT2015

HARTMETALLSORTE (UNBESCHICHTET)

Verflgt liber den herkdmmlichen VerschleiBwiderstand eines Hartmetalls, ist jedoch zdh und gegen spontane
Briche geschitzt. Zeigt eine verlangerte Werkzeugstandzeit bei der Bearbeitung von Nichteisenmetallen wie
Aluminiumlegierungen.

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER SCHNEIDKANTENSCHADEN: A6061

Durch die Unterbindung von Schneidkantenschaden durch Aufbauschneidenbildung, kann eine langere
Werkzeugstandzeit erreicht werden.

Material A6061 P18 mm
Ve (m/min) 150

f(mm/U) 0.04

Radiale Schnitttiefe (mm) 2.5
Schnittmodus Nassbearbeitung

Nach 1 Bearbeitungsdurchgang Nach 50 Bearbeitungsdurchgangen Nach 100 Bearbeitungsdurchgangen

GTBT - MT2015 GTBT - MT2015 GTBT - MT2015

Nach 1 Bearbeitungsdurchgang Nach 50 Bearbeitungsdurchgangen Nach 100 Bearbeitungsdurchgangen

Herkémmlich Herkémmlich Herkémmlich

VP15TF / VP15KZ

PVD-BESCHICHTETE SORTE

Sorte mit (AL TiN-Beschichtung, exzellenter Hitzebestandigkeit und herausragender Haftkraft.
AuBerst vielseitig und fiir eine Vielzahl von Bearbeitungsanwendungen einsetzbar.
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

MS7025

NEUE MEHRLAGEN-NANOBESCHICHTUNG FUR HOHEN
SCHWEISSWIDERSTAND UND MAXIMALE VERSCHLEISS-
FESTIGKEIT BEI DER BEARBEITUNG MIT GERINGEM VORSCHUB

MEHRLAGEN-NANOBESCHICHTUNG

Die Kombination aus niedrigem Reibungskoeffizienten mit ausgezeichneter Schweif3bestandigkeit und der
besonders harten Beschichtungslage mit ehdhter Verschleif3festigkeit, die einen fortschreitenden Verschleif3
im Nanobereich verhindert, flihrt zu einem reduzierten Verschleifl und einer deutlichen Verbesserung des

Schweifwiderstandes.

Mehrlagen-Nanobeschichtung VergréBerte Darstellung Herkdmmliche Mehrlagenbeschichtung

AUSWIRKUNGEN DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM SCHMIEREFFEKT

Die Beschichtungslage mit hohem Schmiereffekt auf Nano-Ebene vermeidet bei geringem Vorschub die
Aufbauschneidenbildung und erzielt eine hohe Maf3haltigkeit auf der bearbeiteten Oberflache.

Oberflachenqualitat

Aufbauschneiden-
bidung —

MS7025 Herkommlich

Die Sorte MS7025 fiir rostfreien Stahl wurde den Serien GTAH / GTBH / GTCH hinzugefiigt.
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

MS7025

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER OBERFLACHENRAUHEIT UND DES SCHNEIDKANTENVERSCHLEISSES:
WEICHMAGNETISCHE MATERIALIEN AUF BASIS VON REINEM EISEN

Durch Vermeidung von Aufbauschneidenbildung erzielt man eine hervorragende Oberflachenrauheit.
Zudem verfligt sie Uber einen ausgezeichneten Verschleilwiderstand.

OBERFLACHENRAUHEIT BEI EINEM EINSTECHDURCHMESSER VON 11 MM

MS7025 erzielt bereits bei Beginn der Bearbeitung eine gute Oberflachenqualitat und liefert auch nach
100 Bearbeitungsdurchgangen eine exzellente Qualitat ab.

Nach 50 Bearbeitungsdurchgangen Nach 100 Bearbeitungsdurchgangen

ey bty e oy i ” e A A0 AR T ot 8.8 +I“"" b g e
R B I T R T T T T T T S R ! 5 o 1 Mess-
position
GTBT - MS7025 GTBT - MS7025 —

Nach 50 Bearbeitungsdurchgangen

Nach 100 Bearbeitungsdurchgange

T

Herkdmmlich

Herkommlich

SCHNEIDKANTENVERSCHLEISS

Weiche magnetische Materialien auf Basis von

Material reinem Eisen mit einem Durchmesser von 16 mm
Ve (m/min) 150

f(mm/U) 0.04

Radiale Schnitttiefe (mm) 2.5

Schnittmodus Nassbearbeitung

Nach 50 Bearbeitungsdurchgangen Nach 100 Bearbeitungsdurchgangen

GTBT - MS7025

GTBT - MS7025

Nach 50 Bearbeitungsdurchgangen Nach 100 Bearbeitungsdurchgdngen

Herkommlich Herkommlich
Durch das Schweilen kam es zu

Ausbriichen.



N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/GTBH/GTCH

AUSSEN EINSTECHEN

LF

Typ U |
Typ E Typ VT HF v ‘ H
‘\ 1 1 i
HBH] T waL
LH
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
Lager Schnittbreite
Bestellnummer — H B HF LF CDX* LH HBH HBL WsSP
R L min. max.
GTAHR/L0808-20S [ ] [ J 8 8 8 80 2 15 5 12.9 0.3 3.0
GTAHR/L0808-20 [ J [ 8 8 8 120 2 15 5 12.9 0.3 3.0
GTAHR/L1010-20S [ [ ] 10 10 10 80 2 15 3 12.9 0.3 3.0 GTAT
GTAHR/L1010-20 [ [ ] 10 10 10 120 2 15 3 12.9 0.3 3.0 GTBT*
GTAHR/L1212-205 @ @ 12 12 12 80 2 15 1 129 03 3.0 GTCT*
GTAHR/L1212-20 [ ] [ ] 12 12 12 120 2 15 1 12.9 0.3 3.0
GTAHR/L1616-20 [ ] [ J 16 16 16 120 2 15 — 12.9 0.3 3.0
GTBHR/L1010-30S [ ] [ J 10 10 10 80 3 15 3 13.4 1.45 3.0
GTBHR/L1010-30 [ ] [ ] 10 10 10 120 g 15 3 13.4 1.45 3.0 GTBT
GTBHR/L1212-30 e o 12 12 12 120 3 15 1 134 145 3.0 GTCT
GTBHR/L1616-30 [ ] [ ] 16 16 16 120 3 15 - 13.4 1.45 3.0
GTCHR/L1010-30S [ [ ] 10 10 10 80 3 15 3 13.4 2.5 3.0 —
GTCHR/L1010-30 o () 10 10 10 120 &g 15 8 13.4 2.5 3.0
11
(Je Verpackung sind 5 Schneidplatten enthalten. Je Verpackung sind 10 Rohlinge enthalten.) 196 'X;

* Bearbeitungstiefen iiber die Abomessungen von CDX hinaus sind nicht méglich (max. Einstechtiefe).

Fir die tatsachliche maximale und bearbeitbare Tiefe, nur CDX der Schneidplatte priifen.

1. Bitte Schneidplatten in Rechtsausfiihrung fir Halter in Rechtsausfiihrung und Schneidplatten in Linksausfiihrung fiir Halter

in Linksausfiihrung verwenden.

ERSATZTEILE

& &
Spannschraube Spannmoment (Nm) Schliissel
NS404W 1.0 NKY15S

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW
NEW

NEW

N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH/GTBH/GTCH

WSP

o>
g R

Bestellnummer % § E E E - cw CDX*  RER/L Ic S peometrie
§ & o o P b Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
< EHZ=Z > > EHZ=Z -

GTAT03306V3R-E R ° 0.33 0.27 0.03  9.525 3.18

GTAT03306V3L-E L * 0.33 0.27 0.03 9525 3.18  TypE (Einstechen mit

GTAT04312V3R-E R ° 0.43 0.9 0.03 9.525 3.18  Ringbearbeitung)

GTAT04312V3L-E L * 0.43 0.9 0.03  9.525 3.18

GTAT05312V5R-E R ° 0.53 0.9 0.05  9.525 3.18

GTAT05312V5L-E L * 0.53 0.9 0.05  9.525 3.18

GTAT07520V5R-E R ° 0.75 1.8 0.05  9.525 3.18

GTAT07520V5L-E L * 0.75 18 005  9.525 3.18

GTAT09520V5R-E R ° 0.95 18 005  9.525 3.18

GTAT09520V5L-E L * 0.95 1.8 0.05  9.525 3.18

GTAT10020V5R-E R ) 1.00 1.8 0.05  9.525 3.18

GTAT10020V5L-E L * 1.00 1.8 0.05  9.525 3.18

GTAT1002001R-E R ° 1.00 1.8 0.1 9.525 3.18

GTAT1002001L-E L * 1.00 1.8 0.1 9.525 3.18

GTAT12020V5R-E R ° 1.20 18 005  9.525 3.18

GTAT12020V5L-E L * 1.20 18 005  9.525 3.18

GTAT1202001R-E R ° 1.20 1.8 0.1 9.525 3.18 GAN 20° ~\1.0 025

GTAT1202001L-E L * 1.20 1.8 0.1 9.525 3.18

GTAT14020V5R-E R ° 1.40 1.8 0.05  9.525 3.18

GTAT14020V5L-E L * 1.40 18 0.05  9.525 3.18

GTBT14530V5R-E R @ ° 1.45 2.8 0.05  9.525 3.18

GTBT14530V5L-E L e ° 1.45 2.8 005 9525 3.18

GTBT15030V5R-E R e e ° 1.50 2.8 0.05  9.525 3.18

GTBT15030V5L-E L ® % ° 1.50 2.8 0.05  9.525 3.18

GTBT1503001R-E R ° 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18

GTBT1503001L-E L * 1.50 2.8 0.1 9.525 3.18

GTBT17030V5R-E R @ ° 1.70 2.8 0.05  9.525 3.18

GTBT17030V5L-E L e ° 1.70 2.8 005  9.525 3.18

GTBT17530V5R-E R @ ° 1.75 2.8 005  9.525 3.18

GTBT17530V5L-E L e ° 1.75 2.8 005  9.525 3.18

GTBT18030V5R-E R @ e ° 1.80 2.8 0.05  9.525 3.18

GTBT18030V5L-E L ® % ° 1.80 2.8 0.05  9.525 3.18

GTBT20030V5R-E R @ @ ° 2.00 2.8 0.05  9.525 3.18

GTBT20030V5L-E L ® % ° 2.00 2.8 005  9.525 3.18

GTBT2003001R-E R e e 2.00 2.8 0.1 9.525 3.18

GTBT2003001L-E L ® % 2.00 2.8 0.1 9.525 3.18

GTBT22530V5R-E R @ @ ) 2.25 2.8 005  9.525 3.18

GTBT22530V5L-E L ® % ) 2.25 2.8 0.05  9.525 3.18

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

* CDXist ein Wert, der einen Bearbeitungsdurchmesser von @ 42 mm oder weniger annimmt.
Bitte beachten, dass die maximale Bearbeitungstiefe durch den verwendeten Halter eingeschrankt ist.
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N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH / GTBH / GTCH - WSP

o
E 8w ~ 0 Geometrie
Bestellnummer 2 S E E =% w cw CDX*  RER/L IC S ‘ )
3 E g 2 S E P Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
NIAW GTBT2253001R-E R [ ] 2.25 2.8 0.1 9.525 3.18
a0 GTBT2253001L-E L e 2.25 2.8 0.1 9.525 318 Typ E (Einstechen mit
GTCT25030V5R-E R @ ) 2.50 2.8 005  9.525 3.18  Ringbearbeitung)
GTCT25030V5L-E L @& x [ ] 2.50 2.8 0.05 9.525 3.18 GAN 20° t\e0.025
AW GTCT2503001R-E R @ 2.50 2.8 0.1 9.525 3.18 RER | |REL
MEM GTCT2503001L-E L e 250 28 0.1 9525  3.18 cox
GTCT27530V5R-E R [} * [} 2.75 2.8 0.05 9.525 3.18
GTCT27530V5L-E L [ ] * [ ] 2.75 2.8 0.05 9.525 3.18
GTCT30030V5R-E R [ ] * [ ] 3.00 2.8 0.05 9.525 3.18 Ic S
GTCT30030V5L-E L & X% [ J 3.00 2.8 0.05 9.525 3.18
N2 GTCT3003001R-E R @ 3.00 2.8 0.1 9.525 3.18
N2 GTCT3003001L-E L e 3.00 2.8 0.1 9.525 3.18
GTAT03006V3R-U R [ ] 0.30 0.27 0.03 9.525 3.18
GTAT03006V3L-U L * 0.30 0.27 0.03 9.525 3.18 Typ U
GTAT05012V5R-U R ° 0.50 0.9 005  9.525 3.18  [Allgemeines Einstechen]
GTAT05012V5L-U L * 0.50 0.9 0.05 9.525 3.18
GTAT07520V5R-U R (] 0.75 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT07520V5L-U L * 0.75 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT09520V5R-U R [ ] 0.95 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT09520V5L-U L * 0.95 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT10020V5R-U R [ J 1.00 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT10020V5L-U L * 100 18 005 9525 3.8 GAN 20° ¢y 0%
GTAT10320V5R-U R [ ] 1.03 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT12520V5R-U R [ ] 1.25 1.8 0.05 9.525 3.18
GTAT12520V5L-U L * 1.25 1.8 0.05 9.525 3.18
GTBT14530V5R-U R e e [ 1.45 2.8 0.05 9.525 3.18 ic
GTBT14530V5L-U L [} * [ J 1.45 2.8 0.05 9.525 3.18 ‘
GTBT15030V5R-U R [ ] [ J [ ] 1.50 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT15030V5L-U L [ ] * [ ] 1.50 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT17530V5R-U R e e [ J 1.75 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT17530V5L-U L @& x [ 1.75 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT20030V5R-U R e e [ 2.00 2.8 0.05 9.525 3.18
GTBT20030V5L-U L @& X [ 2.00 2.8 0.05 9.525 3.18
GTCT25030V5R-U R [} * [} 2.50 2.8 0.05 9.525 3.18
GTCT25030V5L-U L [ ] * [ ] 2.50 2.8 0.05 9.525 3.18
2/3
* CDX st ein Wert, der einen Bearbeitungsdurchmesser von @ 42 mm oder weniger annimmt. N
Bitte beachten, dass die maximale Bearbeitungstiefe durch den verwendeten Halter eingeschrankt ist. 196 'ch

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 195



N036: GTAH / GTBH / GTCH

GTAH / GTBH / GTCH - WSP

2
2 T N 1)
Bestellnummer f_; = § 5 5 = § o cwW CDX* RER/L IC S Geometrie
2 o o i
2 HEE s &£ B B
GTAT0330600R-VT R ° 0.33 0.25 0 9.525 3.18
GTAT0431200R-VT R ° 0.43 0.9 0 9.525 318 TypvT
GTAT0532000R-VT R ° 0.53 1.6 0 9.525 3.18  [Einstechen, Léngsdrehen)
GTAT0452000R-VT R ° 0.45 1.6 0 9.525 3.18
GTAT0752000R-VT R ° 0.75 1.6 0 9.525 3.18
GAN 14° cw.0.025
GTAT0802000R-VT R ° 0.80 1.6 0 9.525 3.18 cen T TRAL
GTAT0852000R-VT R ° 0.85 1.6 0 9.525 3.18 St enx
GTAT0952000R-VT R ° 0.95 1.6 0 9.525 3.18 ’
GTAT1002000R-VT R ° 1.00 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1102000R-VT R ° 1.10 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1202000R-VT R ° 1.20 1.6 0 9.525 3.18 IC 5
GTAT1302000R-VT R ° 1.30 1.6 0 9.525 3.18
GTAT1402000R-VT R ° 1.40 1.6 0 9.525 3.18
GTBT1503000R-VT R ° 1.50 2.7 0 9.525 3.18
GTBT2003000R-VT R ° 2.00 2.7 0 9.525 3.18
GTATR R * 1.76 - - 9.525 3.18
GTATL L * 1.76 - - 9.525 3.18 _
Rohling
GTBTR R * - - - 9.525 3.18
GTBTL L * - - - 9.525 3.18
oW
GTATR r3‘0
S
GTBTR

Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.

3/3

* CDXist ein Wert, der einen Bearbeitungsdurchmesser von @ 42 mm oder weniger annimmt. V\

Bitte beachten, dass die maximale Bearbeitungstiefe durch den verwendeten Halter eingeschrankt ist. 196 '\C’

Material Harte Sorte Vc f

Reines Eisen, Automatenstahl — MS7025, VP15TF 110 (30 - 180) 0.05(0.01 - 0.09)
C-Stahl, Legierter Stahl 180HB - 280HB MS7025, VP15TF 100 (50 - 150) 0.05 (0.02 - 0.09)
M Rostfreier Stahl <200HB MS7025 80 (50 - 120) 0.03(0.02 - 0.05)
Nichteisenmetall - MT2015 150 (70 - 230) 0.07 (0.03-0.11)

196 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



MV9005

CVD-BESCHICHTETE SORTE FUR DIE DREHBEARBEITUNG
VON HITZEBESTANDIGEN SUPERLEGIERUNGEN

BT po7] DIAGEDGE

* www.mhg-mediastore.net



https://mhg-mediastore.net/B271/
https://mhg-mediastore.net/B271/
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N036: MV9005

MV9005

CVD-BESCHICHTETE SORTE FUR DIE DREHBEARBEITUNG
VON HITZEBESTANDIGEN SUPERLEGIERUNGEN

NEUARTIGE VERSCHLEISSFESTIGKEIT

Aufgrund der Verwendung einer neu entwickelten Al-reichen Beschichtungstechnologie wird eine (AL TiJN-Beschich-
tung mit einem hohen Al-Verhaltnis fir extreme Harte angenommen, was zu einer erheblichen Verbesserung der
Oxidationsbestandigkeit fihrt und somit eine ausgezeichnete Verschleififestigkeit ergibt.

HOHER WIDERSTAND GEGEN AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG
Glatte Oberflache

HERAUSRAGENDE VERSCHLEISSFESTIGKEIT

Neu entwickelte Al-Rich-Beschichtung

HERVORRAGENDE WIDERSTANDSFAHIGKEIT GEGEN ABSPLITTERUNG
FUR STABILE BEARBEITUNG

Neu entwickelter Binder

++e« HOHE WIDERSTANDSKRAFT GEGEN PLASTISCHE VERFORMUNG

Hochfestes spezielles Hartmetallsubstrat

Y

Grafische Darstellung




N036: MV9005

MV9005

CVD-BESCHICHTETE SORTE FUR DIE DREHBEARBEITUNG
VON HITZEBESTANDIGEN SUPERLEGIERUNGEN

AUFGRUND DER NEUARTIGEN AL-RICH-BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE, WERDEN DIE AKTUELLEN
WERKZEUGSTANDZEITEN UBERTROFFEN.

Aluminiumtitanitrid (AL TiJN ist eine Verbindung aus Aluminium und Titan, die aufgrund ihrer duBerst harten und
hitzebestandigen Eigenschaften weit verbreitet als Beschichtung fir Zerspanungswerkzeuge verwendet wird.

Die Kombination von Atomen unterschiedlicher Gro3en erzeugt eine auBBergewdhnlich harte Kristallstruktur.

Die Harte von (ALTi)N steigt mit zunehmendem Al-Gehalt, aber bei herkdmmlicher Technologie dndert sich die
Kristallstruktur und die Harte von (AL Ti)N nimmt ab, wenn das Al-Verhiltnis 60 % iiberschreitet.

Wenn das Al-Verhaltnis bei Uber 60 % liegt, bildet sich eine weichere Kristallstruktur.

Durch die Entwicklung eines neuen Beschichtungsverfahrens, basierend auf der eigenen originalen Technologie
von Mitsubishi Materials, wurde eine Methode entwickelt, bei der sich die Kristallstruktur einer Al-reichen
Beschichtung nicht verandert, selbst wenn der Al-Gehalt erhéht wird. Dadurch kann ein héherer Al-Gehalt mit
einer héheren Harte von (AL TiIN erreicht werden.

£ 000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000
.

5000 ‘ °

Al-Rich-Technologie ! Neu entwickelte

Al-Rich-
4000 " ] B Beschichtung
Herkommlich |

3000- (ALTIN N gy
»

—
,/ i d : ~

& : .‘
2000 7 : 2

’ .A

[ Extrem-Hartephase ; (O Nicht-Hartephase

Substrat Substrat

1000

Harte der Beschichtung (HV)

0 _ll'

60
Aluminiumgehalt (in %)

e0ccccc0ccccccc0cccco oo

Secccce

©00000000000000000000000000000000000000

Kristallstruktur der MV9005
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N036: MV9005

MV9005

SPANBRECHERSYSTEM

NEGATIVE WSP
s
o ﬁ Eigenschaften Querschnitt Geometrie
o
L

LEICHTZERSPANUNG

Spankontrollbereich ., Q4mm
a ig T * 2007~
Verbesserte Spanabfuhr fiir Schnitttiefen kleiner als E 2:0 i " Schneidkante
der Eckenradius. s 10 Ls 200 M{V\
0.10.20.30.4
LS f(mm/U) Flanke
MITTLERE ZERSPANUNG
Spankontrollbereich o 0.5 mm
w0 * 2515%;&_/
D ] istufige S inkel tauch bei T30 w
er grofie, zweistufige Spanwinkel erzeugt auch bei E Schneidkante
langsamen Vorschub gleichférmige Spane, die sich £ 20 05 mm
nicht verhaken. T 10 25° |4
0.102030.4 15°
MS f(mm/U) Flanke
SCHRUPPZERSPANUNG
Spankontrollbereich o3 0-2mm
40 20° Tt
Bei geringen Schnittgeschwindigkeiten leistet die £ Wt 10
e o . £ 20 Schneidkante
positive Primarphase eine verbesserte Spankontrolle £ - 0.2 mm
und verhindert Aufbauschneidenbildung. T 10 Cw 20°]$'3¥/
01020304 10°
RS f(mm/U) Flanke
MULTI-ASSIST SPANBRECHER
Spankontrollbereich 0.2 mm
g 4.0 22°
- e wredt
. N E Schneidkante
Geeignet fir die mittlere Zerspanung. E 20
2 g0 27 0.2 mm
0.10.20.30.4 6 j\i
MA f(mm/U) Flanke

* Der Spankontrollbereich wurde ausgelegt, um bei der Bearbeitung von Inconel®718 eine optimale Spanabfuhr mit einer CNMG120408
zu erreichen.

POSITIVE WSP

e

© Eigenschaften Querschnitt Geometrie
]

L

MITTLERE ZERSPANUNG

Spankontrollbereich RCMT
6.0 15°

{

E 23 Flanke
Gute Balance zwischen Schneidkantenscharfe und Stabilitat. £ gg 0.2 mm RCMX
& o 15°
Flanke

f (mm/U)

200



N036: MV9005

MV9005

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER STANDZEIT BEI DER BEARBEITUNG VON INCONEL®718

Zeigt hohen VerschleiBwiderstand und verlangerte Standzeit.

E
Material Inconel®718 £ 030 7
WSP CNMG120412-C3 2 /
- < 0.20 -
Ve (m/min) 100 o) /
e
f(mm/U) 0.3 @ ’
o 0.10
ap (mm) 0.75 = ——
[}
Schnittmodus Nassbearbeitung S
2 0.00 1 1 1 1 T 1 1
o 0 2 4 6 8 10 12 14
i

NACH 4 MINUTEN BEARBEITUNG Schnittzeit (min)

MV9005 Herkémmlich A
MS-Spanbrecher

VERGLEICH DER VERSCHLEISSFESTIGKEIT BEI DER BEARBEITUNG VON INCONEL®718

Auch bei der Bearbeitung in hohen Schnittgeschwindigkeiten von hitzebestandigen Legierungen wird eine
hervorragende Verschlei3festigkeit erreicht, was zu einer Verbesserung der Bearbeitungseffizienz beitragt.

E
Material Inconel®718 Eos
o
wsp CNMG120412-033 > 09 7
= 0.4
V i 2
¢ (m/min) 150 = 03 /
f (mm/U) 0.3 L / __——
[} . 7
ap (mm) 0.75 E 0.1 _—
Schnittmodus Nassbearbeitung _'rcg 0 r T T T T T T T )
= 0 0.5 1 1.5 2 2.5 3 3.5 4 4.5
[
L Schnittzeit (min)

4 MIN. BEARBEITUNGSZEIT 1 MIN. BEARBEITUNGSZEIT

MV9005 Herkémmlich A
MS-Spanbrecher

[l : MV9005 [ A’ B :Herkdmmliches Werkzeug
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N036: MV9005

MV9005

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER VERSCHLEISSFESTIGKEIT BEI DER BEARBEITUNG VON RENE 41

Hohe Verschleififestigkeit selbst bei der Bearbeitung von hitzebestandigen Bauteilen, die in Umgebungen bei
Temperaturen von 800 °C oder hoher eingesetzt werden.

€
. Rene 41 £ 03
Mat L
ateria (Nickelbasislegierung) Q
e < 0.2 X
WSP CNMG120412-3 9
Ny
Ve (m/min) 30 3
£ 01
f(mm/U) 0.1 z —
(]
ap (mm) 05 S 00 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
Schnittmodus Nassbearbeitung = 0 10 20 30 40 50 60 70
w Schnittzeit (min)

BEARBEITUNG

MV9005 Herkdmmlich A
MS-Spanbrecher

VERGLEICH DER BEARBEITUNG VON HITZEBESTANDIGEN NICKEL-KOBALT-BASISLEGIERUNGEN

Zeigt eine hervorragende Verschleif3festigkeit tiber ein breites Spektrum von hitzebestandigen
Nickelbasislegierungen.

Eo3
Material Nickel-Kobalt-Basislegierung £

o /

> 0.2
WSP CNMG120412- < /

]
Ve (m/min) 40 =01

g 7 Y
f (mm/U) 0.15 5 —_—

>

[ ) c 0.0 T T T T 1

ap (mm 1.5 % 0 2 4 6 8 10
Schnittmodus Nassbearbeitung :_; Anzahl der Bauteile ( Stiickzahl)

[

[

10 BAUTEILE 1 BAUTEIL

MV9005 Herkommlich B
MS-Spanbrecher

[l : MV9005 M A’ B :Herkdmmliches Werkzeug



N036: MV9005

CNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
CNMG
RE
EPSR
80°
Bestellnummer @@ § IC S RE D1
S
=
CNMG120402-LS L o 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M (] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120408-RS R [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RS R (] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RS R [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG190616-RS R () 19.05 6.35 1.6 7.93
(Al
N
209 'Xc‘

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N036: MV9005

DNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @
DNMG LS MS MA
e c
Bestellnummer @@ § IC S RE D1
S
=
DNMG150402-LS L () 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L (] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150404-MS M [ ] 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M (] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-MA M ° 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
11
N
209 'Xc‘

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



N036: MV9005

SNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
SNMG

[fe]
Bestellnummer @@ g Ic S RE D1
=
SNMG120404-MS M [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RS R [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RS R [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RS R [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
11
N
209 f¥c,

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N036: MV9005

TNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
TNMG

® ®

MS

& &

[fe]
Bestellnummer @@ g IC S RE D1
=
TNMG160402-LS L [ ) 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L o 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MS M [ J 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M [ J 9.2 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M [ ] 9.525 4.76 1.2 3.81
11
N
209 fyc,

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



N036: MV9005

VNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @
VNMG MA
EPSR
35° IC
3
Bestellnummer @@ E IC S RE D1
=
VNMG160402-LS L [ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LS L [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M (] 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M ® 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
11
N
209 'Xc’

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N036: MV9005

RCMT/ RCMX

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
RCMT/RCMX

Standard
Standard

©

[fe]
Bestellnummer @@ g Ic S RE D1
=
RCMT0602M0 M [ ) 6.0 2.38 — 2.8
RCMT0803M0 M [ J 8.0 3.18 — 3.4
RCMT10T3MO0 M [ ] 10.0 3.97 — 4.4
RCMT1204M0 M [ J 12.0 4.76 — 4.4
RCMT1606M0 M [ J 16.0 6.35 — 5.5
RCMX1003M0 M o 10.0 3.18 — 3.6
RCMX1204M0 M [ ) 12.0 4.76 — 4.2
RCMX1606M0 M o 16.0 6.35 — 5.2
11
N
209 fyc,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: MV9005

MV9005

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NEGATIVE WSP

. Schnitt-
Material bedingungen @ @ Sorte ‘ Ve f ap

Ni hitzebestandige Superlegierungen o L MV9005 LS 50 - 110 0.10-0.25 0.2-0.8
MS 50 -100 0.15-0.30 0.5-3.0

[Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®) (] M MV9005

1. Uberpriifen Sie die empfohlenen Bedingungen fiir jede Bohrstange, da die Schnittbedingungen fiir die Innenbearbeitung
unterschiedlich sein kdnnen.

POSITIVE WSP
. Schnitt-
Material bedingungen @ Sorte Vc f ap
Ni hitzebestandige Superlegierungen [ J M MV9005 40-80 0.25-0.45 1.5-3.0
(Inconel®718, Hastelloy®, WASPALOY®)

1. Uberpriifen Sie die empfohlenen Bedingungen fiir jede Bohrstange, da die Schnittbedingungen fiir die Innenbearbeitung
unterschiedlich sein kénnen.

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung
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MV9005

ANWENDUNGSBEISPIELE

WSP CNMG120412-MS
. Superlegierung auf Nickel-und |
Material Kobaltbasis
Bauteil Bauteil fur die Luftfahrtindustrie
Anwendung Plandrehen 560 10‘00 1560 20‘00
Ve [m/min) 40
f (mm/U) 0.15
ap (mm) 1.5
Schnittmodus Nassbearbeitung
Vermeidung von Kerbverschleif3
Ergebnisse kann die Standzeit signifikant
steigern.
WSP CNMG120412-MS <
Material Inconel®718
Bauteil Bauteil fir die Luftfahrtindustrie
Anwendung Aussendrehen
. MV9005 = 100
I Herksmmlich = 80
MV9005 = 0.30
Hmm/U) Herkémmlich = 0.25
ap (mm) 0.15-0.35
Schnittmodus Nassbearbeitung

Die Schnittdaten erhéhen
die Produktivitat um 50 % im
Vergleich zu herkdmmlichen
Ergebnisse Produkten. Auch friihzeitiger
Verschlei3 wird vermieden
und eine stabile Bearbeitung

erreicht.
WSP CNMG120412-MS
Material Inconel®718
Bauteil Bauteil fur die Luftfahrtindustrie
Anwendung Innendrehen
. MV9005 = 100
Ve [m/min] Herksmmlich = 80
MV9005 =0.18
Fmm /U] Herkémmlich = 0.15
ap (mm) 0.15-0.35
Schnittmodus Nassbearbeitung

Die Produktivitat ist um 50 %
hoher als herkommliche
Produkte. Friihzeitiger
Ergebnisse Verschlei3 wurde auch unter
erhdhten Schnittbedingungen
vermieden, wodurch sich eine
stabile Bearbeitung ergibt.

Bei den oben gezeigten Anwendungsbeispielen handelt es sich um Kundenanwendungen, die von den empfohlenen
Schnittdaten abweichen kénnen.

210 M : MV9005 M A : Herkommliches Werkzeug



MMT GEWINDESERIE

HOCHEFFIZIENTE UND PRAZISE GEWINDEBEARBEITUNG
IN EINEM BREITEN ANWENDUNGSFELD

= -
v‘<_ . “ v
LAY .
Lper ' ool
' » S Y -
V.o s
‘ 3 1: 1,.:"»_'
.
¥ A

i g ; P
ARAKAAAAANAA 4 1 TR

L A R VOV R R

Eg gm Erfahren Sie mehr ...
E wh www.mhg-mediastore.net



https://mhg-mediastore.net/B053/
https://mhg-mediastore.net/B053/

212

N036: MMT Gewindeserie

MMT-HALTER

EINE BREITE AUSWAHL AN WENDESCHNEIDPLATTEN

M-TOLERANZ WSP MIT 3D-GEOMETRIE

G-TOLERANZ WENDESCHNEIDPLATTEN

M, UNC, UNF, W, G, Rp, R, Rc

M, UNC, UNF, W,
G, Rp, R, Rc,
NPTF, NPT

Rd, CSG, LCSG

Tr, ACME, BCSG

IDEALE SPANKONTROLLE, SELBST BEI DEN MITTLEREN SCHNITTTIEFEN UND BAHNEN
(M-TOLERANZ WENDESCHNEIDPLATTEN MIT 3D-GEOMETRIE)

Material DIN 41CrMo4

WSP MMT16ER1501S0-S
Sorte VP15TF

Ve (m/min) 120

Schnittmethode

radiale Zustellung

Schnitttiefe

Schnittbereich

Durchgang (mal)

6

Kihlung

nass

ISO metrische Gewindesteigung 1.5 mm

letzte Bahn (6 Bahnen)

MMT

Herkémmlich

HOHERE PRAZISION ALS HERKOMMLICHE WENDESCHNEIDPLATTEN (G-TOLERANZ-WSP)

Gewindeform

Gewindetoleranz

Metrisch ISO 6g/ 6H
Gewindeform UN-amerikanisch 2A /2B
Whitworth fir BSW, BSP mittel

BSPT Standard BSPT
Rund-DIN 405 7h/7H

ISO Trapez 30° 7e /7TH
Gewindeform ACME-amerikanisch 3G

UNJ 3A

APl Rohrgewinde

Standard API

API Gehduse und Welle

Standard API RD

Gewindeform NPT-amerikanisch Standard NPT

Gewindeform NPTF-amerikanisch 2. Klasse

Prazisionsgewinde durch den Einsatz von
geschliffenen und profilierten Wendeschneidplatten.

mm MMT-Serie

mm Theoretisches

Gewindeprofil

Herkommliche
WSP



N036: MMT Gewindeserie

MMT-HALTER

DER AG-TYP WIRD ZUR PRAZISEN M-KLASSE
MIT 3D-SPANBRECHERN HINZUGEFUGT

Fir den allgemeinen Gebrauch von 60°- und 55°-Flankenwinkel Innen-/AuBendurchmesser-
Gewinde wurde der AG-Typ zur Reihe der prazisen M-Klasse mit 3D-Spanbrechern
hinzugefugt, der fiir 48 - 8 Gang und eine Steigung von 0.5 - 3.0 mm gilt, um ein breites
Anwendungsgebiet abzudecken.

Der M-Klasse-Prazisions-3D-Spanbrecher verbessert die Spankontrolle und tragt zur
Reduzierung von Werkzeugkosten bei.

AUSWAHL DER BENOTIGTEN WENDESCHNEIDPLATTEN (M/G-TOLERANZ)

e Fir ideale Spankontrolle und hohe Prozesssicherheit werden M-Toleranz-WSP mit 3D-Spanbrechern empfohlen.
¢ Bei hohen Prazisionsanforderungen werden G-Toleranz-WSP empfohlen.

WSP Spankontrolle Prazision WSP Spankontrolle Prazision

M-Toleranz-WSP mit G-Toleranz-WSPs
3D-Geometrie

(@) O O (@)

HALTER (SPEZIELLE OBERFLACHENBEHANDLUNG ZUM SCHUTZ VOR SPANSCHLAG UND KORROSION)
AUSSEN INNEN

¢ Aufgrund des speziellen Klemmsystems
+ wird der Schneidkantenwechsel
< erleichtert.

¢ Durch eine Dise direkt im

+ Schaftzentrum gelangt der
« Kiihlschmierstoff direkt an
¢ die Schneidkanten.

.
eececcccccce

<« Die MMT-Halter verhindern
Spanestau durch Hinterschliff.

e Durch Auswechslung der Unterlegplatte
kann der MMT-Halter zum
Gewindedrehen mit verschiedenen
Anstellwinkeln sowie zum
Linksgewindedrehen verwendet werden.

Bestellbezeichnung der Kiihlmittelfihrungsschraube: TFS03006
(auBer MMTIR1316/MMTIR1516)

GEEIGNET ZUM GEWINDESCHNEIDEN, SOGAR BEI GROSSEM ANSTELLWINKEL

Anstellwinkel (a®) Neigungswinkel (0°) Anstellwinkel (a°)
-1.56° -3°
-0.5° -2°
0.5° -1 Neigungs-
1.5° 0° winkel
2.5° 1° (0°)
3.5° 2°
450 30 Durch Auswechslung der Unterlegplatte kann der MMT-Halter zum
o Gewindedrehen mit verschiedenen Steigungswinkeln verwendet
Standard Unterlegplatte im Lieferumfang erden
w .

des Halters enthalten.
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N036: MMT Gewindeserie

PVD-BESCHICHTETE
HARTMETALLSORTE FUR
STABILES GEWINDESCHNEIDEN

MP9025

Robuste Sorte mit Schwerpunkt auf der Schneidkantenstabilitat.

Zeigt ausgezeichnete Bruchresistenz
bei der Bearbeitung mit niedrigen
Schnittgeschwindigkeiten, Innen-
bearbeitung und selbst bei kleinen
Eckenradien.

Mit ausgezeichneter Adhasionsresistenz
ist es fur die Bearbeitung von
hitzebestandigen Materialien und
ausscheidungshartendem, rostfreiem
Edelstahl geeignet.

«++ (AL TiJN-Monolayer-Beschichtung mit hohem
Aluminiumanteil

.+« Spezielles Hartmetallsubstrat

VERGLEICH DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL UND EINER HERKOMMLICHEN BESCHICHTUNG

Die neue Technologie der (AL, TiIN-Monolayer-Beschichtung mit hohem Aluminiumanteil bewirkt eine Stabilisierung
der Hartungsphase und verbessert dadurch Verschleif3-, Kolkverschleif3- und Aufschweifwiderstand erheblich.

[J Extrem-Hartephase Nicht-Hartephase Hérte der Beschichtung (HV)
E 3.000 J . Neue Technologie
* Hoher Aluminium-Anteil
(ALTiIN
2.000 1 Herkommliche 5
Technologie H
1.000 - :
Substrat Substrat .
: T T o
. 0 25 50 ¢ Aluminiumgehalt (in %)
VP10MF

Fir kontinuierliche Gewindebearbeitungen mit hoher Schnittgeschwindigkeit und hoher Prazision.
G-Toleranz-WSP eignen sich ideal fiir hohe Prazisionsanforderungen beim Gewindedrehen.

VP15TF

Sorte mit guter Balance zwischen Harte und Zahigkeit. Fir kontinuierliche sowie unterbrochene Bearbeitungen.
Hohe Spankontrolle dank des 3D-Spanbrechers.

VP20RT

Fir Bohrungen in rostfreien Stahlen und instabilen Bearbeitungen geeignet, wo die Schneidplatten bruchanfallig
sind. Hohe Spankontrolle dank des 3D-Spanbrechers.



N036: MMT Gewindeserie

BESTELLBEZEICHNUNG FUR DIE MMT-SERIE

HALTER

AUSSEN
Bestimmung Bearbeitungsrichtung Werkzeuglinge (mm) Spannsystem
. R Rechts H 100 c Spannfingerklemmung
E . K 125 .
M 150
3 170
MMT E R 12 12 H 16 - c
Anwendung Schaftquerschnitt (mm) WSP-Grdfie (mm)
E AuBen (Hohe und Breite) 16 9.525
12 12 22 12.7
16 16
20 20
25 25
32 32
INNEN
Bestimmung Bearbeitungsrichtung Werkzeuglidnge (mm) Spannsystem
. R Rechts K 125 R 200 S Schraubklemmung
E : M 150 S 250 c Spannfingerklemmung
: : Schaftdurchmesser (mm) Q 180 T 300 .
MMT | R 13 16 A K 1 - S P15
Anwendung Min. Durchmesser (mm) Schaftausfiihrung E Anstellwinkel
I Innen Stahlschaft mit S P15 1.5°
Kihlmittelbohrung M P25 250
P35 35°

WSP-Grofie (mm)

11 6.35
16 9.525
22 12.7
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BESTELLBEZEICHNUNG FUR DIE MMT-SERIE

WENDESCHNEIDPLATTEN

M-KLASSE
Bestimmung Bearbeitungsrichtung Gewinde-Typ
: R Rechts 60 Teilprofil 60°
. 55  Teilprofil 55°
: : IS0 Metrisch 1SO
. M W Whitworth fir BSW, BSP
: : BSPT BSPT
S E UN  Gewindeform UN-amerikanisch
MMT 16 E R 100 1SO - S
Innenkreis-Durchmesser (mm) Anwendung Steigung
M-Toleranz-WSP mit
11 6.35 E Aufen 100 1.0 mm 0.5-1.5mm 3D-Geometrie
16 9.525 | Innen 125 1.25mm A oder 48 - 16
_ Gange/Zoll
B0 1S mm =75 3 0 mm
175 1.75mm G  oder 14-8
200 2.0 mm Gange/Zoll
— 0.5-3.0mm
20 25MM AG  oder 48 - 8
300 3.0 mm Gange/Zoll
G-KLASSE
Bestimmung Bearbeitungsrichtung
: R Rechts
MMT 16 E R 050 I1SO
Innenkreis-Durchmesser (mm) Anwendung Steigung Gewinde-Typ
1" 6.35 E AuBen 050 0.5mm 60 Teilprofil 60°
16 : 0.5-1.5mm 55 - F—
9.525 Innen 075 0.75mm  a  C4er48-16 Teilprofil 55
22 127 100 1.0 mm Génge/ Zoll ISO  Metrisch I1SO
125 1.255mm—mmmmm W Whitworth fiir BSW, BSP
150 1.5mm 1.75-3.0mm BSPT BSPT
— G oder14-38
175 1.75 mm Giange/Zoll UN  Gewindeform UN-amerikanisch
200 20 mm—mmm RD Rund-DIN 405
250 2.5 mm 05-3.0mm TR IS0 Trapez 30°
—  AG oder48-8
300 3.0 mm Génge/Zoll ACME Gewindeform ACME-amerikanisch
%0 35MM—m— UNJ UNJ
400 4.0 mm 3.5-50mm APBU API Rohrgewinde
450 45mm N oder7-5 APRD API Gehzuse und Welle
_— Gange/Zoll
500 5.0 mm NPT NPT

NPTF NPTF




N036: MMT Gewindeserie

MMTE-AUSSENHALTER

AUSSENGEWINDE DREHEN

w o >
= & wl o
ALF A ;\ o
1.5° 1 S 1
LH PDY
A LF L J
GAMP %) . LF

0% < Details zu Position A
e T WSP-Standards fir Dimensionen
PDX und PDY beachten.

Nur Rechtsausfihrung lieferbar.

.
[
Bestellnummer E H B LF LH HF WF Bez:vici:ung
R
MMTER1212H16-C [ 12 12 100 25 12 16
MMTER1616H16-C [ ] 16 16 100 25 16 20
MMTER2020K16-C [ ) 20 20 125 26 20 25 MMTI16ER
MMTER2525M16-C [ ] 25 25 150 28 25 32
MMTER3232P16-C [ ] 32 32 170 32 32 40
MMTER2525M22-C [ 25 25 150 32 25 32
MMTER3232P22-C [ 32 32 170 32 32 40
il
(5 WSP pro Verpackungseinheit) 220 'v?
(X4

ERSATZTEILE

NI * Q) * ’ 1. A
r S S £y f
Bestellnummer d' @ @ \\\\\\\\\\\\\ V-’ / 2.

Spannfinger Spannschraube Sprengring Unterlegschraube Unterlegplatte Schliissel

MMTER1212H16-C
MMTER1616H16-C

MMTER2020K16-C SETKS SETS51 CR4 HFC03008 CTE32TP15 S
MMTER2525M16-C
MMTER3232P16-C
MMTER2525M22-C

SETK61 SETS61 CRS HFC04010 CTE43TP15 1.TKY20F
MMTER3232P22-C 2 HKY25R

1. Einsetzen weiterer Unterlegplatten (separate Bestellung) in Abhdngigkeit des Anstellwinkels.
* Spannmoment (N ¢ m): SETS51 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03008 = 1.5, HFC04010 = 2.2

UNTERLEGPLATTE

Avr\‘[::ilell Bestellnummer % Ns\lllg:l?egls ZuQ::li:Ie-irger A;i:i:’[ Bestellnummer % Ns\ll?:lgegls ZuQ::[?;Lger

(0°) = (0% (a°) - (09

-15°  CTE32TN15 @  -3° -15°  CTE43TN15 @  -3°

-0.5°  CTE32TNO5 @  -2° -0.5°  CTE43TNO5 @  -2°

0.5°  CTE32TPO5 @  -1° MMTER 0.5°  CTE43TPO5 @  -1° MMTER ﬂume”egpla“e
15°  CTE32TP15 @  0° ¢ 15°  CTE43TP15 @  0° 3 Neigungs-
25°  CTE32TP25 @  1° 16-C 25°  CTE43TP25S @  1° 22:C winkel
35°  CTE32TP35 @  2° 35°  CTE43TP35 @  2° (0%
45°  CTE32TP45 @  3° 45°  CTE43TP45 @  3°

Standard Unterlegplatte im Lieferumfang des Halters enthalten.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

217



218

N036: MMT Gewindeserie

MMT WENDESCHNEIDPLATTEN

M-TOLERANZ MIT 3D-GEOMETRIE

WENDESCHNEIDPLATTEN
2 w = Steigung Giénge/ Gesamt-
Bestellnummer o 5 = IC S PDY PDX RE Schnitt- Abbildung
o~ = I mm Zoll .
a o a tiefe
= = =
TEILPROFIL 60°
MMT16ERAG60-S ® e @ 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 008 — Teilorofil PNA 60°
elprori
MMT16ERA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 344 08 09 006 — P @
MMT16ERG60-S ° ® 1.75-30 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
s
TEILPROFIL 55°
MMT16ERAG55-5 e o o 48-8 9525 344 12 17 007 — o PNA 55°
Teilprofil Jihatagy
MMT16ERA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — "W
MMT16ERG55-S ° () 14-8 9525 344 12 1.7 023 — RE
sl
METRISCH ISO
MMT16ER1001S0-S ° 1.0 9525 344 0.7 07 013 0.1
MMT16ER1251S0-S ° 1.25 9525 3.44 08 09 016 0.77 Vollprofil PNA 60°
MMT16ER150150-S ° 15 9525 3.44 08 1.0 020 092 PDX /e
MMT16ER1751S0-S ° 1.75 9525 344 09 12 022 107 PDY
MMT16ER2001S0-S ° 2.0 9525 344 1.0 13 026 1.23
MMT16ER2501S0-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 033 153 =
MMT16ER3001S0-S ° 3.0 9525 344 1.2 1.6 040 1.84
\O

GEWINDEFORM UN-AMERIKANISCH

MMT16ER160UN-S * * 16 9525 3.44 09 1.1 023 097 .
Vollprofil PNA 60
MMT16ER140UN-S * * 14 9525 344 1.0 12 026 1.11 POX
MMT16ER120UN-S * * 12 9.525 3.44 1.1 14 030 1.30 RE
PDY
\O

1/2

(5 WSP pro Verpackungseinheit) N
\
220 '\C(

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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MMT WSP - M-TOLERANZ MIT 3D-GEOMETRIE

. Gesamt-
n (TR - P
Bestellnummer S | @ Stigung Ginge/ 0 o ony poy  RE Schnit- Abbildung
o~ bl Q mm Zoll .
a o P tiefe
= £ £
WHITWORTH FUR BSW, BSP
MMT16ER190W-S ° ° 19 9525 344 08 10 018 086 _ .
Vollprofil PNA 55
MMT16ERT40W-S ° 14 9525 344 10 12 025 116
MMT16ER110W-S ° ° 11 9525 344 11 15 032 148
BSPT
MMT16ER190BSPT-S % * 19 9525 344 08 09 018 08
(0] rofi
MMT16ER140BSPT-S * 14 9525 344 10 12 025 116 "
MMT16ERT10BSPT-S % * 11 9525 344 11 15 032 148

(5 WSP pro Verpackungseinheit)

1. ldentifikation: Siehe Seite 216 (M-Klasse).

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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N036: MMT Gewindeserie

MMTE-AUSSENHALTER

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

AUSSENGEWINDE DREHEN
Material Harte Sorte Ve
MP9025 80 (60-100)
) VP10MF 150 (70-230)
Allgemeiner Baustahl <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
- VP10MF 140 (80-200)
C-Staht 180 - 280HB
Legierter Stahl VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Rostfreier Stahl <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
Zugfestigkeit VP10MF 140 (80-200)
Grauguss
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20- 40)
. - VP10MF 45 (15- 70)
Hitzebestandiger Stahl -
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20- 40)
MP9025 45 (25- 65)
) ) VP10MF 60 (40- 80)
Titanlegierung -
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
. VP10MF 50 (30- 70)
H | Gehartete Werkstoffe 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20- 60)

1/1
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N036: MMT Gewindeserie

MMTI BOHRSTANGE

INNENGEWINDE DREHEN

1 Schraubenklemmung

GAMF 15°
~ Y VAV VAV VL VYV, Vg
L :j:::}::::::—::::::5:::3: =
I LDRED H
|DMIN| A LF DCON
2

=

W> Details zu Position A

=R WSP-Standards fiir

3 Schraubenklemmung = PB? Dlmens$8$nb§;3c);:ennd.
GAMF 15° Nur Rechtsausfihrung lieferbar.

]

Bestellnummer 8 Av'l‘f:::'l DCON LF LDRED WF H DMIN Bez::'csh:ung .
R &

MMTIR1316AK11-SP15 ® 15° 16 125 25 8.7 15 13 1
MMTIR1316AK11-SP25 ® 25° 16 125 25 8.7 15 13 T
MMTIR1316AK11-SP35 @  3.5° 16 125 25 8.7 15 13 MMT11IR 1
MMTIR1516AM11-SP15 ® 15° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP25 ® 25° 16 150 32 9.7 15 15 T
MMTIR1516AM11-SP35 ® 35° 16 150 32 9.7 15 15 ER
MMTIR1916AM16-SP15 ® 1.5° 16 150 40 12.2 15 19 2
MMTIR1916AM16-SP25 ® 25° 16 150 40 12.2 15 19 T
MMTIR1916AM16-SP35 @  3.5° 16 150 40 12.2 15 19 MMT16R 2
MMTIR2420AQ16-C ® 15° 20 180 40 14.2 19 24 T
MMTIR2925AS16-C ® 15° 25 250 60 16.7 23.4 29 T
MMTIR3732AS16-C ® 15° 32 250 48 20.5 30.4 37 T
MMTIR2420AQ22-SP15 ® 1.5° 20 180 50 (555 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP25 ® 25° 20 180 50 15.5 19 24 2
MMTIR2420AQ22-SP35 ® 35° 20 180 50 15.5 19 24 MMTZZII_?; T
MMTIR3025AR22-C ® 15° 25 200 38 17.8 23.4 30 T
MMTIR3832AS22-C ® 15° 32 250 48 21.8 30.4 38 T
MMTIR4640AT22-C ® 15° 40 300 60 26.2 38 46 T
11

N

225 '{c'

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 221



N036: MMT Gewindeserie

MMTI - INNENGEWINDE DREHEN

ERSATZTEILE

& 4, AL

Bestellnummer
Spannfinger Spannschraube Sprengring 1. Schr. f. U-platte Unterlegplatte Schliissel a
2. Versenkte Schraube >
MMTIR1316AK11-SP15 — TS25 — — — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP25 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1316AK11-SP35 - TS25 — - — 1.TKY08F 1
MMTIR1516AM11-SP15 — TS25 — — — 1.TKYO8F 1
MMTIR1516AM11-SP25 — TS25 — — — 1.TKY0O8F 1
MMTIR1516AM11-SP35 — TS25 — — — 1.TKY0O8F 1
MMTIR1916AM16-SP15 — CS350860T — — — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP25 - CS350860T — - — 1.TKY15F 2
MMTIR1916AM16-SP35 - CS350860T — - — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR2925AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 3
MMTIR3732AS16-C SETK51 SETS51 CR4 1.HFC03006 / 2.TFS03006 CTI32TP15 1.TKY15F / 2HKY20R 4
MMTIR2420AQ22-SP15 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP25 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR2420AQ22-SP35 — TS43 — — — 1.TKY15F 2
MMTIR3025AR22-C SETKé1 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR3832AS22-C SETK61 SETSé61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4
MMTIR4640AT22-C SETKé61 SETS61 CR5 1.HFC04008 / 2.TFS03006 CTI43TP15 1.TKY20F / 2HKY25R 4

—

. Einsetzen weiterer Unterlegplatten (separate Bestellung) in Abhangigkeit des Anstellwinkels.
¢ Halter mit alleiniger Schraubklemmung verwenden keine Unterlegplatten.
Bitte bestellen Sie einen Halter mit entsprechendem Anstellwinkel.
¢ Der minimale Bearbeitungsdurchmesser (DMIN] gibt den Innendurchmesser der Bohrung an, nicht den Gewindedurchmesser.
* Spannmoment (N e m): TS25 = 1.0, C5350860T = 3.5, SETS51 = 3.5, TS43 = 3.5, SETS61 = 5.0, HFC03006 = 1.5, HFC04008 = 2.2

UNTERLEGPLATTE

Anstell - @ Neigungs- - Anstell - @ Neigungs- o

winkel Bestellnummer § winkel Zug::l::'ger winkel Bestellnummer E winkel Zug::;::ger
(a°) rR__(0° (a°) R 00

-1.5° CTI32TN15 [ ) -3° -1.5° CTI43TN15 [ ) -3°

-0.5° CTI32TNOS [ ) -2° -0.5° CTI43TNO5S o -2°
05°  CTI32TPO5S @  -1° 05°  CTI43TPO5 @  -1° Uit
1.5° CTI32TP15 [ ) 0° 1.5° CTI43TP15 [ J 0° Neigungs-
2.5° CTI32TP25 @ 1° 2.5° CTI43TP25 @ 1° winkel
3.5° CTI32TP35 { ] 2° 3.5° CTI43TP35 [ ] 2° (0°)
4.5° CTI32TP45 (] 3° 4.5° CTI43TP45 [ ] 3°

Standard-Unterlegplatte im Lieferumfang des Halters enthalten.

222 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: MMT Gewindeserie

MMT WENDESCHNEIDPLATTEN

M-TOLERANZ MIT 3D-GEOMETRIE

WENDESCHNEIDPLATTEN
Q w = Steigung Giange/ Gesar_nt- .
Bestellnummer 3 E § mm Zoll IC S PDY PDX RE Scl.1n|tt- Abbildung
% % % tiefe
TEILPROFIL 60°
MMT11IRA40-S ° ® 05-15 48-16 635 304 08 09 003 — Teilprofil oA 40°
MMT16IRAG0-S ® @ © 05-30 48-8 9525 344 12 1.7 005 —
MMT16IRA60-S ° ® 05-15 48-16 9525 344 08 09 003 —
MMT16IRG60-S ° ® 175-30 14-8 9525 344 12 17 011 —
TEILPROFIL 55°
MMT11IRA55-S ° ° 48-16 635 3.04 08 0.9 007  — Teilprofil
MMT16IRAG55-S e o o 48-8 9525 344 12 1.7 007 — PNA 55°
MMT16IRA55-S ° ° 48-16 9525 344 08 09 007 — e\
MMT16IRG55-S ° ° 14-8 9525 344 12 1.7 021 — APDY
T
“
s
METRISCH IS0
MMT111R1001S0-S * * 1.0 635 304 0.6 07 006 0.58 volprofil
MMT11I1R125IS0-S * * 1.25 635 3.04 08 09 008 072
MMT111R150150-S * * 15 635 3.04 08 1.0 010 087 oNA £0°
MMT16IR1001S0-S ° 1.0 9525 344 0.6 0.7 006 058 < pox 7
MMT16IR125S0-S ° 1.25 9525 344 08 09 008 072 RE\ /|
MMT16IR1501S0-S ° 1.5 9525 3.44 08 1.0 010 0.87 TPDY
MMT16IR175IS0-S ° 1.75 9525 344 09 12 011 1.01
MMT161R2001S0-S ° 2.0 9525 344 10 13 013 1.15 =
MMT16IR250150-S ° 2.5 9525 344 1.1 15 017 144
MMT16IR3001S0-S ° 3.0 9525 344 11 15 020 1.73 &
GEWINDEFORM UN-AMERIKANISCH
MMT16IR160UN-S * * 16 9525 344 09 1.1 011 0.92 yoprofil PNA £0°
MMT16IR140UN-S * * 14 9525 344 09 12 012 1.05 POX
MMT16IR120UN-S * * 12 9525 344 11 14 014 122 RE\ |
—_TPDY
|
“

1/2

225 '{?
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. >
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N036: MMT Gewindeserie

MMT - M-TOLERANZ MIT 3D-GEOMETRIE

WENDESCHNEIDPLATTEN
¥ w = Steigung Ginge/ Gesamt-
Bestellnummer o 5 = IC S PDY PDX RE Schnitt- Abbildung
o~ = I mm Zoll .
a o o tiefe
= > >
WHITWORTH FUR BSW, BSP
MMT16IR190W-S ® ® 19 9.525 3.44 0.8 1.0 0.18 0.86 yollprofil PNA 55°
MMT16IR140W-S ® ® 14 9.525 3.44 1.0 1.2 025 1.16 pD)_(L
MMT16IR110W-S ° ° 11 9525 344 1.1 15 032 148 RN
—IPDY
T
°
BSPT
MMT16IR190BSPT-S % * 19 9.525 3.44 08 09 018 0.86 vollprofil PNA 550
MMT16IR140BSPT-S * * 14 9525 344 1.0 1.2 025 1.16 PDX
MMT16IR110BSPT-S * * 1" 9.525 3.44 1.1 1.5 032 1.48 RE
——IPDY
o
sl
2/2
(5 WSP pro Verpackungseinheit) 225 'V?
v

1. ldentifikation: Siehe Seite 216 (M-Klasse).

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: MMT Gewindeserie

MMTI INNENGEWINDE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

INNENGEWINDE DREHEN

Material Harte Sorte Vc
MP9025 80 (60-100)
. VP10MF 150 (70-230)
Allgemeiner Baustahl <180HB
VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (60-100)
- VP10MF 140 (80-200)
C-Stahl 180 - 280HB
Legierter Stahl VP15TF 100 (60-140)
VP20RT 80 (60-100)
MP9025 80 (40-120)
M Rostfreier Stahl <200HB VP15TF 80 (40-120)
VP20RT 80 (40-120)
Zugfestigkeit VP10MF 140 (80-200)
Grauguss
<350MPa VP15TF 90 (60-120)
MP9025 30 (20~ 40)
. . VP10MF 45 (15- 70)
Hitzebestandiger Stahl -
VP15TF 30 (20- 40)
VP20RT 30 (20~ 40)
MP9025 45 (25- 65)
. . VP10MF 60 (40- 80)
Titanlegierung -
VP15TF 45 (25- 65)
VP20RT 45 (25- 65)
. VP10MF 50 (30- 70)
H Gehartete Werkstoffe 45 - 55HRC
VP15TF 40 (20~ 60)

11
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N036: MMT Gewindeserie

SCHNITTLEISTUNG

VERSCHLEISSVERGLEICH VON INCONEL®718 UBER
VERSCHIEDENE BEARBEITUNGSLANGEN

Mit ausgezeichneter Adhasionsresistenz ist es fiir die Bearbeitung von hitzebestandigem Stahl und ausscheidungs-
hartendem, rostfreiem Edelstahl geeignet. Bei der Gewindeherstellung in hitzebestandigen Legierungen wurde der
Verschleif3 und die plastische Verformung reduziert und eine hervorragende Standzeit erzielt.

Werkstiick Inconel®718
WSP Metrisch ISO 60°
Ve (m/min) 30

Steigung (mm) 1.5

Insgesamt 12 Durchgénge,

Schnitttiefe (gesamt) 0.92 mm,
Schnitttiefe ap = 0.1 mm x 3 Durchgéange,

0.08 mm x 4 Durchgénge,

0.06 mm x 5 Durchgange

Schnittmodus Nassbearbeitung

Schnitt-

. MP9025 Herkommlich A Herkommlich B Herkommlich C
linge (m)

20

25 Nicht mehr nutzbar

35
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ALIMASTER

HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG FUR
ALUMINIUMLEGIERUNGEN

.E f E Erfahren Sie mehr ...
3o B118 DIAEDGE
E ::-':1:"':"' www.mhg-mediastore.net


https://mhg-mediastore.net/B118/
https://mhg-mediastore.net/B118/

228

C-AL/DLC-AL

EXZELLENTE SCHARFE FUR EIN UBERZEUGENDES
BEARBEITUNGSERGEBNIS

Hoher Spanaustrag, gesteigerter Bruchwiderstand und ein speziell angepasstes Designkonzept ermdglichen eine
sichere und hohe Schnittleistung.

Scharfe Schneidkante ¢ Abgestimmter Spiralwinkel fiir
: hervorragende Spanabfuhr in
¢ Kombination mit hoher Stabilitat

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Optimierte Schneidkanten reduzieren
« Schwingungen und Vibrationen

Hoher Bruchwiderstand durch
spezielles radiales Designkonzept

GROSSE AUSWAHL AN GEOMETRIEN

Vielfaltige Varianten an Schaftfrasern:

e 2- und 3-schneidig

¢ Hohe Variantenvielfalt mit verschiedensten Schneidkanten- und Hinterschlifflangen

o Abgesetzter Schafttyp

e Speziell abgestimmtes Hartmetallsubstrat, DLC-beschichtet und unbeschichtet, beste Standzeitergebnisse




N036: Alimaster
C2MAL/C3MAL @@ O

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
2- UND 3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

T BHTA215°

DC
- - - DCONMS
| APMX
LF
Abgesetzter Schafttyp

Fga S — 2
R e Dcl ___— BHTA215°

APMX

DCONMS

iy

LF

DC - - DCONMS
APMX
— LF

DC
0 4
-0.02 Dcm - - DCONMS
DCONMS 4,6 DCONMS8,10  DCONMS 12 x|
0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011

e Die Schneidenlange betragt DC x 2,5.
¢ Die Schneidkante reduziert Schwingungen und Vibrationen und ermdglicht eine hervorragende Oberflachenqualitat.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
C2MALDO100 [ ] 1 2.5 45 4 2 1
C2MALDO150 [ ] 1.5 3.7 45 4 2 1
C2MALDO0200 [ 2 5 45 4 2 1
C2MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 2 1
C3MALDO0100 [ 1 2.5 45 4 3 2
C3MALDO150 [ 1.5 3.7 45 4 3 2
C3MALDO0200 [ J 2 5 45 4 3 2
C3MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 3 2
C3MALDO0300 [ 8 7.5 50 6 3 2
C3MALDO0400 [ 4 10 50 6 3 2
C3MALDO0500 [ 5 12.5 55 6 3 2
C3MALDO0600 [ 6 15 55 6 3 3
C3MALDO0800 [ ] 8 20 70 8 3 3
C3MALD1000 [ J 10 25 75 10 3 3
C3MALD1200 [ 12 30 80 12 3 3
1/2

N
232/233 '{c’
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N036: Alimaster

C2MAL/C3MAL - SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 2- UND 3-SCHNEIDIG,
FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

4
P Dcm - - DCONMS
| aPMx ‘ U
ABGESETZTER SCHAFTTYP
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
=2} o
3 =
C3MALDO0700S06 [ 7 17.5 80 6 3 4
C3MALD0800S06 [ ] 8 20 110 6 3 4
C3MALD0900S08 [ 9 22.5 110 8 3 4
C3MALD1000S08 [ 10 25 130 8 3 4
C3MALD1100S10 [ " 28 130 10 3 4
C3MALD1200S10 [ ] 12 30 150 10 3 4
2/2
N
239 '{c’
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N E W NO036: Alimaster

DLC2MAL/ 200
DLC3MAL D &

DLC2MAL DLC3MAL

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 2- UND
3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

o] ¢ BHTA215°
| - - DCONMS
R
APMX
LF
2
e T BHTA215°
:}ssszfzzﬂ— - - DCONMS
APMX
LF
3

DC = = DCONMS
APMX
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10 DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Die Schneidkante reduziert Schwingungen und Vibrationen und ermdglicht eine hervorragende Oberflachenqualitat.
¢ Die DLC-Beschichtung bietet eine verbesserte Standzeit und reduziert Materialaufschweif3ungen.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g
DLC2MALDO100 [ ] 1 2.5 45 4 2 1
DLC2MALDO150 [ ] 1.5 3.7 45 4 2 1
DLC2MALDO0200 [ 2 5 45 4 2 1
DLC2MALDO0250 [ ] 2.5 6.3 45 4 2 1
DLC3MALDO100 [ 1 2.5 45 4 3 2
DLC3MALDO150 [ J 1.5 3.7 45 4 3 2
DLC3MALDO0200 [ J 2 5 45 4 3 2
DLC3MALDO0250 [ J 2.5 6.3 45 4 3 2
DLC3MALDO0300 [ ] 3 7.5 50 6 3 2
DLC3MALDO0400 [ ] 4 10 50 6 3 2
DLC3MALDO0500 [ 5 12.5 55 6 3 2
DLC3MALDO0600 [ 6 15 55 6 3 3
DLC3MALDO800 [ J 8 20 70 8 3 3
DLC3MALD1000 [ J 10 25 75 10 3 3
DLC3MALD1200 [ J 12 30 80 12 3 3
11

N
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 232/233 '{C’
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N036: Alimaster

NEW

C2MAL/DLC2MAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n f ap ae
1 60 20000 440 1.5 0.2
Aluminiumlegierung 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 130 20000 660 3 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 60 20000 440 1.5 0.2
o 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
AluminiumguB
2 130 20000 660 & 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 50 17000 320 2 0.2
Kupfer, 15 60 13300 400 3 0.3
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 2 60 9900 320 4 0.4
2.5 50 6600 440 5 0.5
_ae
% ap
11
VOLLNUTFRASEN
Material DC Ve n f ap
1 60 20000 330 1
Aluminiumlegierung 1.5 90 20000 440 1.5
A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 60 20000 330 1
o 1.5 90 20000 440 1.5
AluminiumguB
2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 50 17000 420 1
Kupfer, 15 60 13300 480 15
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 2 60 9900 420 2
2.5 50 6600 480 2.5
DC
Ll
/
11

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. diesem
Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert werden
oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

. Fur Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

3. Wasserlosliches Kiithimittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fir Harzwerkstoffe. Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit

verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

N



NEW

NO036: Alimaster

C3MAL/DLC3MAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

Material DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Aluminiumlegierung 4 250 20000 2420 10 1.2
A1000 Serie 5 300 19000 2420 125 15
6 300 16000 2420 15 18
8 300 12000 2420 20 2.4
9 300 10600 2420 22.5 2.7

10 300 9500 2420 25 3
12 300 8000 2640 30 3.6
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Aluminiumlegierung 4 250 20000 2420 10 1.2
A2000 - A7000 Serie 5 310 20000 2970 12.5 15
6 330 17500 3300 15 1.8
8 330 13000 3300 20 2.4
9 330 11700 3450 22.5 2.7

10 330 10500 3580 25 3
12 330 9000 3580 30 3.6

_ae_
[ I
1/2

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert

werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.
2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.
3. Wasserldsliches Kiihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fir Harzwerkstoffe. Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit

verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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NEW

N036: Alimaster

C3MAL / DLC3MAL

SCHULTERFRASEN

Material DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 38 0.5
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9

Aluminiumgus 4 250 20000 2420 10 1.2
5 250 16000 2420 12.5 1.5
6 250 13500 2420 15 18
8 250 10000 2530 20 2.4
9 250 8900 2640 225 2.7
10 250 8000 2750 25 3
12 250 6500 2860 30 3.6
1 60 20000 960 2.5 0.3
15 90 20000 1200 3.8 0.5
2 120 19100 960 5 0.6
2.5 120 15300 1200 6.3 0.8
3 120 12800 960 7.5 0.9

Kupfer, 4 120 9600 1020 10 12

Kupferlegierung,

Harzwerkstoff 5 120 7700 1080 12.5 15
6 120 6400 1160 15 18
8 120 4800 1300 20 2.4
9 120 4250 1300 225 2.7
10 120 3840 1420 25 3
12 120 3200 1550 30 3.6

I
2/2

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert

werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.
2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.
3. Wasserldsliches Kiihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fir Harzwerkstoffe. Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit

verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



NO036: Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
25 160 20000 930 25
3 190 20000 1100 3
Aluminiumlegierung 4 220 17500 1210 4
A1000 Serie 5 220 14000 1210 5
6 220 11500 1210 6
8 220 9000 1320 8
9 220 7800 1370 9
10 220 7000 1430 10
12 220 6000 1540 12
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
25 160 20000 930 25
3 190 20000 1100 3
Aluminiumlegierung 4 240 19000 1210 4
A2000 - A7000 Serie 5 240 15500 1320 5
6 240 12500 1430 6
8 240 9500 1540 8
9 240 8500 1600 9
10 240 7500 1650 10
12 240 6500 1760 12
DC

Wap

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert
werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe. Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit
verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

1/2
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N036: Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL

VOLLNUTFRASEN

Material DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 860 2.5
3 160 17000 940 3

AluminiumaguB 4 160 13000 940 4
5 160 10000 940 5
6 160 8500 940 6
8 160 6500 940 8
9 160 5700 940 9
10 160 5000 990 10
12 160 4000 1100 12
1 60 20000 700 1
1.5 90 20000 720 1.5
2 120 19100 730 2
2.5 120 15300 750 2.5
3 120 12800 770 3

Kupfer, 4 120 9600 820 4

Kupferlegierung,

Harzwerkstoff 5 120 7700 870 5
6 120 6400 930 6
8 120 4800 1040 8
9 120 4200 1100 9
10 120 3800 1140 10
12 120 3200 1250 12

DC

Wap

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

2/2
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NEW

C3MAL / DLC3MAL
EINTAUCHEN

Material DC Vc n f

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

8 190 20000 170

Aluminiumlegierung 4 220 17500 170
A1000 Serie 5 220 14000 170
6 220 11500 170

8 220 9000 110

9 220 7800 110

10 220 7000 80

12 220 6000 80

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

3 190 20000 170

Aluminiumlegierung 4 240 19000 220
A2000 - A7000 Serie 5 240 15500 220
6 240 12500 220

8 240 9500 220

9 240 8500 220

10 240 7500 170

12 240 6500 170

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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NEW

C3MAL / DLC3MAL
EINTAUCHEN

Material DC Ve n ;

! 60 20000 90

1.5 90 20000 120

2 130 20000 140

2.5 160 20000 140

3 160 17000 140

AluminiumguB 4 160 13000 110

5 160 10000 90

6 160 8500 90

8 160 6500 70

9 160 5700 70

10 160 5000 60

12 160 4000 60

! 50 15900 80

1.5 50 10600 80

2 50 8000 80

2.5 50 6400 90

3 50 5300 100

Kupfer, . A 5 2006 o0
Kupferlegierung,

Harzwerkstoff 5 50 3200 100

6 50 2700 110

8 50 2000 120

? 50 1800 120

10 50 1600 120

12 50 1300 120

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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NEW

NO036: Alimaster

C3MAL - ABGESETZTER SCHAFTTYP

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n f ap ae
7 250 11400 1550 7 0.7
8 250 10000 1980 8 0.8
Aluminiumlegierung 9 250 8800 1980 9 0.9
A1000 Serie 10 250 8000 2090 10 1
11 250 7200 2090 11 1.1
12 250 6600 1870 12 1.2
7 300 13600 2090 7 0.7
8 300 12000 2750 8 0.8
Aluminiumlegierung 9 300 10600 2750 9 0.9
A2000 - A7000 Serie 10 300 9500 2750 10 1
11 300 8700 2750 11 1.1
12 300 7900 3080 12 1.2
7 200 9100 1210 7 0.7
8 200 8000 1650 8 0.8
Atuminiumgu® 9 200 7100 1650 9 0.9
10 200 6300 1870 10 1
11 200 5800 1870 11 1.1
12 200 5300 1760 12 1.2
7 150 6800 1000 7 0.7
8 150 6000 1070 8 0.8
Kupfer, 9 150 5300 1070 9 0.9
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 10 150 4800 1000 10 1
11 150 4300 870 11 1.1
12 150 4000 960 12 1.2
_ae_
[ I
171

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Diese empfohlenen Bedingungen werden auf Basis einer Werkzeugauskragung von 4 x DC berechnet.

Wenn eine langere Auskragung bendtigt wird, die Schnittbedingungen bitte mithilfe der Werte auf Seite 240 anpassen.

w

. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.
4. Wasserldsliches Kiihlmittel wird empfohlen.
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NEW

C3MAL - ABGESETZTER SCHAFTTYP

N036: Alimaster

VOLLNUTFRASEN

Material DC Vc n f ap
7 250 11400 1100 0.7
8 250 10000 1490 1.6
Aluminiumlegierung 9 250 8800 1490 1.8
A1000 Serie 10 250 8000 1600 3
" 250 7200 1600 &3
12 250 6600 1540 3.6
7 300 13600 1540 0.7
8 300 12000 2200 1.6
Aluminiumlegierung 9 300 10600 2200 1.8
A2000 - A7000 Serie 10 300 9500 2040 3
1" 300 8700 2040 33
12 300 7900 1930 3.6
7 200 9100 990 0.7
8 200 8000 1320 1.6
. 9 200 7100 1320 1.8
Aluminiumgufl
10 200 6300 1320 3
" 200 5800 1320 33
12 200 5300 1320 3.6
7 80 3600 430 0.7
8 80 3200 480 1.6
Kupfer, 9 80 2800 430 1.8
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 10 100 3200 760 3
1 100 2900 700 33
12 100 2700 640 3.6
DC
L
h
N
1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.
2. Diese empfohlenen Bedingungen werden auf Basis einer Werkzeugauskragung von 4 x DC berechnet.
Wenn eine langere Auskragung bendtigt wird, die Schnittbedingungen bitte mithilfe der Werte in der folgenden
Tabelle anpassen.
3. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.
f ap
Auskragung  Spindeldrehzahl
Schulterfrasen Vollnutfrasen Schulterfrasen Vollnutfrasen
5D 70 % 70 % 70 % ap 1D x ae 0.05D 60 %
6D 50 % 50 % 50 % ap 1D x ae 0.03D 40 %
7D 30 % 30 % 30 % ap 1D x ae 0.015D 20 %




NO36: Alimaster

SCHAFTFRASER, LANGE SCHNEIDENLANGE,
3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

1

! Dcl ____—% BHTA215°
. = = DCONMS
N, = f
APMX
LF

m DC

U

-0.02

DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Die Schneidkante reduziert Schwingungen und Vibrationen und ermdglicht eine hervorragende Oberflachenqualitat.
e Die Schneidenlange betragt DC x 5.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
C3SXALD0300 [ 3 15 55 6 3 1
C3SXALD0400 [ 4 20 60 6 3 1
C3SXALD0500 [ 5 25 65 6 3 1
C3SXALD0600 [ 6 30 75 6 3 2
C3SXALD0800 [ J 8 40 90 8 3 2
C3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
C3SXALD1200 [ 12 60 110 12 3 2
11
N
243 '{c’

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 241
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N036: Alimaster
DLC3SXAL 200

SCHAFTFRASER, LANGE SCHNEIDENLANGE,
3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

1

— : e T BHTA2 15°
— t
APMX
LF

m DC
U
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e Die Schneidenlange betragt DC x 5.
¢ Die DLC-Beschichtung bietet eine verbesserte Standzeit und reduziert Materialaufschweif3ungen.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
DLC3SXALD0300 [ 3 15 55 6 3 1
DLC3SXALD0400 [ 4 20 60 6 3 1
DLC3SXALD0500 [ 5 25 65 6 3 1
DLC3SXALD0600 [ 6 30 75 6 3 2
DLC3SXALD0800 [ J 8 40 90 8 3 2
DLC3SXALD1000 [ J 10 50 100 10 3 2
DLC3SXALD1200 [ J 12 60 110 12 3 2
11
N
243 '{c’

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

NO036: Alimaster

C3SXAL/DLC3SXAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

Material DC Ve n f ap ae
3 160 17000 680 15 0.3
4 160 12700 750 20 0.4
N . 5 160 10000 980 25 0.5
ﬁ%’g[')”s'i:;éeg'emng 6 160 8500 980 30 0.6
8 160 6400 980 40 0.8

10 160 5100 1050 50 1
12 160 4300 1300 60 1.2
3 190 20000 680 15 0.3
4 230 18000 1050 20 0.4
N _ 5 230 14600 1050 25 0.5
ﬁ;%’gén_'“A“;Beogdzr:r?g 6 230 12000 1200 30 0.6
8 230 9100 1350 40 0.8

10 230 7300 1500 50 1
12 230 6100 1650 60 1.2
3 120 12700 600 15 0.3
4 120 9600 600 20 0.4
5 120 7600 600 25 0.5
Aluminiumguf 6 120 6400 600 30 0.6
8 120 4800 750 40 0.8

10 120 3800 830 50 1
12 120 3200 900 60 1.2
3 50 5300 100 15 0.3
4 50 4000 100 20 0.4
Kupfer. 5 50 3200 100 25 0.5
Kupferlegierung, 6 50 2600 110 30 0.6
Harzwerkstoff 8 50 2000 120 40 0.8

10 50 1600 120 50 1
12 50 1300 120 60 1.2

ae_
| I
11

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Fur Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.
3. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.
4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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N036: Alimaster

Q0 ©

C2XLAL C3XLAL

NEW
C2XLAL/C3XLAL

SCHAFTFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF,
2- UND 3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

Dﬂ 1 BHTA215°

\ ~_ | /{ _ _ .
R — oot

APMX
LU

LF

2

oc| DN ____—1 BHTA215°

% = - - DCONMS
APMX
LU
LF
3
DN
DC - - - DCONMS
APMX |
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

e Die Schneidkante reduziert Schwingungen und Vibrationen und ermdglicht eine hervorragende Oberflachenqualitat.
e Mit langem Hinterschliff von DC x 3 und DC x 5.

Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
{=2] o
3 =
C2XLALDO100N030 [ J 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO100N050 [ J 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO150N045 [ ] 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO150N080 [ ] 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
C2XLALD0200N060 [ J 2 3 6 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0200N100 [ J 2 3 10 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0250N075 [ J 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
C2XLALDO0250N125 [ J 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
C3XLALDO100N030 [} 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO100NO50 [ ] 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO150N045 [ ] 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO150N080 [ J 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO0200N060 [ J 2 3 6 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0200N100 [ J 2 3 10 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0250N075 [} 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO0250N125 [ J 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO300N0%0 [ ] & 4.5 9 2.85 55 6 3 2
1/2
N
244 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 248 '{3



NEW

NO036: Alimaster

C3XLAL - SCHAFTFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF, 2- UND 3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

2
el DN T BHTA2 15° DN
j#: iﬂ - - DCONMS o] - - - DCONMS
APMX APMX
Ly LF LU LF
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
g 5
C3XLALDO300N150 [ ] 8 4.5 15 2.85 55 6 3 2
C3XLALDO400ON120 [ ] 4 6 12 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO0400N200 [ ] 4 6 20 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 48 65 6 3 2
C3XLALDO500N250 ° 5 7.5 25 48 65 6 3 2
C3XLALDO60ON180 ° 6 9 18 5.8 70 6 3 3
C3XLALDO600N300 [ ] 6 9 30 5.8 70 6 3 g
C3XLALDQO700N210 [ ] 7 10.5 21 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO700N350 [ ] 7 10.5 85 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO80ON240 [ ] 8 12 24 7.8 80 8 3 3
C3XLALDOSOON4A00 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
C3XLALDO90ON270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
C3XLALDO900N450 [} 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
C3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1000N500 [ ] 10 15 50 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1100N330 [ ] 1" 16.5 33 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1100N550 ° 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1200N360 ° 12 18 36 11.8 100 12 3 3
C3XLALD1200N600 ° 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N,
28 (yc,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW

N036: Alimaster

DLC2XLAL/
DLC3XLAL

D @

DLC2XLAL DLC3XLAL

20

SCHAFTFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF,
2- UND 3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

| DNl ___—1 BHTA215°
N—_— N
APMX "
LF
2
DN ____—1 BHTA215°
DCJT; S - - DCONMS
APMX W
LF
3
DN
oc| 4 - - - DCONMS
APMX
DC - LF
o
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS8,10  DCONMS 12
o ;
-0.008 -0.009
¢ Mit langem Hinterschliff von DC x 3 und DC x 5.
¢ Die DLC-Beschichtung bietet eine verbesserte Standzeit und reduziert Materialaufschweif3ungen.
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
5 5
DLC2XLALDO100N030 ° 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO100N0O50 ° 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N045 [ 1.5 223 4.5 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N080 [ ] 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALD0200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALD0250N075 ° 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
DLC2XLALD0250N125 ° 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
DLC3XLALDO100N030 [ 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO100N050 [ ] 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N045 [ J 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 8 2
DLC3XLALDO150N080 ° 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 3 2
DLC3XLALD0200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 3 2
1/2

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

N
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NEW

NO036: Alimaster

DLC3XLAL - SCHAFTFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF, 2- UND 3- SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

2
l Dﬂ/[/y BHTA? 15° DN
e | - - DCONMS oc| | - - DCONMS
APMX " x|
LF LF
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
5 5
DLC3XLALD0250N075 [ ] 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
DLC3XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 8 2
DLC3XLALDO300N090 [ 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO300N150 ° 3 4.5 15 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO4OON120 ° 4 6 12 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO4OON200 ° 4 6 20 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO500N250 [ 5 7.5 25 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO600ON180 [ ] 6 9 18 5.8 70 6 3 3
DLC3XLALDO600ON300 [ 6 9 30 5.8 70 6 8 3
DLC3XLALDO8OON240 ° 8 12 2 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO8OON400 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO900N270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALDO900N450 [ 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
DLC3XLALD1000N500 [ J 10 15 50 9.8 90 10 8 3
DLC3XLALD1100N330 o 1 16.5 33 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1100N550 o 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1200N360 o 1 18 36 11.8 100 12 3 3
DLC3XLALD1200N600 o 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N
251 f¥S,

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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NEW

N036: Alimaster

C2XLAL/DLC2XLAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC LU Ve n f ap ae
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
Aluminiumlegierung 1.5 8 80 16000 660 1.5 0.45
A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 6 130 20000 1100 ) 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
AluminiumaguB 1.5 8 80 16000 660 1.5 0.45
2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
Kupfer, 15 8 80 16000 660 15 0.45
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75

2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

3. Wasserlosliches Kiithlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung flir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

-

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

11



NEW

NO036: Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC LU Vc n f ap
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Aluminiumlegierung 1.5 8 80 16000 360 1.5
A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Aluminiumaus 1.5 8 80 16000 360 1.5
2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 25
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Kupfer, 15 8 80 16000 360 15
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 25
DC

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,

reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.
2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.
Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

mn
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N036: Alimaster

NEW

C2XLAL / DLC2XLAL

EINTAUCHEN

Material DC LU Vc n f
1 3 60 20000 140
1 5 50 16000 120
1.5 4.5 90 20000 140

Aluminiumlegierung 1.5 8 80 16000 120

A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 6 130 20000 220
2 10 100 16000 180
2.5 7.5 160 20000 220
2.5 12.5 130 16000 180
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110

AluminiumguB 1.5 8 80 16000 90
2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110

Kupfer, 15 8 80 16000 90

Kupferlegierung,

Harzwerkstoff 2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
25 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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NEW

NO036: Alimaster

C3XLAL/DLC3XLAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2200 3 0.9
3 15 150 16000 1760 3 0.9
4 12 250 20000 2420 4 1.2
4 20 200 16000 1980 4 12
5 15 310 19700 2750 5 15
Aluminiumlegierung 5 25 250 15700 2200 5 15
A1000 Serie 6 18 310 16500 2750 6 18
6 30 250 13200 2200 6 1.8
7 21 310 14100 2750 7 2.1
7 35 250 11400 2200 7 2.1
8 24 310 12300 2750 8 2.4
8 40 250 9800 2200 8 2.4
9 27 310 11000 2750 9 2.7
9 45 250 8800 2000 9 2.7
10 30 310 9900 2750 10 3
10 50 250 7900 2200 10 3
11 33 310 9000 2860 11 3.3
11 55 250 7200 2100 11 3.3
12 36 310 8200 2970 12 3.6
12 60 250 6500 2200 12 3.6
1/3

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Fiur Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrédsen empfohlen.
3. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung flir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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N036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
SCHULTERFRASEN
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 45 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 250 20000 2750 4 1.2
4 20 200 16000 2200 4 1.2
5 15 310 20000 3410 5 15
Aluminiumlegierung 5 25 250 16000 2750 5 15
A2000 - A7000 Serie 6 18 350 18600 3850 6 1.8
6 30 280 14800 3080 6 18
7 21 350 15900 3850 7 2.1
7 35 280 12700 3080 7 2.1
8 24 350 13900 3850 8 2.4
8 40 280 11100 3080 8 2.4
9 27 350 12400 3850 9 2.7
9 45 280 9900 3080 9 2.7
10 30 350 11100 4180 10 3
10 50 280 8800 3300 10 3
11 33 350 10100 4510 11 3.3
11 55 280 8100 3520 11 3.3
12 36 350 9300 4510 12 3.6
12 60 280 7400 3520 12 3.6

2/3

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

3. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung flir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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NEW

NO036: Alimaster

C3XLAL / DLC3XLAL
SCHULTERFRASEN
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 45 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 230 18300 2530 4 1.2
4 20 180 14600 2090 4 1.2
Aluminiumgus, 5 15 230 14600 2310 5 15
Kupfer, 5 25 180 11700 1870 5 15
Kupferlegierung, 6 18 230 12200 2310 6 1.8
Harzwerkstoff 6 30 180 9700 1870 6 18
7 21 230 10500 2310 7 2.1
7 35 180 8200 1870 7 2.1
8 24 230 9200 2420 8 2.4
8 40 180 7300 1980 8 2.4
9 27 230 8100 2420 9 2.7
9 45 180 6400 1980 9 2.7
10 30 230 7300 2420 10 3
10 50 180 5800 1980 10 3
1 33 230 6700 2420 11 33
1 55 180 5200 1980 11 33
12 36 230 6100 2420 12 3.6
12 60 180 4800 1980 12 3.6
[ i
3/3

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrdsen empfohlen.
3. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung flir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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N036: Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 250 20000 1540 4
4 20 200 16000 1320 4
5 15 310 19700 1650 5
Aluminiumlegierung 5 25 250 15700 1320 5
A1000 Serie 6 18 310 16500 1760 6
6 30 250 13200 1430 6
7 21 310 14100 1760 7
7 35 250 11400 1430 7
8 24 310 12300 1870 8
8 40 250 9800 1540 8
9 27 310 11000 1870 9
9 45 250 8800 1540 9
10 30 310 9900 1870 10
10 50 250 7900 1540 10
11 33 310 9000 1980 11
11 55 250 7200 1540 11
12 36 310 8200 2090 12
12 60 250 6500 1650 12
DC

L
h

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

1/3
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NO036: Alimaster

C3XLAL / DLC3XLAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 25
3 9 190 20000 1540 3
3 15 150 16000 1320 3
4 12 250 20000 1980 4
4 20 200 16000 1650 4
5 15 310 20000 2420 5
Aluminiumlegierung 5 25 250 16000 1980 5
A2000 - A7000 Serie 6 18 350 18600 2750 6
6 30 280 14800 2200 6
7 21 350 15900 2750 7
7 35 280 12700 2200 7
8 24 350 13900 2860 8
8 40 280 11100 2310 8
9 27 350 12400 2860 9
9 45 280 9900 2310 9
10 30 350 11100 2860 10
10 50 280 8800 2310 10
11 33 350 10100 2860 11
11 55 280 8100 2310 11
12 36 350 9300 2860 12
12 60 280 7400 2310 12
DC

Ll
I

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.
Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

2/3
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NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 230 18300 1540 4
4 20 180 14600 1320 4
Aluminiumau?, 5 15 230 14600 1540 5
Kupfer, 5 25 180 11700 1320 5
Kupferlegierung, 6 18 230 12200 1540 6
Harzwerkstoff 6 30 180 9700 1320 6
7 21 230 10500 1540 7
7 35 180 8200 1320 7
8 24 230 9200 1540 8
8 40 180 7300 1320 8
9 27 230 8100 1540 9
9 45 180 6400 1320 9
10 30 230 7300 1540 10
10 50 180 5800 1320 10
11 33 230 6700 1540 11
1 55 180 5200 1320 11
12 36 230 6100 1650 12
12 60 180 4800 1320 12
DC

Ll
I

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

3/3
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NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
EINTAUCHEN

Material DC LU Ve n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180

15 45 90 20000 220

15 8 80 16000 180

2 6 130 20000 330

2 10 100 16000 260

2.5 7.5 160 20000 330

25 125 130 16000 260

3 9 190 20000 330

3 15 150 16000 260

4 12 250 20000 330

4 20 200 16000 260

5 15 310 19700 330

Aluminiumlegierung 5 25 250 15700 260
A1000 Serie 6 18 310 16500 330
6 30 250 13200 260

7 21 310 14100 220

7 35 250 11400 180

8 24 310 12300 220

8 40 250 9800 180

9 27 310 11000 220

9 45 250 8800 180

10 30 310 9900 110

10 50 250 7900 90

11 33 310 9000 110

11 55 250 7200 90

12 36 310 8200 110

12 60 250 6500 90

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
EINTAUCHEN

Material DC LU Vc n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180
1.5 4.5 90 20000 220
1.5 8 80 16000 180
2 6 130 20000 330
2 10 100 16000 260
2.5 7.5 160 20000 330
2.5 12.5 130 16000 260
3 9 190 20000 330
3 15 150 16000 260
4 12 250 20000 440
4 20 200 16000 350
5 15 310 20000 440
Aluminiumlegierung 5 25 250 16000 350
A2000 - A7000 Serie b 18 350 18600 440
6 30 280 14800 350
7 21 350 15900 440
7 35 280 12700 350
8 24 350 13900 440
8 40 280 11100 350
9 27 350 12400 330
9 45 280 9900 260
10 30 350 11100 330
10 50 280 8800 260
11 &3 350 10100 330
" 55 280 8100 260
12 36 350 9300 330
12 60 280 7400 260

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
EINTAUCHEN

Material DC LU Ve n f

1 3 60 20000 170
1 5 50 16000 130

1.5 45 90 20000 170

1.5 8 80 16000 130

2 6 130 20000 280

2 10 100 16000 220

2.5 7.5 160 20000 280

25 125 130 16000 220

3 9 190 20000 280

3 15 150 16000 220

4 12 230 18300 220

4 20 180 14600 180

Aluminiumaus, 5 15 230 14600 170
Kupfer, 5 25 180 11700 130
Kupferlegierung, 6 18 230 12200 170
Harzwerkstoff 5 0 180 9700 130
7 21 230 10500 150

7 35 180 8200 110

8 24 230 9200 130

8 40 180 7300 110

9 27 230 8100 130

9 45 180 6400 110

10 30 230 7300 90

10 50 180 5800 80

11 33 230 6700 90

11 55 180 5200 80

12 36 230 6100 70

12 60 180 4800 60

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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N036: iMX

IMX
SCHAFTFRASER MIT AUSTAUSCHBAREM SCHNEIDKOPF

Spezielle Stahlverschraubung

e0cceccccccccccce

0000000000000 00000000000000000

Erhaltlich mit interner
Kihlmittelzufuhr

Doppelter Flachenkontakt (Kegel- und Stirnseite)

e0cce0ccc00ccccoo

Rundlauf der Umfangsschneide
<@25 mm =0.015
>@25 mm = 0.020

0000000000000 ccce

Kopfwechselgenauigkeit (Axial) £0.02 Einteiliger Hartmetallhalter/Stahlhalter

EIGENSCHAFTEN

Die iMX-Serie ist ein revolutionares Schaftfrasersystem, welches durch die Kombination der Vorteile von
Vollhartmetall- und WSP-Schaftfrasern Effizienz, hohe Prazision und Stabilitat erreicht.

Sicherheit und Festigkeit entsprechen denen eines Vollhartmetall-Schaftfrasers, da alle Auflageflachen aus
Vollhartmetall sind.

Dank austauschbarem Schneidkopf ausgezeichnet fiir reduzierte Lagerbestande bei einer Vielzahl von
Anwendungsmoglichkeiten.

SEHR VIELSEITIGE SORTEN

) : ET2020 (unbeschichtet)

Geeignet fir das Frasen von Aluminium.

Glatte ,ZERO-p-Oberflache”

Neuentwickelte (AL, CrJN-Beschichtung EP7020

} Geeignet fur schwer zu bearbeitende Materialien.

Spezielles Hartmetallsubstrat : EP6120
: Geeignet fir hohe Vorschiibe beim Frasen von
=/ ¢ Stahl.
Hervorragende Gleiteigenschaften == EP8110 / EP8120

Die Kombination aus (neuentwickelter)
(AL,Cr,Si)N-Beschichtung mit erhohten
Oxidationswiderstand und Gleiteigenschaften,
als auch die (ALTi,SiIN-Beschichtung mit
groBerem VerschleiBwiderstand und hoher
Schichthaftung, ermdoglicht die Bearbeitung
von gehartetem Stahl mit Harten von bis

zu 70HRC.

Hoher Oxidationswiderstand

(ALCr,SiIN >

GroBerer VerschleiBwiderstand

(ALTI,SiIN

Ausgezeichnete Schichthaftung
Ultrafeinkdrniges Hartmetall _J
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iIMX MONOBLOCK-AUFNAHME BT30

Neue Werkzeughalter fiir die iMX-Serie. Hohe Systemstabilitat ermdglicht hocheffiziente Bearbeitung.

Kompatibel mit Werkzeugen,
Doppelter Flachenkontakt die mit einem Kihlmittelaustritt
(Kegel- und Stirnseite) ausgestattet sind

©000000000000000000000000000000000000000000000000®@000 0000000000000 0000m0c0c0000000
. . .
.
.
A

e00mec00000000000000000000000000

Hochstabiles Design

©0000000000000000000000000000000000000000000000000 o

©0000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Konische Ausfiihrung

VORTEILE VON MONOBLOCK-AUFNAHMEN

Die Monoblock-Aufnahme verringert erheblich Spannmittel Ausfithrung Monoblock
die Werkzeugauskragung, ermdoglicht eine

stabile Bearbeitung auch bei der Verwendung von !

Werkzeugen mit grof3en Durchmessern, so dass sich \ ‘

eine gesteigerte Bearbeitungsleistung realisieren \ \

lasst. Bei Verwendung eines Standard-Spannmittels i i

wird zusétzlich ein iMX Schaft benatigt. Nicht so ;;;

bei Verwendung eines Monoblock-Halters, so dass F ! |

hier Kosteneinsparungen realisiert werden kénnen. \ \ S
Schneidkopfe mit Freischliff eignen sich ideal fiir die | ‘ J \ o °
Bearbeitung von Werkstiicken mit Storkontur. i 2 1

\
Keine
Interferenz 5 Interferenz

L1=L2




IMX MONOBLOCK-AUFNAHME BT30

N036: iMX

VERGLEICH SCHULTERFRASEN BEI DER BEARBEITUNG VON 1.4542

In Kombination mit Hochleistungswerkzeugmaschinen kann eine stabile Bearbeitung erreicht werden.

Zusatzliche Hartmetallschafte und Spannmittel sind nicht mehr erforderlich, was Kosteneinsparungen ermoglicht.

EINFLUSS DER AUSKRAGLANGE

il

il

Material 1.4542 /7\
Halter iMX20C4HV200R10020S
Ve (m/min) 100 Eg
fz (mm/Zahn) 0.2 IS B3 w3

Bearbeitungszentrum
Maschine Max. 10000 min~" o -

Spindelmotor 14.2 kW ~ °

Drehmoment: 80 Nm

Ausfiihrung Spannmittel und Spannmittel
Monoblock verkirzter und
Hartmetallschaft Hartmetallschaft
Vf (mm/min)
Halter ae 380 510 640
ap=10mm
3 v v v
Monoblock
6 v v v

Spannmittel 3 \/ \/ \/
mit kurzem Hartmetallschaft 6 v v v
Spannmittel mit einem Hart- 3 \/ \/
metallschaft in Standardlange 6 x

VERGLEICH SCHULTERFRASEN BEI DER BEARBEITUNG VON 1.4301

Hocheffiziente Bearbeitung mit einer dreimal gréferen Schnitttiefe (ae) als mit einem Standard Spannmittel.

EINFLUSS DER AUSKRAGLANGE

Ausfiihrung
Monoblock

Standard
Spannmittel

Vibrationen

ae (mm)

62

Ausfiihrung Monoblock

Vergleich der bearbeiteten Oberfliche: ae =1 mm, fz=0.1 mm/t.

Ausfiihrung Monoblock

153117

Standard Spannmittel

)

107

41

.

Spannmittel und verkiirzter

Hartmetallschaft

Material 1.4301
Halter iMX16C4HV160R10016
Vc (m/min) 100
Vi (mm/min) 796
ap (mm) 16

Bearbeitungszentrum

. Max. 10000 min~"

Machine

Spindelmotor 14.2 kW
Drehmoment: 80 Nm
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iIMX-C6HV-C

Das fortschrittliche Design, universell einsetzbar, ermdglicht eine hocheffiziente Bearbeitung und damit eine
Reduzierung der Werkzeugkosten.

TORUSFRASER, 6-SCHNEIDIG, VARIABLER SPIRALWINKEL, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

tecsesesscsesssssssssssss VARIABLER SPIRALWINKEL

Der unregelmafige und niedrige Spiralwinkel
bietet eine Reduzierung auftretender Vibration in
Kombination mit einer gleichzeitig verbesserten
Stabilitat des Werkzeugs.

ececceccccccce

ceececececccneeces SPEZIELLE FORM DER SPANNUTEN

Gute Spanabfuhrin den Ecken einer
Taschenbearbeitung durch eine ideale
Schneidengeometrie.

|
i
i Ausschnitt Spannutgeometrie
I
i
i

,,,,,,,,,,, o

++1.--+ SCHNEIDKANTENAUSLAUF

Die hohe Scharfe der Schneide bis zum Schneid-
kantenauslauf, resultiert in einer verringerten
Gratbildung und ermdglicht vibrationsdampfende
Bearbeitung.

oo-ooo----oooooo-----ooooo----o- ZENTRALE IKZ

Sehr gute Spanabfuhr in der Taschenbearbeitung,

in tiefen Kavitaten, oder Werkstiicken mit Storkontur
wo eine externe Kiihlmittelzufuhr nicht effektiv
eingesetzt werden kann.

UNIVERSELLER EINSATZ
Die Verwendung des universell einsetzbaren iMX-C6HV-S macht den gesamten Bearbeitungsprozess effizienter.

Taschenfrasen Vorbearbeitung Endbearbeitung

=\ / VAN

VERGLEICH DER VIBRATIONSNEIGUNG IN DER KONTURBEARBEITUNG

Hervorragende Schwingungsdampfung, die auch in der Bearbeitung von Eckenradien die tblichen Probleme
verhindert.

iMX-C6HV-C

Vc = 200 m/min, R15, Bearbeitungsergebnis

N

Herkommlich
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IMX-C6HV-C QO: &

TORUSFRASER, 6-SCHNEIDIG, VARIABLER
SPIRALWINKEL, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

B v N 1

DC

APMXi
| Gebogene
Schneidkante

RE

0 0 0
-0.030 - 0.040 -0.050

DC<12 12<DC<12 20<DC<25

Bestellnummer § DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
IMX10C6HV100R05010C ° 10 05 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C ° 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C ° 12 05 12 19 11.7 6
IMX12C6HV120R10012C ° 12 1 12 19 1.7 6
IMX16C6HV160R10016C ° 16 1 16 2% 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C ° 16 3 16 24 15.5 6 1
IMX20C6HV200R10020C ° 20 1 20 30 19.5 6
IMX20C6HV200R30020C ° 20 3 20 30 19.5 6
IMX25C6HV250R10025C ° 25 1 25 375 245 6
IMX25C6HV250R30025C ° 25 3 25 375 245 6
171
Ny
266 [V,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 265
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IMX-C6HV-C

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 200 6400 0.07 2700 10 1.0
Verglteter Stahl, 12 200 5300 0.085 2700 12 1.2
Fe-;:ret‘r Stahl, 16 200 4000 0.088 2100 16 1.6
legierter Werkzeugstahl 20 200 3200 0.1 1900 20 2.0
25 200 2500 0.1 1500 25 2.5
10 150 4800 0.07 2000 10 1.0
) . 12 150 4000 0.085 2000 12 1.2
Egztgzﬁ; [’;"Iftgghl 16 150 3000 0.088 1600 16 16
20 150 2400 0.1 1400 20 2.0
25 150 1900 0.1 1100 25 2.5
10 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 40 1100 0.035 230 12 0.6
Hitzebestdndige Legierungen 16 40 800 0.038 180 16 0.8
20 40 640 0.04 150 20 1.0
25 40 510 0.04 120 25 1.3
10 100 3200 0.07 1300 10 1.0
M Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl, 12 100 2700 0.085 1400 12 1.2
Kobalt-Chromlegierung 16 100 2000 0.088 1100 16 1.6
I Titanlegierung 20 100 1600 0.1 1000 20 2.0
25 100 1300 0.1 800 25 2.5

ae

ap

1/1

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kiihimittels
empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen oder
ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,
oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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IMX
IMX MONOBLOCK AUFNAHME BT30

ZYLINDRISCHE AUSFUHRUNG

[%2)
o 211 | |
a o H
[&]
o L
LB1 ‘
LB2
LB
LPR |
Bestellnummer Lager DC DCONWS LPR LB LB1 LB2 wT Gee&i';ter
IMX16-516GL38-BT30 ° 16 15.5 38 16 11 12.5 0.39
IMX16-528GL50-BT30 ° 16 15.5 50 28 23 24.5 0.41
IMX20-S19GL41-BT30 ° 20 19.5 41 19 14 15.5 0.41
IMX20-533GL55-BT30 ° 20 19.5 55 33 28 29.5 0.42
IMX25-525GL47-BT30 ° 25 24.5 47 25 20 21.5 0.45
IMX25-543GL65-BT30 ° 25 24.5 65 43 38 39.5 0.50
KONISCHE AUSFUHRUNG
" BHTA \‘
of 2 ] e i s )
S8 Tl [T 7
[m]
LB1
LB2
LB3
LB
LPR
Bestellnummer Lager DC  DCONWS LPR LB LB1 LB2 LB3  BHTA  WT Gee&i::ter
IMX16-A33GL55-BT30 ) 16 15.5 55 33 16 16.7 29.2 15° 0.43  IMX16i___!
IMX20-A42GL64-BT30 ° 20 19.5 b 42 20 21.4 37.8 10° 0.48  |MX20i...:
IMX25-A53GL75-BT30 ) 25 24.5 75 53 25 26.7 48.7 8° 0.57  IMX25._..!
11

1. Die Befestigungsgrofie von Halter und Kopf muss gleich sein.
2. Bitte einen Spezialschliissel entsprechend der Befestigungsgrofe verwenden. Dieser ist separat erhaltlich.
3. Empfohlen zur Verwendung in Bearbeitungszentren, die mit Hochleistungsspindelmotoren ausgestattet sind.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 267
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IMX

VERTIKALES BEARBEITUNGSZENTRUM:

BROTHER INDUSTRIES, LTD. S700XD1

Hocheffiziente Bearbeitung mit einem Zerspanvolumen von 600 cm3/min.

Material Aluminiumlegierung

Werkzeug iMX20$3A20016 ET20_20
Schaftfraser, 3 Schneiden

Halter iMX20-S19GL41-BT30

n (min-1) 5971

Ve (m/min) 375

Vf (mm/min) 2389

ap (mm) 13

Zerspanvolumen (cm3/min) 621

Schnittmodus Externe Kiihlung (Emulsion)

max. Spindeldrehzahl 10000 min~", Spindelmotor 26.2 kW, Drehmoment 92 Nm

HORIZONTALES BEARBEITUNGSZENTRUM:
ENSHU, LTD. SH350

Das Zerspanvolumen war sechsmal grof3er als unter den empfohlenen Standardbedingungen.

Material S50C

Werkzeug iMX20R4F?0021 EP7UZQ
Schruppfréser, 4 Schneiden

Halter iMX20-S19GL41-BT30

n (min-1) 3997 (2400)

Ve (m/min) 251 (150)

Vf (mm/min) 1599 (480)

ap (mm) 12

ae (mm) 20

Zerspanvolumen (cm3/min) 384

Schnittmodus Gleichlauf. Druckluft

() Schnittdatenempfehlung

max. Spindeldrehzahl 12000 min~", Spindelmotor 31 kW, Drehmoment 31.04 Nm
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HOCHLEISTUNGSFRASER ZUR EFFIZIENTEN
BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN UND
SCHWER ZERSPANBAREN WERKSTOFFEN

ok Erfahren Sie mehr ... v
et B197 DIAEDGE

“w..1  www.mhg-mediastore.net
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vQ

HOHE LEISTUNG BEI SCHWER ZU BEARBEITENDEN
WERKSTOFFEN

INNOVATIVE TECHNOLOGIE

Die VQ-Schaftfraser sind mit einer neuentwickelten (AL, Cr)N-Beschichtung
versehen, die fiir eine erheblich verbesserte Verschleififestigkeit sorgt.

Die Oberflache der Beschichtung ist einer besonderen Glattung unterzogen
worden, was zu besseren Oberflachen, einem verringerten Schnittwiderstand
und einer optimierten Spanabfuhr fiihrt. Diese neue Generation beschichteter
Schaftfraser zeichnet sich bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl

und anderer schwer zu bearbeitenden Werkstoffe durch eine lange
Werkzeugstandzeit aus. VQ-Beschichtung

s+ee2« Glatte ZERO-p-Oberfléche

«eesse Neuentwickelte
(AL, CrJN-Beschichtung

«eeese Super feinkorniges und extrem Normale PVD-Beschichtung

hartes Substrat

ZERO-u-OBERFLACHE

Mit der einzigartigen ZERO-p-Oberflache
behalt die Schneidkante ihre Scharfe.
Wahrend friihere Technologien haufig zu
verminerter Scharfe fiihrten, erreicht die
ZERO-p-0berflache Glatte und Scharfe bei
gleichzeitig langerer Werkzeugstandzeit.

VQ-Beschichtung

Herkémmliche Beschichtung

(AL, Ti, Si)-BASIERTE BESCHICHTUNG

Die neue (AL, Ti, Si]-basierte Beschichtung bewahrt ihre Schichth&rte und ihre hitzebesténdigen Eigenschaften
unter schwierigsten Bedingungen, wodurch sie besonders fiir den Einsatz bei Schaftfrasern in der Bearbeitung
von Ni-basierten Superlegierungen geeignet ist.

eseees Neue (AL, Ti, Si)-basierte
Beschichtung

eeeees Frstklassige Sorte mit hohem
VerschleiBwiderstand

VQN-Beschichtung
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VQ4MVM

MULTIFUNKTIONALER SCHAFTFRASER FOKUSSIERT AUF DIE
RAMPBEARBEITUNG IN UNTERSCHIEDLICHSTEN MATERIALIEN

VIELFALTIGE ANWENDUNGBEREICHE ERMOGLICHEN DEUTLICHE REDUZIERUNG DER BEARBEITUNGSZEITEN

Durch den Wegfall der Pilotbohrung reduzieren sich
einerseits die Werkzeugkosten, andererseits die
Werkzeugwechselzeiten und die Bearbeitungszeiten.
Im Vergleich zur konventionellen Startbohrung
ermoglicht das Rampen einen gleichzeitigen
mehrachsigen Vorschub bei hohen Geschwindigkeiten
und damit deutlich kiirzere Bearbeitungszeiten.
Diese Methode eignet sich ideal fir die Bearbeitung
von Kavitaten und Taschen.

Der VQ4MVM vereint Leistungsstarke und Multi-
funktionalitat. Neben Seiten-, Vollnut-, Taschen-,

und Zirkularbearbeitung, steht das prozesssichere
Rampen mit Winkeln von bis zu 30° in Kohlenstoff und
legierten Stahlen im Fokus.

7

Seitenfrasen Vollnutfrasen

/

Fahigkeit zum steilen Rampen

14 Sek.

27 Sek.

VQ4MVM
Zirkularfrasen
Nur ein Durchgang erforderlich

Herkdmmlich
Zirkularfrasen
7 Durchgange notig

Zirkularfrasen

Taschenbearbeitung
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VQ4MVM

VOLLHARTMETALL-HOCHLEISTUNGSFRASER

BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE MIT VERBESSERTEM VERSCHLEISSVERHALTEN

Durch die Glattung der Beschichtung wird der Schnittwiderstand stark reduziert und die Spanabfuhr
deutlich verbessert.

SMART MIRACLE Beschichtung
Die (AL,Cr]N Beschichtung eignet sich hervorragend fiir die hocheffiziente Bearbeitung.

ZERO-p Oberflache
Die spezielle Oberflachenbehandlung sorgt fiir eine extrem glatte Beschichtungsoberflache.

_." eccecccccccccccce HOCHLEISTUNGS-EINTAUCHSTIRN

Die erste und zweite Spankammer im Stirnbereich, bieten
einen optimalen Spantransport bei hoher radialer und
axialer Zustellung.

eeee 1. Spankammer

eeee 2 Spankammer

| ecccccccccccccccce MIKROSCHNEIDKANTENKONZEPT

13 Die Mikro-Fiihrungsfase ist ein entscheidendes Merkmal

in der Leistungsfahigkeit des VQ4MVM.

In Kombination mit unregelmafigen Spiralnuten verbessern
diese die Vibrationsdampfung und reduzieren deutlich die
Gratbildung.

™

Querschnitt

Unregelmafige Spiralnuten und der Mikrofreiwinkel
verbessern die Vibrationsdampfung und sorgen fiir
hervorragende Oberflachengiten.

X5CrNi18-10 Vc = 100 m/min, fz=0.05 mm/t., ap =5 mm, ae =3 mm

VQ4MVM Herkommlich
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VQ4MVM

VOLLHARTMETALL-HOCHLEISTUNGSFRASER

SPANNUT- UND KERNQUERSCHNITT

Der VQ4MVM bietet aufgrund der sehr guten Spanabfuhr in Kombination mit verstarktem Kernquerschnitt,

grofle Bearbeitungswinkel in der Rampbearbeitung.

Spannutgeometrie zur
verbesserten Spanabfuhr

," Hochstabiler
| Kernquerschnitt

VERGLEICH DER RAMPWINKEL IN DER BEARBEITUNG VON 1.4301

Bietet eine exzellente Oberflache bei einem Bearbeitungswinkel von 25°.

Material 1.4301
Werkzeug 010
Ve (m/min) 50

fz (mm) 0.025
ap (mm) 10

ae (mm) 10
Lange der Auskragung (mm) 35

Externe Kihlmittelzufuhr

Schnittmodus (Emulsion)

Vertikales BAZ

Maschine (BT50)

BEARBEITUNGSERGEBNIS

VQ4MVM

Herkdmmlicher VHM-Fraser

|
VQ4MVM

Herkommlich A

- Herkommlich B

Herkdommlich CI

0 10 20 30
Rampwinkel

STARTPUNKT

- Bearbeitungs-
m richtung

1
1
= 1
1

ap

Rampwinkel a
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VQJCS/VALCS

NEUER SCHAFTFRASER MIT UNGLEICHER
SCHNEIDENTEILUNG UND SPANBRECHER-GEOMETRIE

VQLCS (4XDC)

EINZIGARTIGE ENDSCHNEIDKANTEN-GEOMETRIE

Die einzigartige Endschneidkanten-Geometrie ermdglicht
ausgezeichneten Widerstand gegen Ausbriiche und Abplatzungen.

VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIEN UND MIKRO-
FREIWINKEL DER PERIPHEREN SCHNEIDKANTE
Aufgrund der exzellenten vibrationsdampfenden Eigen-
schaften werden Rattern und Vibrationen unterdriickt und
eine jederzeit stabile Zerspanung ermoglicht.

FUNKTION DES SPANBRECHERS

Hervorragende Spanbrucheigenschaften in Kombination
mit exzellentem Bruchwiderstand, verhindern wirkungsvoll
Spanstau und Probleme in der Spanabfuhr.

GEOMETRIE DER SPANKAMMER ERMOGLICHT
HOCHSTEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Die stabile Querschnittgeometrie mit exzellenten
Spanabfuhr-Eigenschaften eignet sich ideal fir die
hocheffiziente Bearbeitung, z. B. fir das Trochoidalfrasen.

-

Ideale Spankammer-Geometrie
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VQJCS/VALCS

SPANBRECHERFUNKTION: VERGLEICH MIT EINER
HOCHGESCHWINDIGKEITSAUFNAHME

Die exzellenten Spanbrucheigenschaften sorgen fiir weniger Spanstau, effiziente Spanevakuierung und dabei
weniger Spanansammlungen in der Maschine.

vaLcs

Ohne
Spanbrecher

Nach der
Bearbeitung mit
VQLCS

Nach der
Bearbeitung mit
herkommlichem
Fraser

LEISTUNGSVERGLEICH DES TROCHOIDALFRASENS

ae=1.8mm

ae=2.4mm ae=3.0mm ae=3.6 mm ae=6.0mm

vaLcs

Herkommlich

Herkommlich

« : Stabile Zerspanung

K : Probleme durch Spane

Material 1.4301 .

Werkzeug DC =@ 12VQJCSD1200

Ve (m/min) 100 f—\

fz (mm) 0.05 Iae
ap (mm) 24 (DCx2) K\

ae (mm) 1.8-6.0

Nuten-Breite (mm) 18 (DCx1.5) Nut-Breite

Lange der Auskragung (mm) 60 (DCx5)

Schnittmodus

Trochoidalfrasen
Externe Kiihlmittelzufuhr (Emulsion)
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VQN4/6MVRB

SMART MIRACLE SCHAFTFRASERSERIE FUR DIE BEARBEITUNG
VON SCHWER ZERSPANBAREN MATERIALIEN

Neuentwickelte (AL, Ti, SiIN-basierte Beschichtung mit einer exzellenten Verschleifestigkeit.
Die optimale Anzahl von unregelmafigen Spannuten reduziert Vibrationen effektiv, und ermdglicht eine stabile,
effiziente Bearbeitung.

| secessccstccnctiattitmistatscascsnssscssccasccnss « ECKRADIUSGEOMETRIE MIT VERBESSERTEM
- BRUCHWIDERSTAND

Der negative Spanwinkel im Bereich der Ecken-
radius-Schneide bietet einen hervorragenden
Widerstand gegen Ausbriiche in Kombination mit
einer verbesserten Spanabfuhr.

ANGEPASSTE SCHNEIDENZAHL

Die Anzahl der Schneiden wurde im Verhaltnis
zum Auflendurchmesser so gewahlt, um eine
gesteigerte Bearbeitungseffizienz und eine
verbesserte Werkzeugstabilitat zu ermaoglichen.

VARIABLER SPIRALWINKEL

Der unregelmafige und niedrige Spiralwinkel
reduziert Vibrationen erheblich und verbessert
die Stabilitat des Werkzeugs.

VAQN6MVRB VQN4MVRB

SPEZIELLE FORM DER SPANNUTEN

Die Nutenform wurde speziell fir die Bearbeitung von hitzebestandigen Ni-Basis-Legierungen entwickelt,
um hohe Spanabfuhr und hervorragende Verschleififestigkeit zu ermaglichen.

VAON6MVRB VQN4MVRB

VQN4/6MVRB Herkdmmlich

-

Ausbriiche aufgrund Abplatzung durch zu geringe
zu hoher Belastung Stabilitat der Geometrie
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VON4/6MVRBO L @ @: <> &

VQN4 VQN6 VQN4 VAN6

TORUSFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 4 / 6-SCHNEIDIG

} BHTA2 15°
- wn
=
(@] o | _ 1 =z
o o
[&]
[m]
VQN4MVRB
RE
APMX
P" e J LF
VQNSMVRB 5
1 %)
=
(&) - - - _ z
[m] o
(&)
(m]
RE/ APMX
VQN4 VaN6 LF
+0.015 +0.02
3
sl BN\ 2
8 . _ - z
0 g
-0.02
RE APMX
DCONMS =6 DCONMS=8,12 DCONMS =12 L
0 0 0
-0.008 - 0.009 -0.012
* Die (AL, Ti, Si] N-basierte Beschichtung bietet hervorragende Verschleiflbestandigkeit und Schichthaftung
bei der Bearbeitung von hitzebestandigen Superlegierungen.
e Effiziente und stabile Bearbeitung durch angepasste Anzahl von Schneiden je Durchmesser.
Bestellnummer Lager DC RE APMX LF DCONMS ZEFP Typ
VQN4MVRBDO300R030 ° 3 0.3 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO300R050 ° 3 0.5 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO400R030 ° 4 03 10 45 6 4 1
VAQN4MVRBDO0400R050 [ J 4 0.5 10 45 6 4 1
VAN4MVRBDO0500R050 [ J 5 0.5 12 50 6 4 1
VAN4MVRBD0600R050 [ J 6 0.5 13 50 6 4 2
VQN4MVRBDO600R100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQN6MVRBDO8OOR050 ° 8 0.5 19 60 8 6 3
VQNSMVRBDO8OOR100 ° 8 1 19 60 8 6 3
VQNSMVRBD1000R050 ° 10 0.5 22 70 10 6 3
VQN6MVRBD1000R100 [ J 10 1 22 70 10 6 3
VAN6MVRBD1200R050 [ J 12 0.5 26 75 12 6 3
VQN6MVRBD1200R100 [} 12 1 26 75 12 6 3
il
N
278 Ve,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQN4/6MVRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC ZEFP n Vf ap ae
3 4 4200 340 4.5 0.3
4 4 3200 260 6 0.4
5 4 2500 300 7.5 0.5
Hitzebestandige Superlegierung 6 4 2100 250 9 06
auf Nickel Basis -
8 6 1600 290 12 0.8
10 6 1300 310 15 1
12 6 1100 260 18 1.2

ap
NUTENFRASEN
Material DC ZEFP n Vf ap
3 4 3200 260 1.5
4 4 2400 190 2
) o ) 5 4 1900 230 2.5
Hltzet.)estandlg.e Superlegierung 5 4 1600 190 3
auf Nickel Basis
8 6 1200 140 4
10 6 1000 120 5
12 6 800 140 6

1. Fir hitzebestandige Superlegierungen ist die Verwendung eines wasserldslichen Kiihl- und Schmiermittels effektiv.
2. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, konnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.
3. Bei geringen Schnitttiefen kannen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.
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VQJCS 00

SCHAFTFRASER, HALBLANGE SCHNEIDENLANGE (3 x DC),
5 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

BE v I SN

T (92}
z
F (&) =z
& [=] o
o
[=]
APMX
LF
DC<12 DC>12
0 0
-0.030 -0.040
DCONMS=6 8<DCONMS<10 12<DCONMS<16 DCONMS=20
0 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011 -0.013
¢ Schaftfraser mit Spanbrecher fir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler Smart Miracle-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fir hocheffizientes Trochoidalfrasen.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
)
-
VQJCSD0600 ) 6 18 70 6
VQJCSD0800 ° 8 24 80 8
VQJCSD1000 ° 10 30 90 10 5
VQJCSD1200 ° 12 36 100 12
VQJCSD1600 ° 16 48 110 16
VQJCSD2000 [ 20 60 125 20
(Al
1. Sollten Sie eine Spann-/ seitliche Mitnahmefléche benétigen, sprechen Sie bitte unsere technischen Mitarbeiter an. 280 'V?
v

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQJCS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 1.2 0.013 0.025
C-Staht, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029
Legierter Stahl,
Baustahl 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039
20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043
6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017
Vergiiteter Stah, 8 180 7200 1500 24 12 0.012 0.023
C-Stahl, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
Legierter Stahl, 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
Legierter Werkzeugstaht 16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039
6 120 6400 1000 18 0.45 0.006 0.012
M Austenitischer, ferritischer und 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
martensitischer rostfreier Stahl, 10 120 3800 900 30 0.75 0.010 0.019
12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021
Titanlegierungen 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026
6 100 5300 800 18 0.45 0.006 0.012
8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016
\y Gehartete rostireie Stahle, 10 100 3200 800 30 0.75 0.01 0.019
Kobalt-Chromlegierung 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 12 0.012 0.023
20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026
6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019
8 220 8800 2100 24 1.2 0.014 0.026
Kupfer, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
Kupferlegierung 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038
20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042
6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004
8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006
Hitzebestandige Legierungen 10 40 1300 200 30 0.3 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007
16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007
20 40 600 100 60 0.6 0.004 0.007

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser.

Bei geringer Maschinensteifigkeit und Aufspannung kdnnen jedoch Vibrationen oder ungewdhnliche Gerausche auftreten.
In diesem Fall bitte Drehzahl, Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

. Drehzahl und Vorschub konnen erhéht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

w
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VAQLCS 00

SCHAFTFRASER, LANGE SCHNEIDENLANGE (4 x DC),
5 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

BE v I SN

T (92}
z
m;4= (&) =z
[m)] o
o
[=]
APMX
LF
DC<12
0
-0.030
DCONMS=6 8<DCONMS<10 DCONMS=12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
¢ Schaftfraser mit Spanbrecher fir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler Smart Miracle-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fir hocheffizientes Trochoidalfrasen.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
)
-
VQLCSD0400 ) 6 24 70 6
VQLCSDO0800 ° 8 32 90 8 5
VQLCSD1000 ° 10 40 100 10
VQLCSD1200 ° 12 48 110 12
171
1. Sollten Sie eine Spann-/ seitliche Mitnahmeflache benétigen, sprechen Sie bitte unsere technischen Mitarbeiter an. 282 'V?
v

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 281
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VQLCS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 24 0.6 0.008 0.015
C-Staht, 8 180 7200 1600 32 0.8 0.010 0.020
Legierter Stahl,
Baustahl 10 180 5700 1500 40 1.0 0.012 0.023
12 180 4800 1500 48 1.2 0.015 0.028
Vergiiteter Stah, 6 160 8500 1200 24 0.6 0.007 0.013
C-Stahl, 8 160 6400 1300 32 0.8 0.009 0.018
Legierter Stahl, 10 160 5100 1200 40 1.0 0.011 0.022
Legierter Werkzeugstahl 12 160 4200 1200 48 12 0.013 0.025
Austenitischer, ferritischer und 6 100 5300 800 24 0.3 0.005 0.010
M martensitischer rostfreier Stahl, 3 100 4000 300 32 0.4 0.006 0.013
10 100 3200 700 40 0.5 0.008 0.015
Titanlegierungen 12 100 2700 700 48 0.6 0.008 0.017
6 90 4800 700 24 0.3 0.005 0.010
. Gehirtete rostfreie Stahle, 8 90 3600 700 32 0.4 0.006 0.013
Kobalt-Chromlegierung 10 90 2900 700 40 0.5 0.008 0.015
12 90 2400 600 48 0.6 0.008 0.016
6 200 10600 1800 24 0.6 0.008 0.015
Kupfer, 8 200 8000 1800 32 0.8 0.011 0.020
Kupferlegierung 10 200 6400 1600 40 1.0 0.012 0.022
12 200 5300 1600 48 1.2 0.014 0.027
6 30 1600 100 24 0.12 0.002 0.003
Hitzebestandige Legierungen 8 30 1200 100 32 0.16 0.002 0.004
10 30 1000 100 40 0.2 0.003 0.005
12 30 800 100 48 0.24 0.003 0.005

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser.

Bei geringer Maschinensteifigkeit und Aufspannung kdnnen jedoch Vibrationen oder ungewdhnliche Gerausche auftreten.
In diesem Fall bitte Drehzahl, Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

. Drehzahl und Vorschub konnen erhéht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

w
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VQ4MVM

200000«

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 4-SCHNEIDIG,

MULTIFUNKTIONAL DURCH VIELSEITIGE BEARBEITUNG

BEN v [ESH

z |BHTA2 15°
(92}
=
(&) 4 | =z
a > o
(&}
' APMX
Ly
LF
2
=z
o
F [92]
e — = =
- (&) _ [ =z
= S — ) s :
[m]
APMX
w
LF
DC <12
0
-0.020
DCONMS =6
0
-0.008
DCONMS 8,10 DCONMS =12
0 0
-0.009 -0.011
e Multifunktionaler VHM-Fraser mit Fokus auf Rampbearbeitungen.
e Perfekte Spanabfuhr durch die vergoflerten radialen Spankammern im Stirnbereich.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS LU DN ZEFP
) S
- [=
VQ4MVMDO400N 180 (] 4 " 50 6 18 3.85 4 1
VQ4MVMDO0500N180 [ J 5 13 50 6 18 4.85 4 1
VQ4MVMDO0600N200 [ J 6 13 60 6 20 5.85 4 2
VQ4MVMDO0800N240 [ 8 19 60 8 24 7.85 4 2
VQ4MVMD1000N300 ([ 10 22 70 10 30 9.70 4 2
VQ4MVMD1200N360 ([ 12 26 75 12 36 11.70 4 2
11
N
v
284 Vs,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VQ4MVM

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC n Ve f ap ae
4 9500 120 1400 6 1.2
5 7600 120 1400 7.5 1.5
Ea;tsatsrl 6 6400 120 1400 9 18
legierter Stahl (180 - 280HB), 8 4800 120 1300 12 24
10 3800 120 1200 15 3
12 3200 120 1000 18 3.6
4 5600 70 490 4 0.4
5 4500 70 500 5 0.5
Vergliteter Stahl (<45HRC), 6 3700 70 500 6 0.6
legierter Werkzeugstahl 8 2800 70 520 8 0.8
10 2200 70 460 10 1
12 1900 70 450 12 1
4 6400 80 470 4 0.6
M Austenitischer rostfreier Stahl 5 5100 80 470 5 0.9
Ferritisch und martensitischer rostfreier Stahl 6 4200 30 580 6 1.2
8 3200 80 630 8 1.5
Titanlegierungen 10 2500 80 660 10 1.8
12 2100 80 610 12 2.4
4 5600 70 490 4 0.8
5 4500 70 500 5 1
. Gehartete rostfre!e Stahle, 6 3700 70 500 6 1.2
Kobalt-Chromlegierung 8 2800 70 520 8 1.6
10 2200 70 460 10 2
12 1900 70 450 12 2.4
4 2400 30 120 4 0.4
5 1900 30 120 5 0.5
Hitzebestandige Legierungen 6 1600 30 130 6 0.6
8 1200 30 130 8 0.8
10 950 30 140 10 1
12 800 30 140 12 1.2

ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch Ubertragenen) Kontakt arbeitet, evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Es kénnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulédnglich sind.
In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.
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VQ4MVM

NUTENFRASEN UND RAMPEN

Material DC n Ve f ap ae
4 8000 100 840 4 4
5 6400 100 840 5 5
Baustahl, 6 5300 100 840 6 6
C-Stahl,
legierter Stahl (180 - 280HB) 8 4000 100 740 8 8
10 3200 100 680 10 10
12 2700 100 570 12 12
4 4800 60 210 2 4
5 3800 60 210 2.5 5
Vergiiteter Stahl, (<45HRC), 6 3200 60 230 3 6
legierter Werkzeugstahl 8 2400 60 240 4 8
10 1900 60 270 5 10
12 1600 60 260 6 12
4 4800 60 280 4 4
M 5 3800 60 280 5 5
Austgmhsch rostfreier ‘Stlahl, . 6 3200 40 300 6 5
Ferritisch und martensitisch rostfreier Stahl,
Titanlegierungen 8 2400 60 320 8 8
10 1900 60 350 10 10
12 1600 60 340 12 12
4 4000 50 250 2 4
5 3200 50 250 2.5 5
Gehartete rostfreie Stahle, 6 2700 50 290 3 6
M .
Kobalt-Chromlegierung 8 2000 50 260 4 8
10 1600 50 230 5 10
12 1300 50 210 6 12
4 2000 25 93 1.2 4
5 1600 25 95 1.5 5
. o ) 6 1300 25 96 1.8 6
Hitzebestandige Legierungen
8 990 25 100 2.4 8
10 800 25 120 3 10
12 660 25 110 3.6 12

DC

% %Iap
h

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch ibertragenen) Kontakt arbeitet, evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

3. Bei Bearbeitungen mit hohem Rampwinkel wird ein Werkzeughalter mit hoher Spannkraft empfohlen.

4. Wenn Sie tiefer Rampen als die empfohlene Schnitttiefe, teilen Sie den Vorgang bitte innerhalb der empfohlenen Schnitttiefe
in mehrere Schritte auf.

5. Es konnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.
In diesen Féllen sollten der Vorschub und die Schnittgeschwindigkeit dementsprechend verringert werden.
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VQ4MVM

VORSCHUBFAKTOR FUR DAS RAMPEN

Vorschub Nutenfrasen %

Material DC
1° 5° 10° 15° 20° 25° 30°
4 100 90 80 80 60 60 60
5 100 90 80 80 60 60 60
Baustahl, 6 100 90 80 80 60 60 60
C-Stahl,
legierter Stahl (180 - 280HB) 8 100 %5 %0 %0 %0 5 75
10 100 95 95 95 90 80 80
12 100 95 95 95 90 80 80
4 80 70 60
5 80 70 60
Vergiiteter Stahl, (<45HRC), 6 80 70 60
legierter Werkzeugstahl 8 70 60 50
10 70 60 50
12 70 60 50
4 90 80 70 50
M 5 90 80 70 50
Austgmhsch rostfreier ‘Stlahl, . 5 90 80 70 60
Ferritisch und martensitisch rostfreier Stahl,
Titanlegierungen 8 90 80 70 60
10 80 70 60 50
12 80 70 60 50
4 90 80 70 60 60
5 90 80 70 60 60
Gehartete rostfreie Stahle, 6 90 80 70 60 60
M .
Kobalt-Chromlegierung 8 90 80 70 40 40
10 80 80 70 60 60
12 80 80 70 60 60
4 90 80
5 90 80
) - . 6 90 80
Hitzebestandige Legierungen
8 90 80
10 80 70
12 80 70

Winkel I
a

J.

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung,
die mit einem externen (elektrisch ibertragenen) Kontakt arbeitet, evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer
mechanischen Messdose oder die herkommliche Lasertechnologie.

2. Beim Rampen verwenden Sie bitte die auf der vorherigen Seite angegebene Vorschubgeschwindigkeit multipliziert mit dem
Koeffizienten.

3. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann
durch die Verwendung von Emulsion erreicht werden.

4. Bei Bearbeitungen mit hohem Rampwinkel wird ein Werkzeughalter mit hoher Spannkraft empfohlen.

Es konnen Vibrationen auftreten, wenn die Maschinensteifigkeit und Aufspannung unzulanglich sind.
In diesen Fallen sollten der Vorschub und die Rampwinkel dementsprechend verringert werden.

5. Wenn Sie tiefer rampen als die empfohlene Schnitttiefe, teilen Sie den Vorgang bitte innerhalb der empfohlenen Schnitttiefe

in mehrere Schritte auf.
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MV1000 SERIE

NEUE MASSSTABE FUR WERKZEUGSTANDZEITEN

EE"E Erfahren Sie mehr
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N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR FRASARBEITEN

UBERRAGENDER VERSCHLEISSWIDERSTAND

Durch die neu entwickelte Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil, verfigt (AL TiJN mit ebenfalls hohem
Al-Anteil Uber eine sehr hohe Harte. Dies verbessert deutlich die Oxidation und den VerschleiBwiderstand.

FORTSCHRITTLICHER THERMOSCHOCKWIDERSTAND

Ublicherweise sind WSP thermischem VerschleiB ausgesetzt, aufgrund des starken Hitzewiderstandes dieser
neuen Serie, wird eine hohe Stabilitat wahrend der Trocken- und Nassbearbeitung gewahrleistet.

pomaeat e« o++ oo« HOHER WIDERSTAND GEGEN AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG
' Glatte Oberflache.

{°frecce>> HERAUSRAGENDE VERSCHLEISSFESTIGKEIT
: Neu entwickelte Al-Rich Beschichtung.

«=+== HERVORRAGENDE WIDERSTANDSFAHIGKEIT GEGEN ABSPLITTERUNG
FUR STABILE BEARBEITUNG

Neu entwickelter Binder.

seeceeeee BRUCHFESTIGKEIT FUR ULTIMATIVE STABILITAT

Einzigartiges Hartmetallsubstrat.

Grafische Darstellung

288



N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE, DIE BISHERIGE
MASSSTABE FUR WERKZEUGSTANDZEITEN NEU DEFINIERT

AUFGRUND DER NEUARTIGEN Al-RICH-BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE, WERDEN DIE AKTUELLEN
WERKZEUGSTANDZEITEN UBERTROFFEN.

Aluminiumtitanitrid (AL Ti)N ist eine Verbindung aus

Aluminium und Titan, die aufgrund ihrer auf3erst O N
harten und hitzebestandigen Eigenschaften weit
verbreitet als Beschichtung fiir Zerspanungswerk- Ti

zeuge verwendet wird.

Die Kombination von Atomen unterschiedlicher Gréf3en erzeugt eine
auBlergewdhnlich harte Kristallstruktur.

Die Harte von (ALTIIN steigt mit zunehmendem
Al-Gehalt, aber bei herkdmmlicher Technologie
andert sich die Kristallstruktur und die Harte von
(AL TIIN nimmt ab, wenn das Al-Verhaltnis 60 %
Uberschreitet.

Wenn das Al-Verhaltnis bei Gber 60 % liegt, bildet sich eine weichere
Kristallstruktur.

Neue Beschichtungstechnologie, basierend auf
originaler Technologie von Mitsubishi Materials.
Auf diesem Wege wird die kristalline Struktur der
Al-Beschichtung nicht verandert, selbst wenn der
Al-Anteil erhoht ist. Dies ermoglicht einen hoheren
Al-Anteil und eine groBere Starke von (ALTiJN.

Kristallbild der Serie MV1000
[ Extrem-Hértephase O Nicht-Hartephase

5000 - ) . .
Al-Rich-Technologie .

4000 \ l‘

Herkémmlich

Technologie

Héarte der Beschichtung (HV)

1.000 -
Substrat Substrat

1
0 60

Aluminiumgehalt (in %)

(ALTIIN ~ o Neue Technologie
3.000 A Hoher Aluminium-Anteil
(AL TiIN
2.000 Herkémmliche
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MV1020/MV1030

BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR FRASARBEITEN

MV1020

Diese Hartmetallsorte zeichnet sich durch eine hohe Verschleififestigkeit und Thermoschockbestandigkeit aus.
Insbesondere bei der Bearbeitung von Stahl und duktilem Gusseisen ermaglicht sie eine stabile Bearbeitung bei
bisher unerreichten Geschwindigkeiten und reduziert die Bearbeitungszeit erheblich.

MV1030

Die neue Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil ermdglicht zudem exzellenten VerschleiBwiderstand.
Auflerdem wurde eine auflerordentliche Leistung bei plotzlichen Briichen wahrend problematischen Nassbearbei-
tungen und Bearbeitungen von rostfreiem Stahl realisiert.

Material  1SO CvD Material  1SO CvD Material  1SO CvD
M10
M20 §
Rostfreier = .
>
Stahl Stahl 2 Gusseisen
M30
M40

1. Fir rostfreien Stahl wird die Trockenbearbeitung mit MV1030 empfohlen.



N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1030

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEl UNTERBROCHENER BEARBEITUNG VON LEGIERTEM STAHL

Die Sorte MV1030 ist aufgrund einer exzellenten Bruchfestigkeit auch bei unterbrochener Bearbeitung mit hohem
Vorschub geeignet.

Material DIN 41CrMoé4 (1.7223)

Werkzeug ASX445

WSP SEMT13T3AGSN-JM

Ve (m/min) 200

ap (mm) 3.0

ae (mm) 100 ! 1 1 1 1 1
Schnittmodus Trockenbearbeitung 0 0 02 03 0.4 0

Maximaler Vorschub (mm/Zahn)

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON ROSTFREIEM STAHL

MV1030 verhindert Schaden an der Schneidkante und kann die Werkzeugstandzeit signifikant verbessern.

Material DIN X5CrNi189 (1.4350) 05 ,
Werkzeug ASX445 E 04
WSP SEMT13T3AGSN-JM ‘E‘ A / /
Ve (m/min) 180 % 03 / /
fz (mm/Zahn) 0.2 g 0.2
ap (mm) 2.0 g { f
~ 01
ae (mm) 100 = J
. o
Trockenbearbeitung 0

0 0.5 1 1.5 2
Schnittlange

Schnittmodus Einzel-WSP

NACH DER BEARBEITUNG: 0.8 M

MV1030 Herkommlich A

NACH DER BEARBEITUNG: 0.6 M

Herkommlich B

M : Mv1030 AN B : Herkommliches Werkzeug 291
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MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON LEGIERTEM STAHL

Material DIN 41CrMoé4 (1.7223) 0.30
Werkzeug WWX400 g
WSP 6NMU1409080PNER-M ;_
5 0.20
Ve (m/min) 300 =
fz (mm/Zahn) 0.15 5
0.10
ap (mm) 3.0 é /'
ae (mm) 52 3
L
Trockenbearbeitung 0 T T T T :

Schnittmodus Einzel-WSP

Schnittléange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 2.4 M

MV1020 Herkommlich A Herkommlich B

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

Material DIN GGG70 (0.7070)
Werkzeug WJX14
WSP JOMU140715ZZER-M
Ve (m/min) 220
fz (mm/Zahn) 1.0
ap (mm) 1.0
X
ae (mm) 45

T
0 5 10 15 20 25 30 35
Schnittlange

Trockenbearbeitung

Schnittmodus Einzel-WSP

30.4 M 13.6 M 15.2M 12.8 M

RN T N A e,

e

- L Vi QW

g

MV1020 Herkommlich A Herkdmmlich B Herkommlich C

292 M :Mv1020 A BT C: Herksmmliches Werkzeug
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MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

Material DIN GGG70 (0.7070) 0.25
E / /
Werkzeug AHX440 £ o /x /
WSP NNMU130508ZEN-M « // /
Q
ve [m/min) 300 S 015 -
fz (mm/Zahn) 0.1 g // /
ap (mm) 2.0 é 01 /L//’/
ae (mm) 52 3
Trockenbearbeit =
. rockenbearbeitung
Schnittmodus Einzel-WSP 0 : : : . . . . .
0 2 4 6 8 10 12 14 16

Schnittlange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 4.0 M

Herkommlich A

MV1020 Herkommlich C Herkdmmlich D

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON LEGIERTEM STAHL

Material DIN 41CrMod (1.7223) 03

Werkzeug WSX445 E 0.25

wsp SNMU140812ANER-M £ S /
= 02

Ve [m/min) 300 T / /
e

fz (mm/Zahn) 0.2 § 0.15 / /

ap (mm) 2.0 g 0.1

ae (mm) 100 % 0.05 _/ /

Schnittmodus Trockenbearbeitung E Tl

0 T T 1

Schnittlange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 6.0 M

SCHNITTLANGE VON 12 M AUFNAHME NACH EINER
ERREICHT SCHNITTLANGE VON 6 M

MV1020 Herkommlich A

W :Mv1020 BAMIBT C D :Herkémmliches Werkzeug 293
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MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS VON WALZSTAHL

Material DIN St44.2 [ 1.0144) 0.3
Werkzeug ASX445 E 025
WSsP SEMT13T3AGSN-JM E /
= 02
Ve (m/min) 300 9 \_/
S 0.15
fz (mm/Zahn) 0.2 @ /"
(]
2.0 z 01
ae (mm) 100 f‘é 0.05
Schnittmodus Trockenbearbeitung e /
U U U U U 1
0 10 20 30 40 50

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 12.8 M

VERSCHLEISS SCHRITT VORAN
UND SUBSTRAT TRAT HERVOR

SCHNITTLANGE VON 40 M
ERREICHT

MV1020

m

Schnittlange

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON C-STAHL

Material DIN CK55 (1.1203) 0.3
Werkzeug ASX445 E 0.25 /
wsp SEMT13T3AGSN-JM £ X /
o 02
Ve (m/min) 200 K] / /
S 015
fz (mm/ Zahn) 0.2 2 / /
ap (mm) 2.0 % 0.1
Q
ae (mm) 100 € 005 J ’/
Schnittmodus Nassbearbeitung o M
0 U U U U U 1
0 2 4 6 8 10 12

Schnittléange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 2.0 M

ABSPLITTERUNGEN NACH EINER SCHNITTLANGE VON
2 M AUFGRUND THERMISCHER RISSBILDUNG

~

SCHNITTLANGE VON 10 M ERREICHT

-~ EREEN Spanfliche ceee

eeeee Hauptschneidkante eeeee

XXX XY Wiper XXX XY

MV1020 Herkdmmlich

M- Mv1020 M : Herkémmliches Werkzeug
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MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

Material DIN GGGA45 (0.7045) 03
Werkzeug ASX445 E 025
WSP SEMT13T3AGSN-JM £ 02 X
famj .
Ve (m/min) 250 3 /
S 015
fz (mm/Zahn) 0.2 a /
ap (mm) 2.0 % 0.1+
Q
X
ae (mm) 100 & 005
Schnittmodus Trockenbearbeitung W
0 1 U U U 1
0 2 4 6 8 10

Schnittlange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 4.4 M

BEARBEITUNG NACH EINER
SCHNITTLANGE VON 4.4 M
NICHT MOGLICH

ERREICHT EINE
SCHNITTLANGE VON 9 M
ODER MEHR

i
Herkémmlich

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN
NASSBEARBEITUNG

Material DIN GGG70 (0.7070) 0.4
Werkzeug ASX445 E /
WSP SEMT13T3AGSN-JM = 03
Ve [m/min) 200 % 0 -
fz (mm/Zahn) 0.2 S / /
>
ap (mm) 2.0 S 01
X
ae (mm) 100 § - —
Schnittmodus Nassbearbeitung “ o T T T 1

Schnittlange

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 2.0 M

BEARBEITUNG NACH EINER
SCHNITTLANGE VON 2.0 M
NICHT MOGLICH

SCHNITTLANGE VON 3.5 M
ERREICHT

MV1020 Herkommlich

M- Mv1020 M : Herkémmliches Werkzeug 295
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MV1000 SERIE

SCHNITTLEISTUNG

MV1020

VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

TROCKENBEARBEITUNG

Material DIN GGG70 (0.7070)
Werkzeug ASX445

WSP SEMT13T3AGSN-JM
Ve (m/min) 200

fz (mm/Zahn) 0.2

ap (mm) 2.0

ae (mm) 100

Schnittmodus Trockenbearbeitung

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 3.6 M

ABSPLITTERUNGEN
AUFGRUND VON
BESCHICHTUNGSABRIEB

SCHNITTLANGE VON 5.0 M
ERREICHT

V1020

Herkommlich

M- Mv1020 M : Herkémmliches Werkzeug

Flankenverschleil (mm)

o
N
o

o
N

o
[

e

o
o
o

o

Schnittlange



N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

WSP

. Stahl

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard. % :

Lagerstandard in Japan.

@ @ BeachtenSie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unter-
M Rostfreier Stahl scheiden konnen. Fir weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.
Verfasung:
. Gusseisen € ¢ £ Rund
(=2
c
. v 2 8 8 RE/ .
Bestellnummer Anwendungsbereich a E o o IC S S1 BS BCH Geometrie
8 5 5 5
X > =X =
6NMUQ0906040PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ 9.0 5.3 6.1 1.6 0.4 WWX200 EPSR 90°
6NMUQ0906080PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ 9.0 53 6.1 1.2 0.8
6NMUQ0906080PNER-R  Schneidkantenstarke M E @ 9.0 53 6.1 1.2 0.8 b
RE
BTS
IC S1

6NGU1409040PNER-L  Geringer Schnittwiderstand G E @ @ 14.0 7.0 9.0 1.7 0.4 WWX400
6NGU1409080PNER-L  Geringer Schnittwiderstand G E @ @ 14.0 70 90 13 0.8
6NGU1409040PNER-M  Allgemeine Zerspanung G E @ @ 14.0 70 9.0 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-M  Allgemeine Zerspanung G E @ @ 140 70 90 13 0.8 EPSR 90°
6NMU1409040PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 14.0 70 9.0 1.7 0.4
6NMU1409080PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 140 70 9.0 1.3 0.8
6NMU1409160PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 14.0 70 9.0 05 1.6 RE 8o
6NMU1T409200PNER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 140 7.0 90 05 20 ic [ LS
6NMU1409080PNER-R  Schneidkantenstarke M E @ @ 140 70 90 13 0.8
6NMU1409160PNER-R  Schneidkantenstarke M E @ @ 140 70 90 0.5 1.6
6NMU1409200PNER-R  Schneidkantenstarke M E @ @ 140 70 9.0 05 2.0
SNGU140812ANER-L Geringer Schnittwiderstand G E @ @ 14.0 8.4 - 1.5 1.2 WSX445
SNGU140812ANER-M  Allgemeine Zerspanung G E @ @ 14.0 8.4 — 1.5 1.2 RE
SNMU140812ANER-M  Allgemeine Zerspanung M E @ @ 14.0 8.4 — 1.5 1.2 &)
SNMU140812ANER-R  Schneidkantenstarke M E @ @ 140 8.4 — 1.5 1.2
SNMU140812ANER-H  Schneidkantenstérke M E @ @ 140 8.4 - 1.5 1.2 &
JOMUO090512ZZER-L Geringer Schnittwiderstand M E @ @ 9.525 473 — 088 1.2 WJX
JOMU140715ZZER-L Geringer Schnittwiderstand M E @ @ 140 658 — 1.3 1.5
JOMUO090512ZZER-M Allgemeine Zerspanung M E @ @ 9.525 475 — 0.88 1.2 ==
JOMU140715ZZER-M Allgemeine Zerspanung M E @ @ 140 6.63 — 1.3 1.5 RE BS
JOMUO090512ZZER-R Schneidkantenstarke M E @ @ 9.525 483 — 088 1.2
JOMU140715ZZER-R Schneidkantenstarke M E @ @ 140 675 — 1.3 1.5
SNMU1206C05ZNER-M Frédsen von Gusseisen M E @ @ 127 6.2 - 1.6 0.5  WSF406W
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MV1000 SERIE - WSP

N036: MV1000 Serie

. Stahl

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

@ @ BeachtenSie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unter-
M Rostfreier Stahl scheiden kdnnen. Fir weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.
Verfasung:
. Gusseisen ® ¢ - Rrund
(=2
c
. v 2 S 8 .
Bestellnummer Anwendungsbereich o E o o L S LE BS RE Geometrie
8 5 5 5
X > = =
LOGU0904020PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 1.7 0.2 VPX200
LOGUO0904040PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 15 0.4
-
LOGUO904080PNER-L  Geringer G E @ @ 8.7 43 76 1.2 08
LOGUO904100PNER-L  Schnittwiderstand G E @ @ 87 43 76 10 10 -
LOGU0904120PNER-L G E @ @ 8.7 43 76 08 1.2 BS
LOGU0904160PNER-L G E @ @ 8.7 43 7.6 05 1.6
LOGU0904020PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 1.7 0.2
LOGU0904040PNER-M G E @ @ 8.7 43 7.6 1.6 04
LOGU0904080PNER-M ) G E @ @ 8.7 43 76 1.2 08
Allgemeine Zerspanung
LOGU0904100PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 1.0 1.0
LOGU0904120PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 09 1.2
LOGU0904160PNER-M G E @ @ 8.7 43 76 05 1.6
LOGU1207020PNER-L G E @ @ 124 70 113 3.0 02 VPX300
LOGU1207040PNER-L G E @ @ 124 70 113 28 0.4
LOGU1207080PNER-L G E @ @ 124 70 113 26 08
LOGU1207100PNER-L G E @ @ 124 70 113 25 1.0
LOGU1207120PNER-L  Geringer G E @ @ 124 70 1.3 24 1.2
LOGU1207160PNER-L  Schnittwiderstand G E @ @ 124 70 113 18 16
LOGU1207200PNER-L G E @ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-L G E @ @ 124 70 1.3 1.2 24
RE
LOGU1207300PNER-L G E @ @ 124 70 113 0.6 3.0 BS
LOGU1207320PNER-L G E @ @ 124 70 113 04 3.2
LOGU1207020PNER-M G E @ @ 124 70 113 3.0 0.2
LOGU1207040PNER-M G E @ @ 124 70 11.3 28 0.4
LOGU1207080PNER-M G E @ @ 124 70 113 24 08
LOGU1207100PNER-M G E @ @ 124 70 113 23 1.0
LOGU1207120PNER-M ) G E @ @ 124 7.0 11.3 2.1 1.2
Allgemeine Zerspanung S
LOGU1207160PNER-M G E @ @ 124 70 1.3 1.7 1.6 L=
LOGU1207200PNER-M G E @ @ 124 70 113 1.4 20
LOGU1207240PNER-M G E @ @ 124 70 11.3 1.0 24
LOGU1207300PNER-M G E @ @ 124 70 113 05 3.0
LOGU1207320PNER-M G E @ @ 124 70 113 03 3.2

2/3
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MV1000 SERIE - WSP

N036: MV1000 Serie

. Stahl

@ @ BeachtenSie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unter-
M Rostfreier Stahl scheiden kdnnen. Fir weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.
- Verfasung:
. Gusseisen @ @ E:Rund S:Fase + Rund
(=2
c
. v 2 S 8 .
Bestellnummer Anwendungsbereich o E o o IC S S1 BS RE Geometrie
8 5 5 5
X > = =

NNMU130508ZER-L Geringer Schnittwiderstand M E @ @ 13.4 577 — 1.0 038

NNMU130508ZEN-M Allgemeine Zerspanung M E @ @ 13.4 557 — 1.0 0.8

NNMU130532ZEN-M Allgemeine Zerspanung M E @ @ 134 557 — — 3.2

NNMU130532ZEN-R Schneidkantenstarke M E @ @ 134 547 — — 3.2 Bs .

.L,‘ .S |

SEET13T3AGEN-JL Leichte Schlichtzerspanung E E @ @ 13.4 397 — 1.9 1.5

SEMT13T3AGSN-JM Leichte Schlichtzerspanung M S @ @ 13.4 397 — 1.9 1.5

SEMT13T3AGSN-JH Mittlere Schwerzerspanung M S @ @ 13.4 397 — 1.9 1.5

SEMT13T3AGSN-FT Frasen von Gusseisen M S @ @ 134 397 — 1.9 1.5

SOET12T308PEER-JL Leichte Schlichtzerspanung E E @ @ 127 397 — 1.4 08

SOMT12T308PEER-JM  Leichte Schlichtzerspanung M E @ @ 127 397 — 1.4 08

SOMT12T308PEER-JH  Mittlere Schwerzerspanung M E @ @ 127 397 — 1.4 0.8

SOMT12T320PEER-FT  UnterbrocheneSchwerzerspanung M E @ @ 127 397 — 0.5 2.0

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR FRASARBEITEN

GROSSE AUSWAHL VON SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN (TROCKENBEARBEITUNG MIT WWX400)

Material Eigenschaften Sorte Vc
MV1020 305 (250 - 360)
MV1030 235 (190 - 280)
Baustahl <180HB
MP6120 245 (200 - 290)
MP6130 235 (190 - 280)
MV1020 260 (210 - 310)
MV1030 200 (155 - 245)
180-280HB
MP6120 205 (160 - 250)
C-Stahl MP6130 200 (155 - 245)
Legierter Stahl MV1020 260 (210 - 310)
MV1030 200 (155 - 245)
280-350HB
MP6120 200 (155 - 245)
MP6130 195 (150 - 240)
MV1030 180 (155 - 200)
M Rostfreier Stahl >200HB MP7130 175 (150 - 200)
VP15TF 175 (150 - 200)
MV1020 255 (200 - 310)
Zugfestigkeit MV1030 205 (160 - 250)
<450MPa MP6120 205 (160 - 250)
. . MP6130 205 (160 - 250)
Duktiles Gusseisen
MV1020 225 (160 - 290)
Zugfestigkeit MV1030 170 (130 - 210)
>450MPa MP6120 170 (130 - 210)
MP6130 170 (130 - 210)
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N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WWX200/400

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

< MV1020 MV1030
) . . g ae ae
Material Eigenschaften = o
EE 20.5 DC 20.8 DC DC (Nut) 20.5 DC 20.8 DC DC (Nut)
a8 Vc Vc
) 300 (250-350) | 280 (230-330) | 250 (200-300) | 230 (190-270)|210 (170-250) | 190 (150-230)
Baustahl <180HB
¢ 290 (240-340) | 260 (210-320) | 240 (190-290) | 230 (190-270) | 210 (170-250) | 190 (150-230)
C-Stahl 18035048 ° 260 (210-310) | 240 (190-280) | 210 (160-260) | 200 (160-240) | 180 (140-220) [ 160 (120-200)
Legierter Stahl ¢ 250 (200-300) | 230 (180-270) | 200 (150-250) | 200 (160-240) | 180 (140-220) | 160 (120-200)
) = = = 180 (160-200) | 160 (140-180) —
Rostfreier Stahl —
— — — 170 (150-190) | 150 (130-170) -
Zugfestigkeit ) 240 (200-310) | 220 (170-280) | 200 (150-260) | 210 (170-250) | 190 (150-230) [ 170 (130-210)
) ) <450MPa ¢ 230 (190-300) | 210 (160-270) | 190 (140-250) | 210 (170-250) | 190 (150-230) | 170 (130-210)
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit ° 210 (160-280) | 190 (140-250) | 160 (120-210) | 170 (130-210) | 150 (110-190) [ 130 ( 90-170)
<800MPa [ 200 (150-270) | 180 (130-240) | 150 (110-200) {170 (130-210) | 150 (110-190) [ 130 ( 90-170)

WWX200/400

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (NASSBEARBEITUNG)

c MV1020 MV1030
) . . E ae ae
Material Eigenschaften =
- 20.5DC 20.8 DC DC (Nut) 20.5DC 20.8 DC DC (Nut)
a8 Vc Vc
) 220 (210-230) [ 190 (180-210) | 180 (160-190) [ 140 (130-150) | 120 (110-130)| 110 (100-120)
Baustahl <180HB
¢ 210 (200-220) | 180 (170-200) | 170 (150-180) [ 140 (130-150) | 120 (110-130)| 110 (100-120)
C-Stahl 180-350HB ) 200 (190-210) [ 170 (160-190) | 160 (150-170) [ 140 (130-150) | 120 (110-130)| 110 (100-120)
Legierter Stahl [ 190 (180-200) | 160 (150-180) | 150 (140-160) | 140 (130-150) | 120 (110-130) [ 110 (100-120)
Zugfestigkeit ° 200 (180-240) | 180 (150-220) | 150 (130-200) [ 160 (140-180) | 140 (120-160)| 120 (100-140)
) ) <450MPa [ 190 (170-230){ 170 (140-210) | 140 (120-190) | 160 (140-180) | 140 (120-160) | 120 (100-140)
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit ) 180 (170-210) | 160 (150-190) | 140 (120-160) | 150 (140-160) | 130 (120-140) | 110 (100-120)
<800MPa ¢ 170 (160-200) | 150 (140-180) [ 120 (110-150) | 150 (140-160) | 130 (120-140) [ 110 (100-120)

1. Die empfohlene Schnittgeschwindigkeit wurde fiir eine Schnitttiefe von 2 mm berechnet. Bei Vergré3erung der Schnitttiefe ist
die Schnittgeschwindigkeit um einen entsprechenden Faktor zu verringern.

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung ®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
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N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WWX200

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

5 ae
o
) ) ., 20.5DC 20.8 DC DC (Nut)
Material Eigenschaften £0D
B RLoe v B v ELw n
eo¢c L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Baustahl <180HB
¢ M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
C-Stahl ( X L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
. 180-350HB
Legierter Stahl [ M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Zugfestigkeit eo¢c L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
i i <450MPa [ M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit eo¢c L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
<800MPa ¢ MR 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -

1. Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.

WWX400

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

S ae
) ) € 20.5 DC 20.8 DC DC (Nut)
Material Eigenschaften = 2
§§ ‘iap fz :iap fz :iap fz
w o
eo¢C L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Baustahl <180HB
¢ MR <40 0.16(0.10-0.20)| MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -
C-Stahl eo¢c L,M <4.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
. 180-350HB
Legierter Stahl ¢ MR <4.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
M Rostfreier Stahl — LM <20 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
Zugfestigkeit (Y] L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
) ) <450MPa ¢ MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit eo¢c L,M <40 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
<800MPa ¢ MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — -

1. Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.
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N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WSX445

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

MV1020 MV1030
Material Eigenschaften Ve
Trockenbearbeitung Nassbearbeitung | Trockenbearbeitung Nassbearbeitung
Baustahl <180HB 300 (200 - 400) 220 (120 - 320) 250 (200 - 300) 150 (100 - 200)
C-Stahl 180-350HB 260 (170 - 350) 200 (100 - 300) 220 (170 - 270) 120 ( 80 - 160)
Legierter Stahl 280-350HB 180 (100 - 250) 150 (100 - 200) 180 (100 - 250) 120 ( 80 - 160)
M Rostfreier Stahl — — — 200 (150 - 250) —
) ) Zugfestigkeit <450MPa 240 (130 - 350) 200 (130 - 250) 160 (110 - 240) 150 (100 - 200)
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit <800MPa 220 ( 80 - 350] 180 ( 80 -230) 180 (110 - 250) 140 ( 80 - 200)

WSX445

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN
TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

Material Eigenschaften ﬁ ‘ ‘ ‘ ﬁ
L LM M M, R R, H
fz ap fz ap fz ap fz ap fz ap
0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
Baustahl <180HB 01-020 "0 012020 20 |(0.15-0.25) 0 |(0.15-0.25) 40 | (0.2-03 <0
0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
C-Stah 180-350H8 01-02 < f10.1-020 00152025 0 |(0.15-025) 40 | 0.2-03) >0
Legierter Stahl 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
280-350H8 01-02) " li01-02 0 |0.15-025 0015025 40 | (0203 0
_ 0.15 0.15 0.2
M Rostfreier Stahl — (0.1-0.2) <1.0 (0.1-0.2) <2.0 (0.15-0.25) <3.0 — — — —
Zugfestigkeit 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
N <450MPa 01-020 "0 |0.1-02 20 |(0.15-0.25) 0 |10.15-0.25) 40 | (0.2-03 <0
uktiles Gusseisen
Zugfestigkeit 0.15 0.15 0.2 0.2 0.25
<800MPa 01-02 < f10.1-020 %0 {(0.15-025) 0 |(0.15-025) 40 | 0.2-03) <0
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N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

AUSWAHLTABELLE FUR SPANBRECHER

WJX09
= = =
Material Eigenschaften L M R
Schnittbedingungen ap |Schnittbedingungen ap |Schnittbedingungen ap
Baustahl <180HB ([ X 2 <1.0 ( X 2 <1.5 ( 24 <1.5
C-Stahl, Legierter Stahl 180-350HB [ X 4 <1.0 [ X 4 <1.5 [ 2.4 <1.5
M Rostfreier Stahl — <1.0 <1.0 = =
) ) Zugfestigkeit <450MPa [ X 2 <1.0 [ X 2 <1.5 cH <1.5
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit <800MPa ( X 2 <1.0 ( X 2 <1.0 c¥ <1.0

WJX14
= (< <

Material Eigenschaften L M R
Schnittbedingungen ap |Schnittbedingungen ap |Schnittbedingungen ap
Baustahl <180HB ([ X 2 <2.0 ([ X 2 <3.0 ( 2% 4 <3.0
C-Stahl, Legierter Stahl 180-350HB [ X 2 <2.0 oc <3.0 cH <3.0
M Rostfreier Stahl — <2.0 <1.5 — —
Duktiles Gusseisen Zugfestigkeit <450MPa [ X 2 <2.0 [ X 2 <3.0 — —
Zugfestigkeit <800MPa ( X 2 <2.0 ([ X 2 <2.0 — =

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
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MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WJX09

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

MV1020 MV1030
Material Eigenschaften
Ve Ve
Baustahl <180HB 230 (180 - 280) 160 (100 - 220)
C-Stahl, Legierter Stahl 180-350HB 220 (170 - 270) 150 ( 80 - 220)
. <200HB — 160 (130 - 200)
Rostfreier Stahl
>200HB — 140 ( 80 - 200)
) ) Zugfestigkeit <450MPa 210 (160 - 260) 160 (120 - 210)
Duktiles Gusseisen —
Zugfestigkeit <800MPa 190 (140 - 240) 130 ( 90-170)

WJX09

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKENBEARBEITUNG
DCX = 25,28 (Z=2) | DCX =25, 28 (Z=3) DCX 2 32
Material Eigenschaften ‘ ap
fz fz fz
<05 1.3(0.4 - 2.0) 1.3(0.4 - 2.0) 1.5(0.5-2.0)
M,R <10 1.0(0.3-1.3) 0.8(0.3-1.0) 1.2 (0.4 - 1.5)
Baustahl <180HB <15 0.6 (0.3-1.0) — 0.8(0.4-1.2)
. <05 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6) 1.2(0.4-1.6)
<1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.0) 1.0(0.4 - 2.5)
<0.5 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5(0.4 - 2.0)
M,R <10 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
C-Stahl 180-350HB <1.5 0.5(0.3-0.7) — 0.7(0.3-1.0)
Legierter Stahl
L <0.5 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5) 1.2(0.3-1.5)
<1.0 0.7 (0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.7 (0.2-1.0)
. <0.5 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0) 0.8 (0.3-1.0)
. <1.0 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2) 1.0(0.4-1.2)
Rostfreier Stahl —
v <0.5 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8) 0.6(0.2-0.8)
<1.0 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<0.5 1.3(0.4-1.7) 1.3(0.4-1.7) 1.5 (0.4 - 2.0)
o M,R  <1.0 0.8(0.3-1.0) 0.7 (0.3-0.9) 1.0(0.3-1.3)
fzggﬁggke” <15 0.5(0.3-0.7) - 0.7 (0.3 1.0)
. <0.5 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3) 1.0(0.3-1.3)
Duktiles Gusseisen <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.7 (0.2-0.9) 0.8(0.2-1.2)
M R <0.5 1.0(0.2-1.5) 1.0(0.2-1.5) 1.3(0.3-1.7)
Zugfestigkeit ' <1.0 0.8(0.2-1.0) 0.6(0.2-0.8) 1.0(0.3-1.2)
<B00MPa . <0.5 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
<1.0 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8) 0.5(0.2-0.8)

1. Verwenden Sie wahrend der Zerspanung Druckluft, um Spane effektiv auszutragen. Kénnen die Spane nicht effektiv mit
Druckluft ausgetragen werden, empfehlen wir die Nassbearbeitung.
2. Die Werkzeugstandzeit kann bei Nassbearbeitung kiirzer sein als bei Trockenbearbeitung. Wenn Sie fiir Anwendungen, bei
denen Trockenbearbeitung empfohlen wird, Nassbearbeitung anwenden, reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit um 25 %.
3. Reduzieren Sie die Schnittdaten, wenn starke Vibrationen auftreten.
4. Reduzieren Sie bei unterbrochenen Schnitten die Schnittgeschwindigkeit und die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %.



N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WJX14

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

MV1020 MV1030
Material Eigenschaften
Ve Ve
Baustahl <180HB 220 (170 - 270) 130 ( 80 -180)
C-Stahl, Legierter Stahl 180-350HB 200 (150 - 250) 120 ( 60 -180)
. <200HB — 160 (130 - 200)
M Rostfreier Stahl
>200HB — 140 (100 - 200)
) ) Zugfestigkeit <450MPa 200 (150 - 250) 150 (100 - 200)
Duktiles Gusseisen —

Zugfestigkeit <800MPa 180 (130 - 230) 120 ( 80 - 160)
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MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WJX14

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

TROCKENBEARBEITUNG
DCX = 50, 52 DCX 2 63
Material Eigenschaften ﬁ ap
fz fz
<1.0 1.5 (0.6 - 2.5) 1.7 (0.6 - 2.8)
<1.5 1.3(0.6 - 2.0) 1.5 (0.6 - 2.5)
M,R <20 1.2 (0.6 - 2.0) 1.3 (0.6 - 2.5)
<25 0.8(0.3-1.5) 1.0 (0.3-1.6)
Baustahl <180HB
<3.0 0.4(0.2-1.0) 0.5(0.2-1.2)
<1.0 1.2 (0.4 - 2.0) 1.2 (0.4 - 2.0)
L <15 1.0 (0.4 -1.8) 1.0 (0.4 - 2.5)
€2.0 0.8(0.4-1.7) 0.8(0.4-1.7)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<15 1.2(0.5-1.7) 1.3(0.5-2.2)
M,R <20 1.0 (0.5 - 1.5) 1.2 (0.5 -2.0)
C-Stahl 180-350HB <25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
Legierter Stahl 3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0 (0.3-1.7)
L <15 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)
M <1.0 1.0(0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
<15 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
<200HB
. <1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
[ <15 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
" <1.0 1.0 (0.5-1.2) 1.0 (0.5-1.2)
<15 1.0 (0.5 - 1.0) 1.0 (0.5-1.0)
>200HB
<1.0 0.8(0.3-1.2) 0.8(0.3-1.2)
- <15 0.8(0.3-1.0) 0.8(0.3-1.0)
<1.0 1.5(0.5-2.0) 1.7 (0.5 - 2.5)
<15 1.3(0.5-1.8) 1.5 (0.5 - 2.0)
MR <20 1.2(0.5-1.8) 1.3 (0.5 -2.0)
Zugfestigkeit <25 0.7(0.3-1.2) 0.9(0.3-1.5)
<450MPa <3.0 0.3(0.2-0.8) 0.4(0.2-1.0)
<1.0 1.2(0.3-2.0) 1.2(0.3-2.0)
) ) L <1.5 1.0 (0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
Duktiles Gusseisen
<2.0 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<1.0 1.3(0.4-1.8) 1.5 (0.4 - 2.0)
M <15 1.2(0.4-1.5) 1.3(0.4-1.8)
Zugfestigkeit <2.0 1.0 (0.4 -1.5) 1.2(0.4-1.8)
<800MPa <1.0 1.0(0.3-1.7) 1.0(0.3-1.7)
L <15 0.8(0.3-1.5) 0.8(0.3-1.5)
<2.0 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3-1.2)

1. Verwenden Sie wahrend der Zerspanung Druckluft, um Spéane effektiv auszutragen. Konnen die Spane nicht effektiv mit
Druckluft ausgetragen werden, empfehlen wir die Nassbearbeitung.
2. Die Werkzeugstandzeit kann bei Nassbearbeitung kiirzer sein als bei Trockenbearbeitung. Wenn Sie fiir Anwendungen, bei
denen Trockenbearbeitung empfohlen wird, Nassbearbeitung anwenden, reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit um 25 %.
. Reduzieren Sie die Schnittdaten, wenn starke Vibrationen auftreten.
4. Reduzieren Sie bei unterbrochenen Schnitten die Schnittgeschwindigkeit und die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %.

w
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MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

VPX200/300

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

5 B 2e
o
) ) . E £0.25 DC 0.25 - 0.5 DC 0.5 - 0.75 DC DC (Nut)
Material Eigenschaften = o
‘e .S Empfehlung
£3 MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
wn o .
280 230 270 220 220 180 220 180
Baustahl <180HB ®€ L M 150-330) (180-270)|(210-320) (170-260)|(170-260) (140-210)|(170-260) (140-210)
220 180 210 170 170 140 170 170
C-stahl 180-280H8 @€ L (170-260) (140-210}|(160-240) (130-200) 1130-200) (110-160) | (130-200} (130-200)
Legierter Stahl — 0-350HB e L M T80 180 170 170 140 140 140 140
(140-210) (140-210)|(130-200) (130-200)|(110-160) (110-160}|(110-160) (110-160)
180 170 140 140
<200HB LM = o0 (130-200) (110-160) (110-160)
Rostfreier Stahl
150 140 110 110
>200HB LM ~  (110-180) (100-160) (80-130) (80-130)
Zugfestigkeit ee M L 200 150 190 140 170 125 170 100
<450MPa (150-280) (100-200)|(140-270) (90-190) |(130-240) (80-170) |(130-240) (80-120)
Duktiles Gusseisen —
Zugfestigkeit ec M L T80 150 170 140 150 125 150 150

<800MPa

(140-250) (100-200)

(130-240) (90-190)

(120-210) (80-170)

(120-210) (120-210)

NASSBEARBEITUNG

c ae
A~
) ) . E £0.25 DC 0.25 - 0.5DC 0.5-0.75DC DC (Nut)
Material Eigenschaften £ o
‘e .S Empfehlung
£3 MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030 | MV1020 MV1030
wn a .
210 140 200 130 150 100 150 100
Baustahl <180HB e (150-290) (100-190)|(140-270) [ 90-180)|(110-180) ( 70-120){(110-180)  70-120)
180 120 170 110 150 100 150 100
C-stahl 180-280HB @€ LM (140-210)  90-140){(120-200) ( 80-130) (110-180) ( 70-120}|(110-180) [ 70-120)
Legierter Stahl — 5-350HE oc L M 40 120 130 110 120 100 120 120
(110-160) { 90-140)|( 90-150) ( 80-130)|( 80-140) ( 70-120)|( 80-140) ( 80-140)
Zugfestigkeit ec M L 18 130 170 120 150 105 150 105
<450MPa (150-240) ( 80-180)|(140-230) ( 70-170)|(130-200) ( 60-150)|(130-200) ( 60-150)
Duktiles Gusseisen —
Zugfestigkeit ee M L 16 130 150 120 130 105 130 105

<800MPa

(130-210) ( 80-180)

(120-200) ( 70-170)

(110-170) ( 60-150)

(110-170) ( 60-150)

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung



N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

VPX200

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN
TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

[ =
ug», DC
Material Eigenschaften ae g & 016-018 020 -0 25 028-063
§, E ap fz ap fz ap fz
<0.25DC eoc <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC (Y <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
Baustahl <180HB
0.5-0.75DC eoc A 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
DC (Nut) (Y <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 < 0.08-0.12
<0.25DC o¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.25
0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
180-280HB
0.5-0.75DC oc A 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.10-0.15
C-Stahl DC (Nut) (Y <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 A 0.08-0.12
Legierter Stahl <0.25DC eo¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.20
0.25-0.5DC (Y <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
280-350HB
0.5-0.75DC eoc <4 0.08-0.12 <b 0.06-0.10 <6 0.08-0.12
DC (Nut) (Y €2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10
<0.25DC <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
) 0.25-0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08-0.15
M Rostfreier Stahl —
0.5-0.75DC A 0.06-0.10 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Nut) <2 0.06-0.10 A 0.06-0.10 A 0.06-0.10
<0.25DC (Y <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <8 0.10-0.20
) ) Zugfestigkeit 0.25-0.5DC eo¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10-0.15
Duktiles Gusseisen
<800MPa 0.5-0.75DC o¢ <4 0.08-0.12 <6 0.08-0.12 <6 0.08-0.12
DC (Nut) eoc <2 0.06-0.10 <4 0.06-0.10 <4 0.06-0.10

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ,S")
und Aufsteckfraser. Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung Vibrationen vernehmen, Absplitte-
rungen auftreten o. A.

2. Vibrationen treten wahrscheinlich unter folgenden Bedingungen auf. Fiihren Sie einen Schnitt und einen Vorschub pro Zahn
durch, der mindestens den unten empfohlenen Bedingungen entspricht.

* Bei hoher Werkzeugauskragung (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern usw.)
¢ Bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung
¢ Im Eckenradius beim Rampenfrasen

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae) bei 0.5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Zéhnen
empfohlen.

4. Fur bessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung
kiirzer.)

5. Bei Verwendung hdoherer Schnittdaten als empfohlen, oder lber langere Zeitrdume hinweg, kann die Spannschraube bei der
Bearbeitung ermiiden und brechen. Tauschen Sie die Spannschraube bitte in regelmafigen Abstanden gegen eine neue aus.
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N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

VPX300

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN
TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

o
ug», DC
Material Eigenschaften ae £2 025 028-080
?, E ap fz ap fz
<0.25DC eo¢ <11 0.10 - 0.20 <11 0.10 - 0.30
0.25-0.5DC (Y <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
Baustahl <180HB
0.5-0.75DC eoc <8 0.08-0.12 <8 0.10 - 0.20
DC (Nut) (Y <5 0.06 - 0.10 <5 0.08-0.15
<0.25DC o¢ <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.30
0.25-0.5DC eo¢ <11 0.10-0.15 <11 0.10-0.25
180-280HB
0.5-0.75DC eoc <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.20
C-Stahl DC (Nut) (Y <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.15
Legierter Stahl <0.25DC eo¢ <11 0.10-0.15 < 0.10 - 0.25
0.25-0.5DC (Y <11 0.08-0.12 <11 0.10 - 0.20
280-350HB
0.5-0.75DC (Y <8 0.06 - 0.10 <8 0.10 - 0.15
DC (Nut) (Y <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.12
<0.25DC <11 0.10-0.20 <11 0.10-0.20
) 0.25-0.5DC <11 0.08-0.15 <11 0.08-0.15
M Rostfreier Stahl —
0.5-0.75DC <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12
DC (Nut) <5 0.06 - 0.10 <5 0.06 - 0.10
<0.25DC (Y <11 0.10 - 0.20 <11 0.10 - 0.25
) ] Zugfestigkeit 0.25-0.5DC eo¢ <1 0.10-0.15 <1 0.10-0.20
Duktiles Gusseisen
<800MPa 0.5-0.75DC eo¢ <8 0.08-0.12 <8 0.10-0.15
DC (Nut) eo¢ <5 0.06-0.10 <5 0.08-0.12

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ,S”)
und Aufsteckfraser. Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrationen vernehmen,
Absplitterungen auftreten o. A.

2. Vibrationen treten wahrscheinlich unter folgenden Bedingungen auf. Fiihren Sie einen Schnitt und einen Vorschub pro Zahn
durch, der mindestens den unten empfohlenen Bedingungen entspricht.

* Bei hoher Werkzeugauskragung (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern usw.)
* Bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung
¢ Im Eckenradius beim Rampenfrasen

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae) bei 0.5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Zahnen
empfohlen.

4. Fir bessere Oberfldchengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung
kiirzer.)

5. Bei Verwendung hoherer Schnittdaten als empfohlen, oder lber ldngere Zeitraume hinweg, kann die Spannschraube bei der
Bearbeitung ermiiden und brechen. Tauschen Sie die Spannschraube bitte in regelmafigen Abstanden gegen eine neue aus.
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MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

AHX440S
TROCKENBEARBEITUNG
Ve
Material Eigenschaften fz ap ae
MV1020 MV1030
Baustahl <180HB 300 (200 - 400) 245 (190 - 300) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
C-Stahl 180-280HB 260 (170-350) | 210(150-270)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Legierter Stahl 280-350HB 180 (100-250) | 135( 90-180)  0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
. <200HB - 185 (120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Rostfreier Stahl
>200HB - 140 ( 80 - 200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
] ) Zugfestigkeit s450MPa 240 (130 -350) | 185 (120 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Duktiles Gusseisen —
Zugfestigkeit <B00MPa 220 ( 80 - 350) 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8 DC

1. Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.
2. Fir bessere Oberflichengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Werkzeugstandzeit verringert sich dadurch im

Vergleich zur Trockenbearbeitung)
3. Die empfohlene Schnitttiefe ist von der Geometrie der WSP abhangig.
4. Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstlickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und

den Vorschub um 30 % der empfohlenen Werte.

5. Nassbearbeitung empfohlen fir eine hohe Oberflachenqualitét in rostfreiem Stahl. (Die Werkzeugstandzeit wird durch
Kihlmittel reduziert.)

AHX475S
TROCKENBEARBEITUNG
Material Eigenschaften fz ap ae
MV1020 MV1030
R 220 (170 - 270) | 140 (80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Baustahl <180HB R 220 (170 - 270) | 140 (80 - 200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<0.8DC
M 220 (170 - 270) | 140 (80 - 200) 1.0 <1.6 0.8DC<ae<DC
R 200 (150 - 250) | 120 (60 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
180-280HB R 200 (150 - 250] | 120 (60 - 180) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC
C-Stahl M 200 (150 - 250) | 120 (60 - 180) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
Legierter Stahl R 150 (100-200) | 90(30-150) 0.5  <1.6 <0.5DC
280-350HB R 150 (100 - 200) | 90 (30 - 150) 0.6 <1.6 0.5DC<ae<08DC
R 150 (100 - 200) | 90 (30 - 150) 0.7 <1.6 0.8DC<ae<DC
R 200 (150 - 250) | 140 (80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
Zugfestigkeit
<450MPa R 200 (150 - 250) | 140 (80 - 200) 0.8 <1.6 0.5DC<ae<08DC
. . M 200 (150 - 250) | 140 (80 - 200) 1.0 <1.6 0.8DC<aes<DC
Duktiles Gusseisen
R 180 (130 - 230) | 140 (80 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
Zugfestigkeit
<800MPa R 180 (130 - 230) | 140 (80 - 200) 0.6 <1.6 05DC<ae<0.8DC
R 180 (130 - 230) | 140 (80 - 200) 0.7 <1.6 08DC<aes<DC

1. Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstiickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub um 30 % der empfohlenen Werte.
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N036: MV1000 Serie

MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WSF406W
TROCKENBEARBEITUNG
Material Eigenschaften bedsicnhgnuitlt;en fz ae
MV1020 MV1030
ap < 0.5 mm 300 (250 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13 (0.08 - 0.20)  <0.8DC
° ap < 2.0 mm 250 (210 - 300) | 150 (100 - 200) 0.15(0.10 - 0.25)  <0.8DC
2.0mm <ap<40mm 220 (190 - 260) | 140 ( 80 -200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<7.5mm 200 (180-230) | 110 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 250 (210 - 300) | 150 (100 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
Zugfestigkeit ap < 2.0 mm 220 (190 - 260) | 150 (100 - 200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Grauguss [ 2
<350MPa 2.0mm <ap<40mm 200 (180 -230) | 140 ( 80 -200) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<75mm 180 (160-210) | 110( 60-160) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 220 (190 - 260) | 140 ( 80 - 200) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
" ap < 2.0 mm 200 (180 - 230) | 140 ( 80 - 200) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm 180 (160-210) | 110( 60-160) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm 150 (100-180) | 80( 40-120) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 230 (200 - 250) | 110 ( 60 - 160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
° ap < 2.0 mm 200 (170 - 230) | 110 ( 60 - 160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<7.5mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 200 (170 -230) | 110( 60 -160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
) ) Zugfestigkeit ap 2.0 mm 180 (150 - 210) | 110 ( 60 -160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Duktiles Gusseisen [
<450MPa 20mm<ap<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 180 (150 - 200) | 90( 50 -130) 0.13(0.08 -0.20) <0.8DC
" ap < 2.0 mm 160 (130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  120( 90-150)| 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 230 (200 - 250) | 110( 60 -160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
° ap 2.0 mm 200 (170 - 230) | 110( 60 -160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
20mm<ap<40mm  180(150-210) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<75mm  160(130-190) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5 mm 200 (170 - 230) | 110 ( 60 - 160) 0.13(0.08 - 0.20)  <0.8DC
) ) Zugfestigkeit ap < 2.0 mm 180 (150 - 210) | 110 ( 60 - 160) 0.15(0.10-0.25)  <0.8DC
Duktiles Gusseisen [ 2
<800MPa 20mm<aps<40mm  160(130-190) | 90( 50-130) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<ap<7.5mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
ap < 0.5mm 180 (150 - 210) | 90( 50-130) 0.13(0.08-0.20) <0.8DC
o ap < 2.0 mm 160 (130-190) | 90( 50-130) 0.15(0.10-0.25) <0.8DC
20mm<ap<40mm  140(110-170) | 70( 40-100) 0.13(0.10-0.20) <0.8DC
40mm<aps<7.5mm  120( 90-150)| 60( 30- 90) 0.10(0.08-0.15) <0.8DC
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MV1000 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

ASX445

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

? e

®

Material Eigenschaften
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Baustahl <180HB 300 (200-400)|275 (200-350) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) UM | 0.3(0.2-0.4) JH
C-Stahl 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15(0.1-0.2) JL |[0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
Legierter Stahl 280-350HB 180 (100-250)(165 (100-230) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) JH
M Rostfreier Stahl — - 220(170-270) 0.15(0.1-0.2) JL [0.2(0.1-0.3) UM | 0.3(0.2-0.4) JH
Zugfestigkeit JH,
<450MPa 240 (130-350)|190 (130-250) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) T
Duktiles Gusseisen
Zugfestigkeit JH,
> 450MP3 220 ( 80-350){110 ( 80-150) 0.15(0.1-0.2) JL | 0.2(0.1-0.3) JM | 0.3(0.2-0.4) T

ASX400

TROCKEN-/NASSBEARBEITUNG

p e

®

Material Eigenschaften
MV1020 MV1030 fz ‘ fz ‘ fz ‘
Baustahl <180HB 300 (200-400)|275 (200-350) 0.18(0.08-0.28) JL [0.20(0.10-0.30) JM {0.25(0.10-0.35) JH
C-Stahl 180-350HB 260 (170-350)|235 (170-300) 0.15 (0.07-0.23) JL |0.18(0.10-0.28) JM [0.20(0.10-0.30) JH
Legierter Stahl 280-350HB 180 (100-250)(165 (100-230) 0.13(0.06-0.20) JL [0.15(0.10-0.25) JM |0.18(0.10-0.28) JH
M Rostfreier Stahl — - 220 (170-270) 0.15(0.07-0.23) JL [0.18(0.10-0.28) JM {0.20(0.10-0.30) JH
Zugfestigkeit JH,
P 240 (130-350){190 (130-250) 0.18 (0.10-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) T

Duktiles Gusseisen

Zugfestigkeit JH,
- 450MPa 220 ( 80-350){110 ( 80-150) 0.18(0.10-0.28) JL |0.20(0.10-0.30) JM [0.25(0.10-0.35) T
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AHX SERIE

VIELSEITIGE, UNIVERSELLE UND PRODUKTIVE
14-SCHNEIDIGE WERKZEUGFAMILIE
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N036: AHX Serie

AHX SERIE

WSP-PLANFRASER TYP ,MULTI CORNER"

w i > IDEAL FUR SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN AUCH AUF MASCHINEN
"fi\ MIT GERINGER SPINDELLEISTUNG
M ﬁ*‘% 2 e Verfligbarer Bereich von @ 40 - 160 mm (3 - 16 Zahne)
‘Eb ’s ¢ Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden

I q ’ : * Maximale APMX-Schnitttiefe 3 mm
HY * Mit internen Kiihlmittelbohrungen (@ 40 - 125 mm)

e Eckenradius 0.8 mm und 3.2 mm

. = PROZESSSICHERER UND EFFIZIENTER HOCHVORSCHUBFRASER
Q . > e Verfligbarer Bereich von @ 50 - 160 mm (4 - 12 Z3hne)
3 * Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden
v » . ¢ Maximale APMX-Schnitttiefe 1.6 mm
 Mitinternen Kiihlmittelbohrungen (@ 50 - 160 mm)
S e Vorschiibe bis zu 2 mm/Zahn

IDEAL FUR ALLGEMEINE SCHRUPPANWENDUNGEN AUF MITTLERE
UND GROSSE MASCHINEN

» Durchmesserbereich @ 63 - 200 mm (4 - 12 Z&hne)

e Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden

¢ Maximale APMX-Schnitttiefe 6 mm

* Mit internen Kiihlmittelbohrungen (@ 63 - 200 mm)

FOKUSSIERT AUF ALLGEMEINE SCHRUPPANWENDUNGEN BEI
DER GUSSBEARBEITUNG

e Verfligbarer Bereich von @ 80 - 315 mm (8 - 44 Z&hne)

e Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden

e Maximale APMX-Schnitttiefe 6 mm

* Hochstabiles Keilklemmsystem mit Fliehkraftsicherung

315
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DOPPELSEITIGE WSP MIT 14 SCHNEIDKANTEN
FUR DIE BEARBEITUNG VON STAHL, ROSTFREIEM STAHL

UND GUSSEISEN

o eeescecccccccccccscscccccscscccces WIRTSCHAFTLICHE HEPTAGONALE

DOPPELSEITIGE WSP

Die doppelt positive Schneidkantengeometrie sorgt
fir einen geringeren Schnittwiderstand und ein
effizientes Frasen.

SCHNEIDKANTENSTABILITAT

Dickere Wendeplatten sorgen fiir eine hohere
Stabilitat und ermoglichen eine zuverlassige
Bearbeitung.

EINFACHE INDIKATION DER SCHNEIDKANTEN

Fir die VerschleiBerkennung der Schneiden
und zur vereinfachten Handhabung der
Schneidenpositionierung.

SORTEN FUR DIE BEARBEITUNG EINES BREITEN SPEKTRUMS AN WERKSTOFFEN

PVD

m

VP20RT

PVD
I H10 I

H20
H30
H40

MP6120
Fir das allgemeine Frasen von Stahl

MP6130
Fiir das unterbrochene Frasen von Stahl

MP7030
Fir das allgemeine Frasen von rostfreiem Stahl

MP7130
Fir das allgemeine Frasen von rostfreiem Stahl

MP7140
Fir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl unter
instabilen Bedindungen

MC5020
Fir das allgemeine Frasen von Gusseisen

MP9120
Fir das allgemeine Frasen von HRSA und
Titanlegierungen

MP9130
Fir unterbrochenes und allgemeines Frasen von
HRSA und Titanlegierungen

XC5010

Die Festigkeit von Keramik ermdglicht stabile
Bearbeitungen selbst bei hohen Schnittgeschwindig-
keiten
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AHX440S / AHX475S / AHX640S

EIN EINZIGARTIGER PLANFRASER ZUR BEARBEITUNG
VON STAHL, ROSTFREIEM STAHL UND GUSSEISEN

----------- ENTWICKELT, UM NORMALEN WSP-BRUCH UND
BESCHADIGUNGEN AM WERKZEUGTRAGER ZU
VERHINDERN

Die WSP wird durch das konische Klemmstiick und
die Fliehkraftsicherung (A.F.1) sicher gehalten.

Die AuBenkante der WSP hat keinen Kontakt zum
Korper, wodurch Schaden bei plétzlichem Bruch
verhindert werden. Durch die Dicke der WSP ist kein
Klemmestiick erforderlich.

N

el 7

AHX440S

Teeessnnnnns KUHLMITTELBOHRUNGEN

Verbessert die Spanabfuhr und verhindert
Spanverschweiflungen.

AHX475S

Fiir die Bearbeitung mit hohem Vorschub
Bearbeitung mit hohem Vorschub ist beim AHX475S
durch den Einsatz einer WSP mit RE = 3.2 mm und
einem Eckenwinkel von 75° ([KAPR 15°) maglich.
Die maximale Schnitttiefe (APMX] ist dabei auf

1.6 mm begrenzt.

AHX475S

Y
APMX = 1.6 mm

MX =3.0 mm

AHX440S AHX475S
L-Spanbrecher

AHX640S

A AHXA4T75S ist nicht mit rostfreiem Stahl kompatibel.
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XC5010

DIE FESTIGKEIT VON KERAMIK ERMOGLICHT
STABILE BEARBEITUNG SELBST BElI HOHEN
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

HOHE TEMPERATURBESTANDIGKEIT DURCH HARTMETALL UND KERAMIK

Die Festigkeit von Keramik Hartmetall-WSP wird bei
Temperaturen tber 800 °C deutlich vermindert.
Keramik-WSP hingegen behalten auch bei diesen
hohen Temperaturen ihre Festigkeit und eignen

sich daher auch fiir die hohen Geschwindigkeiten
und grofB3en Schnitttiefen, die zum Erzeugen einer
ausreichenden Temperatur fir die Bearbeitung
erforderlich sind.

Keramik .
Vollhartmetall

Harte (Hv)

Temperatur 800 °C —»

DIE KOMBINATION AUS DER EINZIGARTIGEN FORM UND EINER BESCHICHTETEN KERAMIKSORTE
ERMOGLICHT EINE STABILE BEARBEITUNG SELBST BEI SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN VON 1000 M/MIN

1000

500

Herkommliche
Keramiksorte

Ve (m/min)

400

300

Herkommliche beschichtete
Hartmetallsorte

200

100

0.2

0.4
fz (mm/Zahn)
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XC5010

DIE FESTIGKEIT VON KERAMIK ERMOGLICHT
STABILE BEARBEITUNG SELBST BElI HOHEN
SCHNITTGESCHWINDIGKEITEN

DIE BESONDERS GLATTE OBERFLACHE DER AL,0,-BESCHICHTUNG REDUZIERT DIE UBERTRAGUNG VON
HITZE DURCH DIE BEARBEITUNG

Dank der AL,0,-Beschichtung, die eine Ubertragung der bei der Bearbeitung entstehenden Hitze in den
Keramikwerkstoff unterbindet, und der speziell geglatteten Oberflache werden Gibermafiger Verschleif3 und
Anhaftungen des Werkstiickmaterials verhindert.

«e.e.. TECHNOLOGIE FUR VERBESSERTE HAFTKRAFT

Die hauseigene Hafttechnologie von Mitsubishi

Materials hat eine erheblich bessere Haftung
zwischen Keramik-Grundwerkstoff und Beschichtung
bewirkt.
» o
Leescecccecpecccc KERAMIKSUBSTRAT (SILIZIUMNITRID)

Durch die Verwendung eines hochfesten Keramik-
substrat (Siliziumnitrid) als Grundwerkstoff, wird
das Frasen von duktilem Gusseisen bei extrem

e e R e e R e hohen Schnittgeschwindigkeiten selbst bei hohen
Temperaturen mit minimalem Festigkeitsverlust
ermoglicht.

Material DIN GGG60

Werkzeug AHX6405 FUNFFACHE

DC (mm) 80 SCHNITTLANGE

Ve (m/min) 1000

fz (mm/Zahn) 0.1

ap (mm) 2.0

ae (mm) 50

Schnittmodus Trockenbearbeitung
0 5 10 15

Schnittldnge

NACH 1.2 M BEARBEITUNG

XC5010 Unbeschichtete Keramiksorte Video von einer Bearbeitung
bei Vc = 1200 m/min

M XC5010 M A : Unbeschichtete Keramiksorte 319
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XC5010

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER ABNUTZUNG BEI DER BEARBEITUNG VON GGG70 MIT Vc = 1000 M/MIN

Deutlich hoherer VerschleiBwiderstand als Hartmetallsorten beim Schruppen mit hoher Geschwindigkeit.

Material DIN GGG70
Werkzeug AHX640S
DC (mm) 80

Ve (m/min) 1000

fz (mm/Zahn) 0.1

ap (mm) 2.0

ae (mm) 40

Trockenbearbeitung

Schnittmodus Einzel-WSP

NACH 6 M BEARBEITUNG

XC5010 Herkémmlich A

Flankenverschlei3 ([mm)

0.7

0.6

0.5

0.4

0.3

0.2

0.1

0

Schnittlange

VERGLEICH DER FERTIG BEARBEITETEN OBERFLACHE BEI BEARBEITUNG VON GGG70 MIT Vc = 1000 M/MIN

Die Oberflachengidite bleibt selbst nach 20 m Schnittlange hoch.

Material DIN GGG70
Werkzeug AHX640S
DC (mm) 125

Ve [(m/min) 1000

fz (mm/Zahn) 0.1

ap (mm) 2.0

ae (mm) 100

Schnittmodus Trockenbearbeitung

Schnittlange 4 m

Schnittlange 20 m

XC5010 XC5010
MK-Spanbrecher MK-Spanbrecher

XC5010 XC5010
FT-Glattausfiihrung FT-Glattausfiihrung

Bei der herkdmmlichen Hartmetallsorte kam es nach einer Schnittlange von 4 m zu Ausbriichen.

M : xc5010 M AN B : Herkémmliches Werkzeug

Flankenverschleil (mm)

0.8

0.6

0.4

0.2

L—"
L
—
// == MK-Spanbrecher
‘// FT-Glattausfiihrung
£
//

6 8 10 12
Schnittlange

14 1

6 18

20 22
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XC5010

SPANBRECHERSYSTEM

&

o

MK-SPANBRECHER - ALLGEMEINE FRASARBEITEN

Im Vergleich zu WSP mit glatter Ausfiihrung ist der Schnittwiderstand bei
Verwendung des MK-Spanbrechers geringer. Dies reduziert die Belastung
der Spindel, wodurch hohe Schnittgeschwindigkeiten maglich werden.

FT-GLATTE AUSFUHRUNG - SCHNEIDKANTENFESTIGKEIT

Die hohe Schneidkantenfestigkeit der glatten Ausfihrung ermaglicht stabiles
Schneiden Uber lange Einsatzzeiten und hilft plotzliches Abplatzen der Kante
zu verhindern.

Fir MK-Spanbrecher muss eine andere Hoheneinstellung verwendet werden als fiir FT-Wendeschneidplatten.

VERGLEICH DER OBERFLACHENGUTE BEI GGG60

Die Oberflachenglite bleibt selbst bei hohen Schnittgeschwindigkeiten erhalten.

Vc =1000 m/min Vc =250 m/min

Material DIN GGG60
Werkzeug AHX640S
DC (mm) 63

fz (mm/Zahn) 0.1

ap (mm) 1.0

ae (mm) 32

Schnittmodus

Trockenbearbeitung

Herkdmmliche
beschichtete Hartmetallsorte

o
[=]: FIEI

XC5010
MK-Spanbrecher

321
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AHX-STAHLSERIE

REFERENZ-AUSWAHLTABELLE
(ANZAHL SCHNEIDKANTEN UND SCHNITTBEDINGUNGEN])

AHX440S AHX475S AHX640S
DC Typ ZEFF Allgemeine Zerspanung Bearbeitung mit hohem Vorschub Allgemeine Zerspanung
Lager fr APMX | Lager fr APMX | Lager fr APMX

Enge Zahnteilung 3 [ ] 0.6-1.2 3
40 Extra enge Zahnteilung 4 [ ] 0.8-1.6 3

Enge Zahnteilung 4 [ ] 0.8-1.6 3 [ ] 2.4-4.0 1.6
50 Extra enge Zahnteilung 5 [ J 1.0-2.0 3 [ ] 3.0-5.0 1.6

Extra enge Zahnteilung 6 o 1.2-2.4 3

Grobe Zahnteilung 4 [ ] 0.8-1.6 6
63 Enge Zahnteilung 5 [ ] 1.0-2.0 3 [ ] 3.0-5.0 1.6 [ ] 1.0-2.0 6

Extra enge Zahnteilung 6 [ ] 1.2-2.4 3 [ ] 3.6-6.0 1.6

Extra enge Zahnteilung 8 [ ] 1.6-3.2

Grobe Zahnteilung 4 [ ] 0.8-1.6 6

Enge Zahnteilung 6 [ 1.2-2.4 & [ 3.6-6.0 1.6 [ 1.2-2.4 6
80 Extra enge Zahnteilung 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6

Extra enge Zahnteilung 10 [ ] 2.0-4.0

Grobe Zahnteilung 5 [ ] 1.0-2.0 6

Enge Zahnteilung 7 [ ] 1.4-2.8 3 [ ] 4.2-7.0 1.6 [ ] 1.4-2.8 6
100  Extra enge Zahnteilung 9 [ ] 5.4-9.0 1.6

Extra enge Zahnteilung 10 [ ) 2.0-4.0

Extra enge Zahnteilung 12 [ 2.4-438 3

Grobe Zahnteilung 6 [ ] 1.2-2.4 6

Enge Zahnteilung 8 [ ] 1.6-3.2 3 [ ] 4.8-8.0 1.6 [ ] 1.6-3.2 6
125  Extra enge Zahnteilung 10 [ ] 6.0-10.0 1.6

Extra enge Zahnteilung 12 [ ] 2.4-4.8 3

Extra enge Zahnteilung 14 [ ] 2.8-5.6

Grobe Zahnteilung 7 [ ] 1.4-2.8 6

Enge Zahnteilung 10 [ ] 2.0-4.0 & [ ] 6.0-10.0 1.6 [ ] 2.0-4.0 6
160  Extra enge Zahnteilung 12 [ ] 7.2-12.0 1.6

Extra enge Zahnteilung 14 [ ] 2.8-5.6

Extra enge Zahnteilung 16 [ ] 3.2-6.4

Grobe Zahnteilung 8 [ ] 1.6-3.2 6
200 Enge Zahnteilung 12 [ 2.4-4.8 6

1. fr: Vorschub pro Umdrehung (AHX475S: der Vorschub pro Fraser/Zahn (fz) wird durch die Schnittbreite ae begrenzt.

(Details hierzu siehe Seite 333)

2. APMX: Maximale Schnitttiefen (AHX440S: die maximalen Schnitttiefen sind je nach Spanbrecher unterschiedlich.)

3. Schnitttiefen und Vorschubgeschwindigkeit entsprechen den empfohlenen Bedingungen fiir C-Stahl und legierte Stahle.
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AHX-STAHLSERIE

REFERENZ-AUSWAHLTABELLE
(ANZAHL SCHNEIDKANTEN UND SCHNITTBEDINGUNGEN]

KOMPATIBILITAT MIT WSP FUR DIE AHX-SERIE

Die WSP mit RE = 3.2 mm zur Verwendung mit dem AHX440S kann auch am AHX475S montiert werden.
Alle WSP zur Verwendung mit dem AHX640 kénnen auch am AHX640S montiert werden (hierbei ist allerdings

die unterschiedliche Héheneinstellung zu beachten).
Am AHX640W konnen als WSP die Spanbrecher MK, HK und FT fiir Guss montiert werden.

AHX640S AHX640W

¢

AHX475S
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AHX-STAHLSERIE

SPANBRECHERSYSTEM

L-Spanbrecher

¢ Fokus auf Schneidkantenscharfe
¢ Ausfihrung mit geringem Widerstand

M-Spanbrecher

¢ Erste Empfehlung
¢ Universell einsetzbar

R-Spanbrecher

¢ Fokus auf Bruchfestigkeit
e Ausfihrung mit verstarkter Kante

Schnittbedingungen:
@: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung #: Instabile Bearbeitung

AHX440S AHX640S

M M
[ ] = II [ ]
3 3 =
® @ ®

BREITSCHLICHT-WSP FUR AHX640S

M (R0.8)

M (R3.2)

Je nach Anzahl der WSP und Schnittbedingungen kann die Verwendung von Breitschlicht-WSP die allgemeine

Oberflachengiite verbessern.
WK + Kombination mit MK
Rechtsausfiihrung 2 Schneiden,
Linksausfiihrung 2 Schneiden.

WP + Kombination mit MP
Rechtsausfiihrung 2 Schneiden,
Linksausfiihrung 2 Schneiden.
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AHX640W

PLANFRASER FUR DIE HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG
VON GUSSEISEN

WSP MIT HOHER STEIFIGKEIT FUR DIE BEARBEITUNG MIT HOHEM VORSCHUB

Geneigte Schneidkante und grofler Spanwinkel

INNOVATIVES SPANNSYSTEM 2 VARIATIONEN FUR VERSCHIEDENE ANWENDUNGEN
Die neue Keilausfiihrung wurde entwickelt, um Die Ausfuhrungen mit extra feiner und super feiner
die zulassige Anzahl der Zahne zu erhohen. Zahnteilung ermoglichen hocheffizientes Frasen

Die einzigartige Geometrie beruht auf einem unter verschiedenen Bearbeitungsbedingungen.
Uberstehenden Bereich, der in das Loch in der WSP Dartber hinaus sind auch Linksausfiihrungen

passt und als Fliehkraftsicherung dient. fur den Einsatz an speziellen Maschinen in der

Standardausfiihrung erhaltlich. WSP konnen mit
rechts- und linksseitigen Frasern verwendet werden.

0.4
£ 03
@
N
e 0.2
E
NO0.1
R— Extra enge Zahnteilung Enge Zahnteilung
Verhindert das Herausfliegen der WSP aus dem Plattensitz. _ Hohere Steifigkeit Geringere Steifigkeit
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AHX640W

PLANFRASER FUR DIE HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG
VON GUSSEISEN

WSP-ANWENDUNGSGEBIETE

MK WSP fir allgemeine Anwendungen

e M-Klasse-WSP mit genauer Toleranz.

e Neutral, doppelseitig 14 Schneiden.

e 20°-Spanwinkel fir geringen Schnittwiderstand.
Ideal zum Schruppen und Schlichten.

HK WSP mit stabilen Schneidkanten

e M-Klasse-WSP mit genauer Toleranz.

¢ Neutral, doppelseitig 14 Schneiden.

e Stabile Schneidkanten zur Vermeidung von Briichen bei
instabiler Bearbeitung von ungleichmaBigen Werksticken und
hohem Vorschub.

WK Breitschlicht-WSP

Verbesserte ¢ Rechtsausfiihrung 2 Schneiden, Linksausfiihrung 2 Schneiden.
Ober;:.izhe"' * Je nach Anzahl der WSP und Schnittbedingungen kann
die Verwendung von Breitschlicht-WSP die allgemeine
Oberflachenglte verbessern.

1. Die WSP fiir AHX640W ist mit AHX640S kompatibel.
2. Informationen zur richtigen Verwendung der WSP XC5010 siehe Seite 321.
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MV1020/MV1030

NEU ENTWICKELTE BESCHICHTUNG MIT HOHEM AL-GEHALT

HOHE VERSCHLEISS- UND TEMPERATURSCHOCKBESTANDIGKEIT

Dank der neu entwickelten Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Gehalt verfligt die (AL TiJN-Beschichtung mit
hohem Al-Anteil Uber eine herausragende Harte. Dies fiihrt zu einem deutlich verbesserten Oxidations- und
Verschleiflwiderstand. Die extreme Hitzebestandigkeit dieser neuen Serie ermoglicht eine grofartige Stabilitat
wahrend der Trocken- aber auch der Nassbearbeitung, bei der WSP Ublicherweise anfallig fir Warmebriiche sind.
MV1020 bietet eine beeindruckend iiberlegene Leistung bei Frasarbeiten mit hoher Geschwindigkeit, wahrend MV1030
sich durch stabile Leistung bei Arbeiten mit Unterbrechungen sowie der Bearbeitung von Edelstahl auszeichnet.

[J Extrem-Hartephase O Nicht-Hartephase
. 5000 ) ) .
H _ Al-Rich Technologie :
. > \
. T
. 2 4000 7 Herkémmlich l ‘
2 (ALTIN ~N o Neue Technologie
£ 3.000 7 Hoher Aluminium-Anteil
2 (ALTiIN
@ 2000 Herkb’mm%iche
9] Technologie
o
2
& 1.000 :
Substrat Substrat T H
T .
0 60 .

Aluminiumgehalt (in %)

Kristallbild der Serie MV1000

SCHNITTLEISTUNG
VERGLEICH DES VERSCHLEISSWIDERSTANDS BEI DER BEARBEITUNG VON DUKTILEM GUSSEISEN

Material DIN GGG70 (0.7070) 0.25
€ / /
Werkzeug AHX440 E o /x
WSP NNMU130508ZEN-M = / /
Q
Ve (m/min) 300 < 015 /,
fz (mm/Zahn) 0.1 g X/ /
ap (mm) 2.0 é 0.1 /
ae (mm) 52 3
Trockenbearbeit ST
. rockenbearbeitung
Schnittmodus Einzel-WSP 0 | | | | | | | |
0 2 4 6 8 10 12 14 16

AUFNAHME NACH EINER SCHNITTLANGE VON 4.0 M

MV1020 Herkommlich C Herkommlich D

W :Mv1020 BAMIBT C D :Herkémmliches Werkzeug
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MP6100/MP7100/MP9100

WSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN WERKSTOFFEN

AKKUMULIERTE

PVD-BESCHICHTUNG AUF AL-Ti-Cr-N-BASIS

MP6100
) MP7100
eseeee Ausgezeichneter MP9100
Temperaturwiderstand =@ 1200
dank niedrigem Reibwert 5=
S 5 1100
Z o
| &5
+eeses Angereicherte o % 1000
. C
PVD-Beschichtung Bs
=S 900 —
T3 Herkommlich
seeees Spezielles Hartmetallsubstrat 800 -
2800 2900 3000 3100
VERSCHLEISSWIDERSTAND
Harte (Hv)
Reibkoeffizient (Gemessen bei 600 °C)
Material Sorte
C55 X10CrNi18-9 Ti6Al4V
B c-stant. Legierter Stahl 0.4
M Rostfreier Stahl 0.5
. Titanlegierung, hitzebestandige Legierung MP913 0.7 0.3
Herkommlich 0.7 0.7
(ALCrIN

Iy v

Grafische Darstellung

Fiir jede Sorte gibt es

ee++¢- @ine fiir den jeweiligen
Anwendungsbereich geeignete
Beschichtung

++e«+s Basisschicht mit hohem TiN
AL-(ALTi)N-Anteil
Die neue Technologie der

Stark gegen Warmebriiche

Stark gegen Kerbverschleif3

Al-(AL, Ti)N-Beschichtung be-

wirkt die Stabilisierung der Harte-
phase und damit eine erhebliche CrN
Verbesserung des Widerstandes
gegen Verschleif3, Kolkverschleif3

Bestandig gegen Absplitterungen

und Schweiflwiderstand.

H10

M PVD CVvD PVD
M10 w
L
M20 8 S E
= IS
o o
M30 = 8 =
=
o
M40 >

H20

H30

H40
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MC5020

MC5020 bietet ausgezeichnete Festigkeit gegen Verschleif3, Absplitterungen und Warmebriiche. Diese Eigen-
schaften verhindern Probleme, die haufig im Zusammenhang mit der Bearbeitung von Gusseisen bei langerem
Kontakt auftreten.

VERBESSERTE VERSCHLEISSFESTIGKEIT

Die Schichten aus feinkdrnigem, verschleififestem AL O, und faserigen
TiCN-Schichten sorgen fir hervorragende Verschlei3festigkeit beim Frasen
verschiedenster Gusseisensorten.

VERBESSERTE BRUCHFESTIGKEIT

Der Einsatz eines speziell entwickelten Hartmetalls mit hochgradiger
Bruch- und Warmebruchfestigkeit verhindert ein plotzliches Ausbrechen
der Schneidkante.

VORBEUGUNG VON UNERWARTETER BESCHADIGUNG

Eine schwarze, extrem glatte Beschichtung verhindert unerwartete

; Beschadigungen wie Schweiflabsplatzungen.
Struktur der
MC5020
SCHWARZE, SUPER GLATTE BESCHICHTUNG SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER BESCHICHTETEN OBERFLACHEN VERSCHLEISSWIDERSTAND OBERFLACHENGUTE

™o,

MC5020 Herkommlich MC5020 Zustand der Oberflache

SCHNITTLEISTUNG

VERSCHLEISSWIDERSTAND

Material DIN GG30
Werkzeug AHX640WR10010D 0.20 /
WSP NNMU200608ZEN-MK E
Ve (m/min) 300 g 0.15
fz (mm/Zahn) 0.3 %
3 0.10
ap (mm) 5.0 § /
ae (mm) 100 z
£ 0.05

. Trockenbearbeitung S

Schnittmodus Einzel-WSP T
0 8 16 24 32 40 48
Schnittlange
Verschleiflvergleich bei der Bearbeitung mit einzelnem Zahn.

OBERFLACHENGUTE

r pm
Material DIN GGG70 +5.0
Werkzeug AHX640WR10014D
WSP NNMU200608ZEN-MK
Wiper-WSP WNEU2006ZEN7C-WK
Ve (m/min) 350 O-U-Wb&u\ w"ﬁ‘{wﬂww
fz (mm/Zahn) 0.1
ap (mm) 0.4
ae (mm) 80
Schnittmodus Druckluft -5.0

0 2.5mm

M : MC5020 M AN B : Herkémmliches Werkzeug 329
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AHX440S HO®O®P

PLANFRASER

1 DCSFMS
DCONMS
0 40 ] ©
@ 50 M‘ -
? 63
0 80
KAPR: 50°
GAMP: -10°
GAMF: -7°
2 DCSFMS 3
DCONMS DCSFMS
? 100 —_ 0160 066.7
0125 KWW 3 DCONMS DAH
0160 1 KWW 3
L T
| 5 H 5
o ' m
| ° Y | : .‘%\ © W
.
8 | @ ‘
| /| \50° | 50°
9 [M— | \90 S ‘ ‘
i T
DCCB DCCB
x DC S
DC a DCX %
DCX
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
Bestellnummer der
Aufnahme-Schraube i
Referenzprodukt Geometrie

O &

HSC08025H  HSC08040 1
HSC10030H HSC10035
HSC10030H HSC10035 |1

AHX440S-063AL

HSC12035
AHX440S-080AL HSC12035H ——————

HSC12045
AHX440S-100Bt MBA16033H - 5 2
AHX440S-125B¢ MBA20040H -

330



AHX440S - PLANFRASER

N036: AHX Serie

AUFSTECKFRASER
Bestellnummer Lager APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX440S-040A03AR (] 3 40 16 40 0.3 3 (@) 1
AHX440S-040A04AR (] 3 40 16 40 0.2 4 (@] 1
AHX440S-050A04AR (] 8 50 22 40 0.4 4 (@) 1
AHX440S-050A05AR (] 3 50 22 40 0.4 5 (@) 1
AHX440S-050A06AR [ ] 3 50 22 40 0.4 6 @) 1
AHX440S-063A05AR [ ] 3 63 22 40 0.6 5 O 1
AHX440S-063A06AR (] 3 63 22 40 0.6 6 (@) 1
AHX440S-063A08AR o 3 63 22 40 0.5 8 O 1
AHX440S-080A06AR (] 3 80 27 50 1.1 6 (@) 1
AHX440S-080A08AR o 3 80 27 50 1.1 8 (@) 1
AHX440S-080A10AR (] 8 80 27 50 1.1 10 (@) 1
AHX440S-100B07AR [ ] 3 100 32 50 1.6 7 (@] 2
AHX440S-100B10AR (] 3 100 32 50 1.6 10 (@) 2
AHX440S-100B12AR (] 3 100 32 50 1.6 12 O 2
AHX440S-125B08AR (] 3 125 40 63 3.0 8 (@) 2
AHX440S-125B12AR (] 3 125 40 63 3.0 12 (@] 2
AHX440S-125B14AR (] 8 125 40 63 2.9 14 (@) 2
AHX440S-160C10NR (] 3 160 40 63 4.8 10 — 3
AHX440S-160C14NR (] 3 160 40 63 4.6 14 — 3
AHX440S-160C16NR [ ] 3 160 40 63 4.7 16 — 3
mn
1. Der Fraser wird ohne Anzugsschraube fiir die Aufnahme geliefert. Bittte die Anzugsschraube separat bestellen. N
2. O = Mit Kithlmittelbohrungen 3B
ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KwWw L8 Typ
AHX440S-040A03AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-040A04AR 18 9 — 16 37 48.4 8.4 5.6 1
AHX440S-050A04AR 20 1 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A05AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-050A06AR 20 11 — 22 47 58.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A05AR 20 11 — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A06AR 20 " — 22 50 71.4 10.4 6.3 1
AHX440S-063A08AR 20 11 — 22 50 7.4 10.4 6.3 1
AHX440S-080A06AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A08AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-080A10AR 23 13 — 27 56 88.4 12.4 7 1
AHX440S-100B07AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B10AR 32 — 45 32 78 108.4 14.4 8 2
AHX440S-100B12AR 32 — 45 32 78 108.3 14.4 8 2
AHX440S-125B08AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B12AR 40 — 56 40 89 133.4 16.4 9 2
AHX440S-125B14AR 40 — 56 40 89 133.3 16.4 9 2
AHX440S-160C10NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C14NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
AHX440S-160C16NR 40 — 56 40 100 168.4 16.4 9 3
N

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N036: AHX Serie

AHX440S - WSP

B stant €= € € € Schnittbedingungen:
M Rostfreier Stahl o: Stabilg Bearbeitt.mg €: Allgemeine Zerspanung
- ¥: Instabile Bearbeitung
Gusseisen ¢ ¢ ¢ ¢
Gehartete Stahle € Verfasung: E: Rund
o
S coooo o o
Bestellnummer g a 22238 8 8 K I€ S BS RE APMX Geometrie
0n S v o DN - = ¥
8 L aoooaooQ > > o
< S =T =TT T = = = >
NNMU130508ZER-L M E ©o 0060 o ® O 134 509 1 0.8 3
NNMU130508ZEN-M M E o000 0 O ® O 134 509 1 0.8 4*
NNMU130532ZEN-M M E o000 0 O ® O 134 5.09 — 3.2 4*
<
NNMU130532ZEN-R M E oo 000 © ® O 134 509 — 32 4 Blz RE
WNEU1305ZEN4C-M E E @ (] ® 13.4 5.09 4 27 05

* Ohne Verwendung der Wiper, APMX = 3.0 mm

M PVD PVD cvD . PVD

SORTENUBERSICHT

PVD

M10 H10
5
M20 & = 8 H20
o~ =

M30 s s S H30
o~
[a N

M40 = H40

L rereeceseecesceccccecceee NACHSTER ZU VERWENDENDER ECKENRADIUS

Wenn die nachste Ecke nicht verwendet werden

soll, betragt APMX 4.0 mm. Wenn die nachste Ecke
verwendet werden soll (Schneidenwechsel im UZS),
betragt APMX 3.5 mm.

Damit wird sichergestellt, dass die nachste Schneid-
kante nicht bereits durch die Verwendung bei 4.0 mm
Schnitttiefe abgenutzt ist.

RICHTIGE VERWENDUNG VON BREITSCHLICHT-WSP

A /

Abb. 1 Abb. 2

X

1. Diese Breitschlicht-WSP haben 2 Schneidkanten fir linksseitiges und 2 Schneidkanten fir rechtsseitiges Frésen. Position siehe Abbildung 1.

2. Eine zufriedenstellende Oberflachengiite kann durch die Verwendung einer Breitschlicht-WSP erreicht werden. Wenn der Vorschub pro
Umdrehung jedoch gleich oder gréBer ist als die Breite der Breitschlichtkante, wird der Einbau einer zweiten oder weiteren Breitschlicht-WSP
in gleichmaBigem Abstand im Werkzeugkdérper empfohlen.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: AHX Serie

AHX440S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG
Material Eigenschaften Sorte Vc fz ap ae
MV1020 300 (200-400) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Baustahl <180HB VP15TF 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 245 (190-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 240 (190-290) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 260 (170-350) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <8 <0.8DC
180-280HB VP15TF 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 210 (150-270) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
C-Stahl, MP6130 200 (150-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Legierter Stahl MV1020 180 (100-250) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
280-350HB VP15TF 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1030 135 ( 90-180) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MP6120 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
Legierter Werkzeugstahl <350HB VP15TF 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
Vergiiteter Stahl 35_45HRC MP6120 140 (100-180) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.20-0.20) <1 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15TF 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <3 <0.8DC
<200HB MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Austenitischer rostfreier Stahl MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
+200HB VP15TF 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <8 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15TF 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
" _ ) <200HB MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Rostfreie Stahle, MP7140 180 (120-230) 0.20 (0.10-0.30) 3 <0.8DC
austenitisch und
Martensitisch MP7130 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
»200HB VP15TF 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1030 140 ( 80-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7140 130 ( 80-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MP7130 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
Zweiphasiger rostfreier Stahl <280HB VP15TF 140 (100-180) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 120 ( 80-160) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 130 (100-160) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
Gehérteter rostfreier Stahl <450HB VP15TF 130 (100-160) 0.15 (0.20-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 110 ( 80-140) 0.15(0.20-0.20) <3 <0.8DC
1/2

1. Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit beim Einsatz von Kiihlmittel.
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N036: AHX Serie

AHX440S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG
Material Eigenschaften Sorte Vc fz ap ae
MC5020 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
Grauguss <350MPa
VP15TF 180 (130-230) 0.30 (0.20-0.40) <3 <0.8DC
MV1020 240 (130-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
. . MC5020 220 (150-300) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Duktiles Gusseisen <450MPa
MV1030 185 (120-250) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15TF 170 (120-220) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
MV1020 220 ( 80-350) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
. . MC5020 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
Duktiles Gusseisen <800MPa
MV1030 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
VP15TF 140 (100-180) 0.20 (0.10-0.30) <3 <0.8DC
H | Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <1 <0.8DC
2/2

1. Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit beim Einsatz von Kihimittel.



N036: AHX Serie

AHX440S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NASSBEARBEITUNG

Material Eigenschaften Sorte Vc fz ap ae
MP7130 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Austenitischer rostfreier Stahl MP7140 100 ( 80-140) 0.15 (0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
<200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Rostfreie Stahle, MP7140 100 [ 80-140) 0.15 (0.10-0.20) 3 <0.8DC
austenitisch und
martensitisch MP7130 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
>200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7140 80 ( 55-105) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
MP7130 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
Zweiphasiger rostfreier Stahl <280HB VP15TF 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 60 ( 40- 80) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7130 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.8DC
Geharteter rostfreier Stahl <450HB VP15TF 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
MP7140 50 ( 30- 70) 0.10 (0.05-0.15) <3 <0.8DC
11
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N036: AHX Serie

AHX440S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTBEDINGUNGEN FUR WIPER-WSP

—

. Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.
2. Fur bessere Oberfldchengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen.

(Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer)

w

. Die empfohlene Schnitttiefe ist von der Geometrie der WSP abhangig.

4. Bei geringer Steifigkeit der Einspannung und hoher Werkzeugauskragung empfiehlt es sich, Schnittgeschwindigkeit und

Vorschub um 30 % zu reduzieren.

5. Fir Edelstahl wird die Nassbearbeitung empfohlen, wenn eine hohe Oberflachengiite benotigt wird.
(Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kirzer).

Material Eigenschaften Sorte Ve fz ap
MP6120 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Baustahl <180HB
VP15TF 250 (200-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MP6120 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
180-280HB
C-Stahl, VP15TF 220 (170-270) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Legierter Stahl MP6120 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
280-350HB
VP15TF 140 (100-180) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
. MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Legierter Werkzeugstahl <350HB
VP15TF 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
. MP6120 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Vergliteter Stahl 35-45HRC
VP15TF 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <0.5
» ) <200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Austenitischer rostfreier Stahl
>200HB VP15TF 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <0.5
Rostfreie Stihle, austenitisch und <200HB VP15TF 125 (100-150) 0.15(0.10-0.20) <0.5
martensitisch »200HB VP15TF 100 [ 75-125) 0.15(0.10-0.20) <05
Zweiphasiger rostfreier Stahl <280HB VP15TF 80 ( 60-100) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
Geharteter rostfreier Stahl <450HB VP15TF 70 ( 50- 90) 0.10 (0.05-0.15) <0.5
MC5020 320 (250-400) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
Grauguss <350MPa
VP15TF 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <0.5
MC5020 250(200-300) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<450MPa
. . VP15TF 200 (150-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
Duktiles Gusseisen
MC5020 220 (200-250) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
<800MPa
VP15TF 170 (150-200) 0.20 (0.10-0.30) <0.5
H | Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <0.5
11



N036: AHX Serie

AHX475S tw D ®

HOCHVORSCHUBFRASER

1 DCSFMS
DCONM
? 50 DCONMS ©
063 M‘ —
?80
? 100 = e
o
o
[
—
[a8)
=} |
Q i L+ |15°
KAPR: 15°
T: 16° DAH )
GAMP: -6°/9° DCCB z
GAMF: -10° <
DC
DCX
2 DCSEMS Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
0125 DCONMS
0160 KWW 3
L a
1 [m]
| )
(@]
} 4
g
o i 15°
T
DCCB <
z
DC &
DCX
Bestellnummer der
Aufnahme-Schraube )
Referenzprodukt Geometrie

O &

HSC10030H HSC10035
HSC10030H  HSC10035

AHX4755-050
AHX475S-063A::

HSC12035
AHX4755-080A¢ HSC12035H

HSC12045
AHX475S5-100B HSC16040H =
AHX4755-125 MBA20040H -
AHX4755-160B< MBA20040H =

337



338

AHX475S - HOCHVORSCHUBFRASER

N036: AHX Serie

AUFSTECKFRASER
Bestellnummer Lager APMX DC DCONMS LF WT ZEFF @ Typ
AHX475S-050A04AR [ ] 1.6 50 22 50 0.6 4 @) 1
AHX4755-050A05AR [ ] 1.6 50 22 50 0.6 5 @) 1
AHX475S-063A05AR [ ] 1.6 63 22 50 1.0 5 @) 1
AHX4755-063A06AR [ ] 1.6 63 22 50 0.9 6 @) 1
AHX4755-080A06AR [ ] 1.6 80 27 50 1.6 6 O 1
AHX475S-080A08AR [ ] 1.6 80 27 50 1.5 8 @) 1
AHX475S-100A07AR [ ] 1.6 100 32 63 3.2 7 @) 2
AHX475S-100A09AR [ ] 1.6 100 32 63 3.2 9 @) 2
AHX475S-125B08AR [ ] 1.6 125 40 63 3.8 8 @) 2
AHX4755-125B10AR [ ] 1.6 125 40 63 3.8 10 @) 2
AHX475S-160B10AR [ ] 1.6 160 40 63 5.4 10 (@) 2
AHX4755-160B12AR [ ] 1.6 160 40 63 53 12 O 2
11
1. Der Fraser wird ohne Anzugsschraube fiir die Aufnahme geliefert. Bittte die Anzugsschraube separat bestellen. N
2. O = Mit Kithlmittelbohrungen 340 '{;
ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCONMS  DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX475S-050A04AR 20 1" 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX4755-050A05AR 20 " 17 22 47 65.6 10.4 6.3 1
AHX475S-063A05AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX4755S-063A06AR 20 " 17 22 60 78.6 10.4 6.3 1
AHX4755-080A06AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-080A08AR 23 13 20 27 76 95.6 12.4 7 1
AHX4755-100A07AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-100A09AR 26 17 26 32 96 115.6 14.4 8 2
AHX475S-125B08AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX4755-125B10AR 40 56 — 40 100 140.6 16.4 9 2
AHX475S-160B10AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
AHX475S-160B12AR 40 56 — 40 100 175.6 16.4 9 2
il

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



N036: AHX Serie

AHX475S - WSP

Stahl c % [ 2 € ¢ Schnittbedingungen:
@: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung ®: Instabile Bearbeitung

Gusseisen [ [ 4
Gehirtete Stahle € Verfasung: E: Rund
o
S o900 o o wu
Bestellnummer ¢ @ gg% S 8 K Ic S BS RE APMX Geometrie
s Tt aag = 5 3
s £ ==z = = &
NNMU130532ZEN-M M E ®© 0 © ® O 134 509 — 3.2 1.6
NNMU130532ZEN-R M E o0 @®@ © ® O 134 509 — 3.2 1.6

BS| [ RE l
Ic s

SORTENUBERSICHT

PVD PVD CcvD . PVD
H10
I I I H20 I
H30
H40

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 339



N036: AHX Serie

AHX475S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG
Material Eigenschaften Sorte @ Vc fz ap ae
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 220 (170 - 270) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 220 (170 - 270) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
Baustahl 180HB MP6120 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <16 <0.5DC
MP6130 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 130 ( 80 - 180) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 130 ( 80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
C-Stahl, MP6120 M 130 ( 80 - 180) 1.0 <1.6 0.8-1DC
Legierter Stahl 180-280HB MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 110 ( 60 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 110 [ 60 - 160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 150 (100 - 200) 0.7 <16 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
C-stahl, 28035018 MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
Legierter Stahl MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 90 ( 30 -150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 90 ( 30 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 { 50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Legierter MP6120 R 100 ( 50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
Werkzeugstahl <350HB MP6130 R 80 ( 30-120) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 30-120) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Vergiiteter Stahl 25 45HRC MP6120 R 100 ( 70 - 130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 ( 50-110) 0.7 <1.6 0.8-1DC
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N036: AHX Serie

AHX475S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG

Material Eigenschaften Sorte @ Vc fz ap ae
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC

Grauguss 350MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF M 120 ( 80 -160) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 200 (150 - 250) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 M 200 (150 - 250) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC

Duktiles Gusseisen <450MPa MC5020 M 150 (100 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 M 140 ( 80 - 200) 1.0 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF M 120 ( 80 -160) 1 <1.6 0.8-1DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1020 R 180 (130 - 230) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC

Duktiles Gusseisen <300MPa MC5020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MV1030 R 140 ( 80 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.5 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF R 120 ( 80 - 160) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC

H Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.5 <1.6 0.5-0.8DC

VP15TF R 70 ( 50 - 90) 0.6 <1.6 0.8-1DC

2/2
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N036: AHX Serie

AHX640S

2000

PLANFRASER

N
€ 7, £

KAPR: 50°
GAMP: -5°
GAMF: -6°

2 DCSFMS 3

100 DCONMS
0125 KWW

L
|
|
|

@160
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| \50°

o
o
APMX

4 DCSEMS
G200 01016
DCONMS
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[
=it
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50°

APMX

Bestellnummer der

Aufnahme-Schraube Geometrie

Referenzprodukt

AHX6405-063A% HSC10030H
AHX640S-080A¢ HSC12035H
AHX640S-100BH3AR MBA16033H
AHX640S-125B MBA20040H

AHX640S-160CHENR
AHX640S-200C332NR

DCSFMS
DCONMS
KWW
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F
=

ET“‘T' 50°
o i
- i

L8

CBDP
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o
w
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Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.



AHX640S - PLANFRASER

N036: AHX Serie

AUFSTECKFRASER
Bestellnummer Lager APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
AHX640S-063A04AR [ 6 63 22 50 0.7 4 O 1
AHX640S-063A05AR [ J 6 63 22 50 0.6 5 @] 1
AHX640S-080A04AR [ ] 6 80 27 50 1.1 4 O 1
AHX640S-080A06AR [ ] 6 80 27 50 1.0 6 @) 1
AHX640S-100B05AR [ ) 6 100 32 50 1.7 5 O 2
AHX640S-100B07AR [ 6 100 32 50 1.6 7 O 2
AHX640S-125B06AR [ 6 125 40 63 3.1 6 O 2
AHX640S-125B08AR [ 6 125 40 63 3.0 8 O 2
AHX640S-160C07NR [ J 6 160 40 63 5.4 7 - 3
AHX640S-160C10NR [ ] 6 160 40 63 5.2 10 - 3
AHX640S-200C08NR [ ] 6 200 60 63 7.8 8 — 4
AHX640S-200C12NR [ J 6 200 60 63 7.5 12 — 4
1. O = Mit Kithlmittelbohrungen 45 'V?
(X4

ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KwWw L8 Typ
AHX640S-063A04AR 20 1 — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-063A05AR 20 " — 22 50 75.55 10.4 6.3 1
AHX640S-080A04AR 23 13 — 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-080A06AR 23 13 - 27 56 92.55 12.4 7 1
AHX640S-100B05AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-100B07AR 32 — 45 32 78 112.55 14.4 8 2
AHX640S-125B06AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-125B08AR 42 — 56 40 89 137.55 16.4 9 2
AHX640S-160C07NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 8
AHX640S-160C10NR 29 — 56 40 120 172.55 16.4 9 3
AHX640S-200C08NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
AHX640S-200C12NR 32 — 140 60 175 212.55 25.7 14.22 4
SORTENAUSWAHL SORTENAUSWAHL
HARTMETALL KERAMIK
. PVD M PVD . PVD CvD . H PVD . CvD

K10 S10 H10 K10

=
K20 S20 H20 = K20
— >

K30 S30 H30 K30

P40 M40 K40 S40 H40 K40

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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N036: AHX Serie

AHX640S - WSP

B stant €z c¢
Schnittbedingungen :

i Rostfreier Stahl @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung
IGuss c ¢ % € %:Instabile Bearbeitung

Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen

®
£
®
®

Verfasung: E: Rund
H Geharteter Stahl

Bestellnummer IC S BS RE APMX Geometrie

Klasse
Verfasung
XC5010
MC5020
MP6120
MP6130
MP7030
MP9120
MP9130
VP15TF
VP20RT

|

NNMU200712ZER-L

<
m
[ J
[ J
N
o
©
o
-
o
-
N
o~

M/MP
NNMU200708ZEN-MP M E [ J 20 80 1.0 08 6
NNMU200708ZEN-M M E ( N J 20 80 1.0 08 6

WP (Wiper)
WNEU2007ZEN7C-WP M E [ ] 20 72 7.1 08 6

NNMU200712ZER-MM M E [ J 20 80 1.0 1.2 6

NNMU200608ZEN-MK M E @ @ ® x 20 655 1.0 038 6

— @
ol
2.
m

NNMU200608ZEN-HK M E [ ] ® x 20 655 1.0 038 6

WK* (Wiper)
WNEU2006ZEN7C-WK M E

20 655 7.4 08

o~

-n
|

NNMQ200708ZEN-FT M E @ 20 655 1.0 08 6

| |

* Die MK/HK/WK-Spanbrecher sind mit AHX640S kompatibel.

1. Mégliche Wiper-Kombinationen: MK/HK mit WK (Wiper) & MP/L/M mit WP (Wiper).
2. Beachten Sie, dass die Hohe abweicht, wenn MK-/HK-Spanbrecher-WSP verwendet werden.

344 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N036: AHX Serie

AHX640S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

1. Fir Edelstahl wird die Nassbearbeitung empfohlen, wenn eine hohe Oberflachengtite benétigt wird. (Die Werkzeugstandzeit

ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer.)

2. Fur Titan- und hitzebestandige Legierungen wird die Nassbearbeitung mit Innenkiihlung empfohlen.
3. Bei geringer Steifigkeit der Werkstlickeinspannung und hoher Werkzeugauskragung sollten Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub entsprechend der voranstehenden Tabelle angepasst werden.

TROCKENBEARBEITUNG
Material Eigenschaften bedsicnhgnui:]t;en Sorte ‘ Vc fz ap ae
[ 2 MP6120 M 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
Baustahl <180HB [ 2 VP15TF MP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
s MP6130 M 220 (170-270) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
[ 2 MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
180-280HB [ 2 VP15TF MP 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
C-Stahl, * MP6130 M 190 (140-240)  0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
Legierter Stahl < MP4120 M 140 (100-180)  0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
280-350HB [ 4 VP15TF MP 140 (100-180) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
s MP6130 M 110 ( 70-150) 0.40(0.30-0.50) <5 <0.8DC
[ 2 MP6120 M 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Legierter Werkzeugstahl <350HB (2 VP15TF MP 140 (100-180)  0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
€ MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
[ 2 MP6120 M 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
Vergliteter Stahl 35-45HRC [ 2 VP15TF MP 140 (100-180) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
s MP6130 M 110 ( 70-150) 0.25(0.20-0.30) <3 <0.8DC
Austenitischer rostfreier Stahl <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
>200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20 (0.10-0.30) <5 <0.8DC
Zweiphasiger rostfreier Stahl <280HB MP7030 MM 140 (100-180)  0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
Rostfreie Stahle, austenitisch <200HB MP7030 MM 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
und martensitisch >200HB MP7030 MM 150 (100-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
fousi?feﬁ‘;'riusngﬂzartung ven <450HB MP7030 MM 130 (100-160) 0.15(0.05-0.25) <5 <0.8DC
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
Grauguss <350MPa [ 2 MC5020 MK, HK 220 (150-300) 0.30 (0.20-0.40) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF MP 180 (130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
.2 VP15TF, VP20RT MK, HK 180 (130-230) 0.30(0.20-0.40) <5 <0.8DC
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
[ 2 MC5020 MK, HK 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
<450MPa
[ 2 VP15TF MP 170 (120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
. . £.3 VP15TF, VP20RT MK, HK 170 (120-220) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
Duktiles Gusseisen
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.10(0.10-0.30) <3 <0.8DC
300MPa [ 2 MC5020 MK, HK 170 (150-200) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
[ 2 VP15TF MP 140 (100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
s VP15TF, VP20RT MK, HK 140 (100-180) 0.20(0.10-0.30) <5 <0.8DC
H Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF MP 80 ( 60-100) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.8DC
11
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N036: AHX Serie

AHX640S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NASSBEARBEITUNG

Material Eigenschaften Sorte ‘ Vc fz ap ae
o ) <200HB MP7030 MM 125(100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Austenitischer rostfreier Stahl
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Zweiphasiger rostfreier Stahl <280HB MP7030 MM 80 ( 60-100) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
o . » <200HB MP7030 MM 125(100-150) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Rostfreie Stahle, austenitisch und martensitisch
>200HB MP7030 MM 100 ( 75-125) 0.15(0.10-0.20) <5 <0.8DC
Ausscheidungshartung von rostfreiem Stahl <450HB MP7030 MM 70 ( 50- 90) 0.10(0.05-0.15) <5 <0.8DC
MP7030 MM 40( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Titanlegierung - MP9120 L 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 L 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
MP7030 MM 40( 20- 50] 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC
Hitzebestandiger Stahl — MP9120 60 ( 50- 70) 0.10(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP9130 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <3 <0.6DC

1. Fur Edelstahl wird die Nassbearbeitung empfohlen, wenn eine hohe Oberflachengiite bendtigt wird. (Die Werkzeugstandzeit
ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer.)

2. Fir Titan- und hitzebestandige Legierungen wird die Nassbearbeitung mit Innenkiihlung empfohlen.

3. Bei geringer Steifigkeit der Einspannung und hoher Werkzeugauskragung empfiehlt es sich, Schnittgeschwindigkeit und
Vorschub um 30 % zu reduzieren.

SCHNITTBEDINGUNGEN FUR WIPER-WSP

1. Bei geringer Steifigkeit der Werkstiickspannung und hoher Werkzeugauskragung empfiehlt es sich, Schnittgeschwindigkeit
und Vorschub um 30 % zu reduzieren.
2. Bitte WSP mit WP-Geometrie in Kombination mit WSP mit MP-Geometrie sowie WSP mit WK-Geometrie in Kombination mit
WSP mit MK- oder HK-Geometrie verwenden.

Haupt- Breit-
Material Eigenschaften P ‘ schlicht- ‘ Ve fz ap ae
WSP
WSP
VP15TF MP VP15TF WP 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Baustahl <180HB
MP6120 M MP6120 M 250 (200-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
180-280HB VP15TF MP VP15TF WP 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
C-Stahl, MP6120 M MP6120 M 220 (170-270) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Legierter Stahl 280_3501B VP15TF MP VP15TF WP 140(100-180) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
MP6120 M MP6120 M 140 (100-180)  0.30 (0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
MC5020 MK, HK MC5020 WK 320 (250-400) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
Grauguss <350MPa
VP15TF MP VP15TF WP 220 (150-300) 0.30(0.20-0.40) <0.5 <0.8DC
450MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 250 (200-300) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
. . VP15TF MP VP15TF WP 200 (150-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Duktiles Gusseisen
800MP MC5020 MK, HK MC5020 WK 220 (200-250) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
< a
VP15TF MP VP15TF WP 170 (150-200) 0.20(0.10-0.30) <0.5 <0.8DC
Hitzebestandiger Stahl — VP15TF MP VP15TF WP 40 ( 20- 50) 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
H | Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF MP VP15TF WP 80 ( 60-100] 0.15(0.10-0.20) <0.5 <0.8DC
11



N036: AHX Serie

AHX640W OO

PLANFRASEN
GUSSFRASEN MIT HOHEN VORSCHUBEN
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Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
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AHX640W - PLANFRASEN

GUSSFRASEN MIT HOHEN VORSCHUBEN

N036: AHX Serie

AUFSTECKFRASER
Lager
Bestellnummer APMX DC DCONMS LF WT ZEFF Typ
R L
AHX640W-080A08R/L [ ] ([ ] 6 80 27 50 1.5 8 1
AHX640W-080A10R/L [ ] [ ] 6 80 27 50 1.5 10 1
AHX640W-100B10R/L [ ] [} 6 100 32 50 2.1 10 2
AHX640W-100B14R/L [ [ J 6 100 32 50 2.1 14 2
AHX640W-125B12R/L [ J [ ] 6 125 40 63 3.1 12 2
AHX640W-125B18R/L [ [ 6 125 40 63 3.1 18 2
AHX640W-160C16R/L [ ] ([ ] 6 160 40 63 5.6 16 3
AHX640W-160C22R/L [ ] (] 6 160 40 63 5.6 22 3
AHX640W-200C20R/L [ ] [ ] 6 200 60 63 8.0 20 4
AHX640W-200C28R/L [ ] o 6 200 60 63 8.0 28 4
AHX640W-250C24R/L [ [ ] 6 250 60 63 12.6 24 4
AHX640W-250C36R/L [ J [ J 6 250 60 63 12.6 36 4
AHX640W-315C28R/L (] ([ ] 6 315 60 80 31.5 28 5
AHX640W-315C44R/L [ ] (] 6 315 60 80 31.5 44 5
n
N
350 '{c'
ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Typ
AHX640W-080A08R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-080A10R/L 23 13 — 27 56 92.6 12.4 7 1
AHX640W-100B10R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-100B14R/L 32 — 45 32 70 112.6 14.4 8 2
AHX640W-125B12R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-125B18R/L 32 — 56 40 80 137.6 16.4 9 2
AHX640W-160C16R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-160C22R/L 29 — 56 40 100 172.6 16.4 9 3
AHX640W-200C20R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-200C28R/L 32 — 135 60 155 212.6 25.7 14 4
AHX640W-250C24R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-250C36R/L 32 — 180 60 200 262.6 25.7 14 4
AHX640W-315C28R/L 57 — 225 60 285 327.6 25.7 14 ®
AHX640W-315C44R/L 57 — 225 60 285 327.6 25.7 14 5
11

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



N036: AHX Serie

AHX640W - WSP

B cuss c ccc¢
Schnittbedingungen :
@: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung
¥: Instabile Bearbeitung
Verfasung: E: Rund
o
s o
S o Q w B .
Bestellnummer h &8 5 o kB % Ic s BS RE APMX Geometrie
5% 8 8 & &
¥ 2 X = > >

20 6.1 1.0 08 6

<
m
[ )
[ J
[ J
[ J

NNMU200608ZEN-MK

NNMU200608ZEN-HK M E ® 6 & 2 6.1 1.0 08 6

FT
NNMQ200708ZEN-FT M E @ [ 20 655 1.0 08 6

WNEU2006ZEN7C-WK E E [ ] 20 655 7.4 08 0.5

1. Die WSP konnen mit rechten und linken Fraskorpern verwendet werden.

SORTENUBERSICHT

PVD

CcvD
K10
K30

K40

® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 349
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N036: AHX Serie

AHX640W

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

ALLGEMEINE ZERSPANUNG

Material Eigenschaften be:icnhgnlj:\:en Sorte ‘ Vc fz ap ae
[ 2 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
Grauguss <350MPa [ 2 MC5020 MK, HK 220 (150- 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
C¥ VP15TF/VP20RT MK, HK 180 (130- 230) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
[ 4 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<450MPa [ 4 MC5020 MK, HK 200 (150- 250) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
Bktiles Glsseisen [ 2.2 VP15TF/VP20RT MK, HK 170 (120- 220) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
[ 4 XC5010 MK, FT 800 (500-1000) 0.1(0.1-0.3) <3 <0.8DC
<800MPa [ J MC5020 MK, HK 170 (150- 200) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC
c VP15TF/VP20RT MK, HK 140 (100- 180) 0.2 (0.1-0.3) <5 <0.8DC

1. Passen Sie die Schnittdaten unter Beachtung der obigen Beispiele entsprechend der Anwendungsumgebung an.
2. Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer.

SCHLICHTEN (EINSATZ VON WIPER-WSP)

Material Eigenschaften S.Chmtt- Sorte ‘ Ve fz ap
bedingungen
[ 4 MC5020 MK, HK 320 (250-400) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Grauguss <350MPa
( Z MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2(0.1-0.3) 0.5-3
) ) [ 2 MC5020 MK, HK 270 (200-350) 0.2 (0.1-0.3) <0.5
Duktiles Gusseisen <450MPa
[ MC5020 MK, HK 220 (200-250) 0.2(0.1-0.3) 0.5-3

1. Bei mehrals 6 mm/U bitte 2 - 3 Wiper-WSP verwenden.



MX3030

NEUE CERMET-SORTE FUR EIN BREITERES
ANWENDUNGSSPEKTRUM



https://mhg-mediastore.net/B280/
https://mhg-mediastore.net/B280/
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N036: MX3030

MX3030

NEUE CERMET-SORTE FUR EIN BREITERES
ANWENDUNGSSPEKTRUM

Hervorragende Oberflachengiiten auch bei sehr hohen Zerspanraten.

DEUTLICHE EFFIZIENZSTEIGERUNG DURCH GLEICHBLEIBEND HOHE OBERFLACHENGUTE AUCH BEI
GROSSEN SCHNITTTIEFEN

Cermet hat eine geringe Affinitat zu Eisen. Darlber hinaus weist es eine ausgezeichnete thermische Stabilitat und
Oxidationsbestandigkeit auf, was es zu einem idealen Schneidstoff fiir die Metallbearbeitung macht.

Es besitzt jedoch nicht die Verbundfestigkeit von Hartmetall und erfordert daher eine Kompensation der Bruch-
festigkeit. Um diese Problematik anzugehen, bietet die Sorte MX3030, im Gegensatz zu herkdmmlichen Produkten,
eine hohere Warmeleitfahigkeit und eine ausgezeichnete Bestandigkeit gegen thermischen Verschleif.

Dadurch wird der Verschleif3 reduziert und gleichzeitig eine hohe Oberflachengtite erreicht. Aufgrund der hohen
Zahigkeit der neuen Sorte, MX3030, kann eine verbesserte Zerspanungsleistung bei groen Schnitttiefen erzielt
werden.

Eine Speziallegierung wird > Verbesserte
als Bindemittel verwendet Bruchfestigkeits-
eigenschaften

Ti-Verbundpartikel mit hoher ; Hohe
Harte werden im Substrat Verschleififestigkeit
verwendet

MX3030

BAUSTAHL DIN 1.0044
VERGLEICH DER OBERFLACHENGUTE

Material DIN St 44 (1.0044)

DC (mm]) 125

Ve (m/min) 200

fz (mm/U) 0.1

ap (mm) 2.0

ae (mm) 100
Trockenbearbeitung,

8 WSP, MX3030 Herkémmlich
Zentrum-Schneiden,
Nach 8 m Zerspanungsarbeit

Schnittmodus




N036: MX3030

MX3030

WSP

. Stahl @ @ Beachten Sie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unterscheiden
M Rostfreier Stahl konnen. Fir weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.
. Gusseisen ¢ Verfasung: E: Rund S: Fase + Rund T: Fase
g g
= E =} 10
Bestellnummer = o a § 3 IC S BS RE Geometrie
@ L] i < NS
2 £ 2 s Z
SNGU140812ANER-L R G E o WSX445
SNGU140812ANER-M R G E [ J
SNMU140812ANER-M R M E [ J
14.0 8.4 1.5 1.2
SNGU140812ANEL-L L G E *
SNGU140812ANEL-M L G E *
SNMU140812ANEL-M L M E *
SEET13T3AGEN-JL — E E [ J [ ]
13.4 3.97 1.9 1.5
SEMT13T3AGSN-JM - M S [ J [ ]
SOET12T308PEER-JL E ([ J [ ] ASX400
12.7 3.97 1.4 0.8
SOMT12T308PEER-JM R M E ([ J [ ]
(o] S
OEMX12T3ETR1 M * [ ) 12.7 3.97 1.0 — OCTACUT
OEMX1705ETR1 M * [ ] 17.0 5.0 1.4 —
RPMW10T3MOE - M * [ } 10.0 3.97 — — BRP
RPMW1204MOE - M * [ ] 12.0 4.76 — —
-~ BN
| =) 110
v IC
SPMW090304 - M T * [ J 9.525 3.18 — 0.4 CESP, SFSP,
SPMW090308 - M T  x e 955 3.18 — 08 cosp -
v/
SPMW120304 - M T * [ ) 12.7 3.18 — 0.4
SPMW120308 - M T e e 127 3.18 — 08 ) AN
IC S
1/2
(10 WSP pro VPE) N
\{
385 fYC,

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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MX3030 - WSP
. Stahl @ @& Beachten Sie bitte, dass sich Schnittdaten aufgrund mehrerer Faktoren unterscheiden
M Rostfreier Stahl kénnen. Fur weitere Informationen, siehe empfohlene Schnittdaten.
. Gusseisen < Verfasung: E: Rund S: Fase + Rund T: Fase
g 2
= E o 1n
Bestellnummer S w 3 S X L LE w1 S BS RE Geometrie
s T 2 3
2 £ 2 s Z
APMT1135PDER-H1 R M E * ® 11.25 9 6.35 3.5 1.5 0.4 BAP300
APMT1135PDER-H2 R M E * ® 1125 9 6.35 3.5 1.2 0.8
APMT1135PDER-M2 R M E * [

11.18 9 6.35 8B 1.2 0.8 vt
=
85 LE g S|

APMT1604PDER-H2 R M E * @ 17.11 14 9.525 476 1.4 0.8 BAP400, SRM2
APMT1604PDER-M2 R M E * @ 17.10 14 9.525 476 1.4 0.8

(10 WSP pro VPE)

MX3030

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER OBERFLACHENGUTE BEI DER BEARBEITUNG VON LEGIERTEM STAHL

Die MX3030-Sorte erreicht eine hohe Oberflachenglite mit sehr geringen Bearbeitungsspuren.

Material DIN 41CrMo4 (1.7223) Ra 0.5105 ym Rz 3.1582 pm Ra 0.5320 ym Rz 3.8950 pm
Werkzeug ASX400-JL ' g T

Ve (m/min) 250

fz (mm/U) 0.05

ap (mm) 0.5

ae (mm) 100 R T Y
Schnittmodus Trockenbearbeitung 0 0 S D00 010

MX3030 Herkdmmlich

354 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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MX3030

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

ft

Material Eigenschaften Frasertyp WSP Ve @ @
WSX445 LM 180 (130 - 230) 0.15
ASX445 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX445 M 180 (130 - 250) 0.2
S 80 1B ASX400 JL 180 (130 - 250) 0.15
ASX400 M 180 (130 - 250) 0.18
OCTACUT - 180 (100 - 250) 0.2
BAP H 160 (120 - 200) 0.1
BRP - 180 (130 - 250) 0.30*
WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.13
180 - 280 HB  ASX400 M 150 (120 - 180) 0.15
OCTACUT — 120 80 - 160) 0.2
BAP H 120 (100 - 160) 0.08
C-Stahl BRP — 150 (120 - 180) 0.30%
Legierter Stahl CESP, CFSP, CGSP = 130 (100 - 160) 0.2 0.4
Legierter Werkzeugstahl WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 100 ( 80 - 160) 0.15
ASX445 M 100 80 - 160) 0.2
ASX400 JL 100 ( 80 - 160) 0.1
280 - 350 HB
ASX400 M 100 ( 80 - 160) 0.13
OCTACUT — 100 ( 80 - 160) 0.2
BAP - 100 ( 80 - 160) 0.08
BRP — 100 ( 80 - 160) 0.30*
WSX445 LM 130 (100 - 180) 0.15
ASX445 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 M 150 (120 - 180) 0.2
_ ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
M Rostfreier Stahl <270 HB
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
OCTACUT — 150 (100 - 200) 0.15
BAP M 120 ( 80 - 140) 0.1
BRP4 — 150 (120 - 180) 0.30*
WSX445 LM 150 (120 - 180) 0.15
ASX445 JL 130 (100 - 160) 0.15
_ ASX445 M 130 (100 - 160) 0.2
g‘:i?ﬁ;‘*gusseisen <500 MPa ASX400 JL 150 (120 - 180) 0.15
ASX400 M 150 (120 - 180) 0.18
BAP H 100 ( 80 - 120) 0.1
BRP4 - 150 (120 - 180) 0.30*

* BRP ist der Frdser bei einer Schnitttiefe von 3 mm.
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MODULARE REIBAHLE FUR EFFIZIENTES UND SICHERES
REIBEN BEI EINER VIELZAHL VON MATERIALIEN



https://mhg-mediastore.net/B276/
https://mhg-mediastore.net/B276/

N036: RX1S

RX1S

MODULARER REIBKOPF

EINFACH AUSZUTAUSCHENDER KOPF MIT HOHER RUNDLAUFGENAUIGKEIT

Optimales Kopfdesign mit zielgerichteter Kiihlmittelversorgung

SPIRALISIERTE GEOMETRIE FUR
BAUTEIL-DURCHGANGSBOHRUNGEN
Seitliche Kihlmittelbohrungen in der Spannnut
5 GERADE SCHNEIDENGEOMETRIE FUR
BAUTEIL-GRUNDLOCHBOHRUNGEN
Zentrale Kihlmittelbohrung

EINFACHE HANDHABUNG FUR HERVORRAGENDE
BEARBEITUNGSERGEBNISSE

H7-BOHRUNGSTOLERANZ

| D1-Toleranz H7

a

FUR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM
VERSCHIEDENSTER WERKSTOFFE

Die Kombination aus universellem Hartmetallsubstrat _ M _ _

und PVD-Beschichtung sorgt fiir hochprazises Reiben
bei langer Werkzeugstandzeit.

Stahl Rostfreier Stahl Gusseisen Hitzebestandige
Legierung

KUNDENSPEZIFISCHE LOSUNG

MafBangefertigte, optimal konstruierte Reibkopfe mit unterschiedlichen Toleranzklassen kdnnen in 1-pm-Schritten
und in Durchmessern (DC) von 14 mm bis 29 mm hergestellt werden.
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RX1S

MODULARER REIBKOPF

Die hohe Rundlaufgenauigkeit und stabile Klemmung
wird durch den Flachen-/Kegelkontakt erreicht.

Hohe Schnittgeschwindigkeiten ermdglichen
effizientere Leistung.

GELAPPTE UND POLIERTE SCHNEIDKANTE

...................................................................................

Die ausgezeichnete Oberflachenqualitat ermdoglicht
einen sehr guten Spanaustrag.

KURZE UND LANGE HALTEROPTIONEN VERFUGBAR

X03

X05
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RX1S

REIBKOPF MIT SPIRALFORMIGEN SCHNEIDEN FUR
DURCHGANGSBOHRUNGEN

RN v i BSH

CRKS
DC —-—1
LH
Mit seitlichen Kiihlmittelbohrungen in den Schneiden
o
Bestellnummer § DC ZEFP LH CRKS Halter
&

RX1S514000H7DHTP1 (J 14 6 17.9 TP1

RX1S15000H7DHTP1 (] 15 6 17.9 TP1

RX1516000H7DHTP2 (] 16 6 17.9 TP2

RX1517000H7DHTP2 [ ] 17 6 17.9 TP2

RX1S18000H7DHTP3 ([ ] 18 6 17.9 TP3

RX1S19000H7DHTP3 [ ] 19 6 17.9 TP3

RX1520000H7DHTP4 (J 20 6 17.9 TP4

RX1521000H7DHTP4 [ J 21 6 17.9 TP4

RX1522000H7DHTP4 (J 22 6 17.9 TP4

RX1523000H7DHTP5 [ ] 23 6 18.9 TPS

RX1524000H7DHTP5 ([ ] 24 6 18.9 lR5 .
RX1525000H7DHTP5 ([ ] 25 8 18.9 TP5 RX1SX S20ATPS
RX1S26000H7DHTP5 ([ ] 26 8 18.9 LIRS #:S20ATP5

RX1527000H7DHTP5 [ ] 27 8 18.9 TP5 :S20ATP5

RX1528000H7DHTP6 (J 28 8 18.9 TP6 :S25ATP6

RX1529000H7DHTP6 [ J 29 8 18.9 TP6 25ATPé6

11

1. Die Schraubengrofle CRKS muss fiir die Befestigungsgrofle des Halters und des Kopfes dieselbe sein. 363 '{3
—

|
| D1-Toleranz H7
|

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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RX1S

REIBKOPF MIT GERADEN SCHNEIDEN FUR

SACKLOCHBOHRUNGEN

BN ™

Mit zentraler Kiihlmittelbohrung

DC

Bestellnummer g DC ZEFP LH CRKS Halter

&
RX1S514000H7DSTP1 (J 14 6 17.9 TP1 16ATP1
RX1515000H7DSTP1 (] 15 6 17.9 TP1 ‘ST6ATP1
RX1516000H7DSTP2 [ ] 16 6 17.9 TP2 :S20ATP2
RX1517000H7DSTP2 [ ] 17 6 17.9 TP2 :S20ATP2
RX1S18000H7DSTP3 ([ ] 18 6 17.9 TP3 {1 :S20ATP3
RX1S19000H7DSTP3 [ ] 19 6 17.9 TP3 1 :S20ATP3
RX1S20000H7DSTP4 ([ ] 20 6 17.9 TP4
RX1521000H7DSTP4 [ J 21 6 17.9 TP4
RX1522000H7DSTP4 (J 22 6 17.9 TP4
RX1523000H7DSTP5 [ ] 23 6 18.9 TPS #:S20ATPS
RX1524000H7DSTPS ([ ] 24 6 18.9 TPS :S20ATPS
RX1525000H7DSTP5 ([ ] 25 8 18.9 TP5 1 :S20ATPS
RX1526000H7DSTPS ([ ] 26 8 18.9 TP5 #:S20ATPS
RX1527000H7DSTP5 [ ] 27 8 18.9 TP5 :S20ATP5
RX1528000H7DSTPé (J 28 8 18.9 TP6 :S25ATP6
RX1529000H7DSTPé [ J 29 8 18.9 TP6 25ATPé6

A

1. Die Schraubengrofle CRKS muss fiir die Befestigungsgrofle des Halters und des Kopfes dieselbe sein. 363 '{3

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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CRKS

wn

=

] R | I R~

o

(@]

a

LB
LF
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
- 0011 - 0013

Bestellnummer 5 CRKS LB LF pconms  Min- Kopf- - Max. Kopf-

g DC DC

3

RX1SX03516ATP1 ° TP1 35.0 91.0 16 14 15

RX1SX05516ATP1 ° TP 67.0 123.0 16 14 15

RX1SX03S20ATP2 ° P2 39.0 99.0 20 16 17

RX1SX05520ATP2 ° P2 75.0 135.0 20 16 17

RX1SX03520ATP3 ° TP3 45.0 106.0 20 18 19

RX15X05520ATP3 ° TP3 85.0 146.0 20 18 19

RX1SX03520ATP4 ° P4 515 113.5 20 20 22

RX1SX05S20ATP4 ° P4 96.5 158.5 20 20 22

RX1SX03S20ATP5 ° P5 65.5 1305 20 23 27

RX1SX05520ATP5 ° P5 1205 185.5 20 23 27

RX1SX03525ATP6 ° Pé 80.5 1525 25 28 29

RX1SX05525ATP6 ° P6 1455 2175 25 28 29
1/1

1. Die SchraubengroBe CRKS muss fiir die Befestigungsgréf3e des Halters und des Kopfes dieselbe sein.
2. Dem Halter ist kein Schlissel beigelegt.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 361
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RX1S

ERSATZTEILE

-

Halter Typ
Spannschraube Anschlussgrofie Anzugsmoment (Nm)
(i S16ATP1 RX1ST8TP1 T8 2
(S20ATP2 RX1ST10TP23 T10 3
:S20ATP3 RX1ST10TP23 T10 8
(i :S20ATP4 RX1ST15TP45 T15 5
K :S20ATPS RX1ST15TP45 T15 5
(i :S25ATP6 RX1ST25TPé6 T25 9

1. Die Verpackungseinheit von Ersatzschrauben beinhaltet 1 Stiick.

ZUBEHOR SEPARAT ERHALTLICH

557

Halter Typ
Schliissel

i 3ST16ATP1 TKY08W
(#2S20ATP2 TKY10F

iS20ATP3 TKY10F
(S20ATP4 TKY15T
{1 2S20ATPS TKY15T
(i S25ATP6 TKY25T
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RX1S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigenschaften Ve "
DC<20 DC>20

[Bcakufé]ahl t‘fgg;B 120 (90 - 155) 0.10-0.20 0.10-0.22
fcfjghizléfﬁgiegfvia,“L Tsﬂri;SDHB 120 (90 - 155) 0.10-0.20 0.10 - 0.22
gfgf,ﬁﬁ;jii}e”er stant ?:[EZSDHB 100 (75 - 130) 0.10-0.20 0.10-0.22
XEOrNI15.5. XAOrNMe18 10usw]  <300H1D 20 15-30 008-0.15 0.08-0.18
&ggi:257f§ir0?r§2rf éejssvsjhl - 40 (30 - 60) 0.08-0.18 0.08 - 0.20
[[;(;Elrerjmﬁgslzs;a;[z X2CrNiMoN22-5-3 usw.) — 20 (15 -30) 0.08-0.15 0.08-0.18
&%ﬁ:ﬁ&“ﬁ Zf_ze]ier Steht - 40(30 - 60) 0.08-0.18 0.08 - 0.20
[Ggrgﬁjg?ézm vsw] z;gée;gkeit 110 (80 - 130) 0.10-0.20 0.10-0.22
ﬁ;“ggfff gééé%'ii&,] izggelatgke“ 90 (65 - 110) 0.10 - 0.20 0.10 - 0.22
{T'nfffjféa7”fi;?e Legierung - 30 (20 - 40) 0.08-0.18 0.10-0.20
s - 30 (20 - 40) 0.08-0.18 0.10 - 0.20

(Ti-6AL-4V)

REIBAUFMASSE NACH DURCHMESSER

DC 14 £ DC<15

15sDC<20

20sDC<29

Reibaufmafl 0.15-0.30

0.15-0.35

0.20 - 0.40

363



N036: RX1S

INSTALLATION DES KOPFES

1.

Verwenden Sie einen Torx-Schliissel, um den Uberstand entsprechend dem unten angegebenen
L-Maf anzupassen. Da die Schneidkanten scharf sind, sollten Sie Schutzhandschuhe tragen.

Feingewinde
0.5 mm Steigung Grobgewinde

Ein Torx-Schlissel ist kein Zubehér.

Reibkopf-DC L
14 - 27 55-6.0
28,29 6.0-65

2.

Setzen Sie den Kopf in den Halter ein.
Ein kleiner, paralleler Spalt sollte zwischen der Stirnflache des Halters und dem Kopf zu sehen sein.

- =
- ; o—» =

Verwenden Sie einen Torx-Schlissel zum Festziehen, bis Halter und Kopf fest eingespannt sind.

Halter Typ Spannschraube AnschlussgréBe A“z”?:lm?me"t
RX1ST8TP1 T8 2
RX1ST10TP23 T10 3
RX1ST15TP45 T15 5
RX1ST25TPé T25 9

1. Die Verpackungseinheit von Ersatzschrauben beinhaltet 5 Stiick.

364



N036: RX1S

ANWENDUNGSHINWEIS

Verwenden Sie bitte einen spiralisierten Reibkopf fiir Durchgangsbohrungen und einen geraden Reibkopf

fir Grundlochbohrungen.

Die spiralisierte Form ist darauf ausgelegt, Spane nach vorn abzufiihren, die gerade Form ist darauf ausgelegt,
Spane nach hinten abzufiihren.

-
=

spiralgenutet

geradgenutet

¢ Es wird empfohlen, den Eintritt in die zu bearbeitende Bohrung vor dem Reiben zu senken/fasen.

¢ Im Allgemeinen wird beim Reiben empfohlen, das Werkzeug mit dem gleichen Vorschub zuriickzufiihren.

e Beider Verwendung des Werkzeugs in der Maschine sollte die Rundlaufgenauigkeit 5 um oder weniger betragen.
¢ Die Verwendung eines hydraulischen Spannfutter wird empfohlen.

X
I
N

I

I Die erste Anwendungsempfehlung zur Erzielung
optimaler Ergebnisse ist die Verwendung der
internen Kihlmittelversorgung. Die zweite
Anwendungsempfehlung stellt die externe

qQ q qQ
D D { J Kihlmittelversorgung dar.
i Trockene Bearbeitung wird nicht empfohlen.
| tjj m) Bei Grundlochlochern wird das Reiben mit externer
N \t\ﬁuf N Kihlmittelversorgung lber eine Tiefe von mehr als
T N L DC x 3 nicht empfohlen.
trocken extern intern

Bei der Verwendung der internen Kiihlmittelversorgung muss der Druck unter 8 MPa liegen.
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ANWENDUNGSHINWEIS

Die Bearbeitung diagonaler Querbohrungen wird nicht empfohlen.

X v v

Bitte fasen Sie die Bohrung vor dem Reiben an.

Das Reiben von geschichteten Materiallagen oder konkaven Flachen ist madglich.
Wenn der Eintritt/Austritt der Bohrung auf einer geneigten Oberflache liegt, wird das Reiben nicht empfohlen.
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Schnittdatenempfehlungen

ANWENDUNGSBEREICH

M3V Neu/Produkterweiterung

Schruppen

ANWENDUNGSBEREICH

Mittlere Zerspanung

Planfrasen

Leichtzerspanung

Fasfrasen

Vorschlichten

Eckfrasen mit Radius

Schlichten

Planfrdsen nahe einer Wand

DOOOO®

Feinst-Schlichten

Eckfrasen WERKZEUGMATERIAL
Ultrafeinstkornhartmetall

Schulterfrasen Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung von
VHM-Frasern.

Nutenfrisen Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Tauchfrisen Ermadglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-
legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Taschenfrisen Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS

Premium pulvermetallurgisches HSS.

Nutfrasen mit Radius

Hoch leg. HSS

Kopierfrasen

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

T-Nutenfrasen

060HCSOLHON

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl
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BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART MIRACLE Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frésen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffen.

Verstérkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET Beschichtung
2-3-fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichteten Produkten.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fiir eine Vielzahl an
Werkstoffen.

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiNJ,
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N Beschichtung
(AL Ti)N Beschichtung fir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl, legierten
Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall zur
effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT MIRACLE Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur hdéchste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.

QP90IIOOQ

MIRACLE Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiN),
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

©
o
o

Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.

VFR Beschichtung

Die (ALCrSiJN/(ALTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fur das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung fiir hoch effiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X Kern Anschliff

Diamant Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR Kern Anschliff

Diamant Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Typ S
Leichtes Schneiden. Gebrduchliche Form.

Diamant Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fur den Einsatz in CFK-Werkstoffen.

o to to t T (o fo % o o o o o (o

TypN
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD Diamantbeschichtung
5878 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
2= verbessert erheblich den VerschleiBwiderstand und
reduziert die Oberflachenrauhigkeit.

i!@

Spanbrecher

LOOCOC




SYMBOLE

TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrasern.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Bohrer Toleranz/Durchmesser

000000909

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihlmittelfluss

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung

©DP0

Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

e
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

uU.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw
Phone +48 71335 1620 . Fax +48 71335 1621
Email salesldmitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email infodmmec-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMiR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

Bestettnummer: No3sD [[IIINIETH
Vergffentlicht durch: MMC Hartmetall GmbH - A Sales Company of # MITSUBISHI MATERIALS | 2024.10 (2)
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