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NEUER KATALOG UBER WENDEPLATTENFRASER

HINWEISE UND KATALOG-STRUKTUR

PROFITIEREN SIE! VON EINER ERFOLGSGESCHICHTE

Der neue Katalog iiber Wendeplattenfraser-Systeme von Pokolm

Sehr geehrter Kunde,

mit dem vorliegenden Katalog erhalten Sie eine ausfiihrliche Dokumentation iiber das aktuelle Programm der Wendeplatten-
fraser, Wendeschneidplatten und entsprechendem Zubehor von POKOLM.

Dabei ist der neue Katalog ebenso durchdacht wie unsere Werkzeugsysteme. Denn er ist primar nach den unterschiedlichen
Verwendungsformen strukturiert! Und bereits aus der Produktiibersicht ist klar ersichtlich, fiir welche Bearbeitungsarten und
Werkstoffgruppen die einzelnen Frasertypen eingesetzt werden kdnnen und in welchen GréBen und Anschlussformen sie zur
Verfiigung stehen.

Ein weiteres Plus in Sachen Anwenderfreundlichkeit: die entsprechenden Schneidplatten, den Zubehdr sowie Schnitt- und
erweiterte Einsatzdaten finden Sie direkt zugeordnet im Anschluss an die einzelnen Frasertypen - lastiges Suchen entfallt
und spart so lhre Arbeitszeit.

Neben den bewéhrten Baureihen haben natiirlich auch alle Neuentwicklungen ihren Platz im Sortiment gefunden. So ist ge-
wahrleistet, dass Sie in jedem Fall das optimale Werkzeugsystem in Premiumqualitat fiir Ihre spezifische Anwendung finden.
Unsere bestens geschulten Anwendungstechniker unterstiitzen
Sie zudem gern, individuelle und optimal abgestimmte
Losungen und Konzepte zu entwickeln.

Gern sind wir fiir Sie da und freuen uns auf Sie!

lhr Pokolm Team
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esser zu sein, bedeutet, den Wettbewerb sowie eigene Produkte und Leistungen standig zu reflektieren, Optimierungspo-

tentiale zu erkennen und vor allem Innovationen zu entwickeln, die einen echten Fortschritt und Vorsprung ausmachen. In
der Frastechnik fiihrten leichtere, deutlich schnellere Maschinen zu elementaren Veranderungen, die neue Fraser fiir hohere
Vorschiibe bei wesentlich geringeren Schnitttiefen naher an der Kontur notwendig machten. Diesen wichtigen Entwicklungs-
schritt bei den Wendeplattenfrasern hat bereits der Firmengriinder, F.-J. Pokolm, mit vielen Innovationen, die inzwischen als
Standard gelten, maBgeblich gepragt. So vereinfachen heute z.B. Wendeplattenfraser und Schneidplatten in metrischen Ma-
Ben im Gegensatz zu friiher iiblichen Zoll-MaBen die Berechnung relevanter Werte. Auch der eingebettete Plattensitz ist eine
POKOLM-Innovation, die auf den Erfindergeist und die Praxis-Erfahrungen des Unternehmensgriinders zuriick zu fiihren ist. Das
patentierte DUOPLUG® System gilt mit deutlich gesteigerten Haltekrdften und hochster Rundlaufgenauigkeit in der Branche als
perfekte Schraub-Schrumpfverbindung zwischen Werkzeug und Aufnahme. Einen aktuellen Meilenstein in der Frastechnik bilden
SPINWORX® Rundplattenfraser mit selbstdrehenden Schneidplatten.

Gleichzeitig belegt gerade das SPINWORX®-Werkzeugsystem am Beispiel der Trager, Schneidplatten und Haltestifte deutlich, wie
perfekt alle Einzelkomponenten von POKOLM aufeinander abgestimmt sind - ein Ergebnis jahrelanger Erfahrung und tiefgrei-
fenden KnowHows.

Hochste Anspriiche an Qualitat und Prazision in der Entwicklung und in der Serienfertigung, sowohl im eigenen Haus wie auch
bei unseren Zulieferern, bilden auBerdem eine unerlaBliche Basis fiir diesen Erfolg.

Erfolgreiche Praktiker entscheiden sich bewuBt fiir Pre- und einer herausragenden Beratungsleistung durch unseren
miumtools von POKOLM und profitieren davon. Dieses technischen AuBendienst, die vollkommen und individuell auf
Quantum ,mehr”, das POKOLM-Kunden den heute so ent- jeden einzelnen Kunden ausgerichtet ist.

scheidenden Wettbewerbsvorteil verschafft, ergibt sich

automatisch durch das Zusammenspiel exzellenter Produkte
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KATALOGSYSTEM

DAS KATALOGSYSTEM - SIE WERDEN ALLES GUT FINDEN!

ie Produktseiten enthalten alle Informationen, die Sie zur Beschaffung sowie zum Einsatz des jeweiligen Frassystems beno-

ie Produktibersicht bietet auf zwei Seiten einen guten tigen. Lastiges Blattern und Suchen nach Zubehér und Schnittdaten entfallt - so sparen Sie wertvolle Zeit!

Uberblick iiber das komplette Programm der Pokolm
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BESTELL- UND INFO-HOTLINE

LL]
Vo
é Katalog-Hinweise ab Seite 2
Ll
: Pokolm =
Frastechnik GmbH & Co. KG LL]
- Produktiibersicht ab Seite 9
P +49 5247 9361-0 =
(= +49 5247 9361-99 <
A
- @ 7:30 - 18:00 Uhr (werktags) n_
LLl Wendeplattenfraser / Wendeschneidplatten ab Seite 23
E Zubehor ab Seite 171
Technische Informationen ab Seite 175
Individuelle Beratung: die QR-Codes sind der kiir-
zeste Weg zu Ansprechpartnern auf unserer Website!
Vertrieb
I di . .
nnendienst Montageanleitungen ab Seite 192
Wir mochten, dass Sie es einfach haben!
Nutzen Sie unseren Service! Technischer AuBendienst
National
Elektronisches Angebot per ,Klick"! .
Auf Wunsch senden wir Ihnen Ihr Angebot oder lhre Bestell- / Anforderungsformulare ab Seite 197
Auftragsbestatigung gern als PDF-Datei per E-mail zu. . _
Damit sind alle Informationen nur einen ,Mausklick” Isfeﬁ:gﬁgi;ﬁusendlemt
entfernt! Mit Verlinkungen zu technischen
Detail-Informationen.
Index ab Seite 198

Spokolm



VIELFALT UND QUALITAT

PRODUKTUBERSICHT SEITE 1/2

Bearbeitungsarten Werkstoffgruppe 1SO 513

Fraser Anschlussform | Seite E:EEEE m K n H

@ Planfraser

VIELFALT IN HOCHSTER QUALITAT

as intelligente POKOLM Werkzeugsystem bietet lhnen fiir jeden Bedarf das optimale Tool — von der Aufnahme iiber den
Wendeplatten- oder Vollhartmetallfraser bis hin zur Schneidplatte in verschiedenen Ausfiinrungen, Qualitaten und Beschich-

tungen. Eine kompetente Beratung durch unseren technischen AuBendienst, ein erstklassiger Service, ein komplexes Zubehor- _
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POKOLM - FUR ALLE FALLE

PRODUKTUBERSICHT SEITE 2/2

Bearbeitungsarten Werkstoffgruppe 1SO 513
& - B &) ) (k] (& by & M B¢ H

INDIVIDUELLE KONZEPTE FUR JEDE ANWENDUNG

Fraser Anschlussform | Seite

on der filigranen Medizintechnik bis zum kraftvollen Rennsport — in den unterschiedlichen Branchen kommen unsere

Leistungen zum Einsatz. Dabei sind die Anforderungen an unsere Produkte so vielfaltig wie anspruchsvoll. Doch eines haben
sie alle gemeinsam: stets ist ein HochstmaB an Prazision, Qualitdt und Know-how gefragt. Dabei spielt es dann keine Rolle,
ob es um groBe Bauteile fiir die Luftfahrt oder ein sehr spezielles Sonderwerkzeug der Holzindustrie geht.

© Fraser fiir die NE-Bearbeitung

® VDGT - k93° =|&| 103
© 015-42mm | r1 104 |S|-[CIS|-[CISICIS-1--1¥9]-]-
& VCGT - k92° 8l 107

© 032-125mm | r3 108 || - |C|C - 1CICICT - -1 -1 -] -

Bei dieser Vielfalt ist fiir uns der direkte Kundenkontakt von entscheidender Bedeutung. Nur so kénnen wir exakt verstehen, was
die spezifischen Herausforderungen sind. Unser bestens geschulter technischer AuBendienst kann oftmals direkt vor Ort helfen
und auch auf die individuellsten Anforderungen flexibel und passgenau eingehen — das macht unsere Branchenkompetenz aus.
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EFFIZIENZ UND KNOW-HOW FUR WIRTSCHAFTLICHKEIT

EFFIZIENZ FUR MEHR WIRTSCHAFTLICHKEIT

IHR KNOW-HOW ZENTRUM: DIE POKOLM ACADEMY

ie ganzheitliche Analyse und individuelle Beratung durch unseren hoch qualifizierten technischen AuBendienst ist ganz auf
Ihre konkrete Prozess-Anwendung fokussiert — und das immer mit dem einen Ziel: Kosten senken, Produktivitat steigern.

Unser Ziel: Kosten senken

Kosten

B Bearbeitung
= Werkzeug

IST-Prozess Optimierter Prozess

Unser Ansatz: Prozessoptimierung

Bauteil PRI Maschine
Material® Stabilitat® Stabilitat”
Geometrie” horizontal / vertikal’ Drehzahl®
Zerspanungsvolumen™  Schraubstock” Leistung”
Festigkeit® direkte Aufspannung’

* hier nur eine Auswahl an EinfluBfaktoren

CAD / CAM
Strategien® Aufnahme’
Flexibilitat" Auskraglange’

Durchmesser’
Schneidstoff*
Schneidengeometrie

rstklassige Produkte sind das eine. Aber die Grundlage fiir Werkzeugsysteme, die wirtschaftlicher, schneller und leistungsfa-
higer sind, ist: WISSEN.

Darum haben wir die POKOLM-Academy fiir Sie ins Leben gerufen. Hier geht es darum, aktiv neue Losungen zu finden, Wissen
weiterzugeben und so langfristig Wettbewerbsvorteile zu sichern.

Um die Herausforderungen des Marktes zu meistern, ist die kontinuierliche Fortbildung von entscheidender Bedeutung.
In der POKOLM-Academy bieten wir lhnen professionelle Workshops, Seminare und Trainings, die tiefe Produkt-

kenntnisse vermitteln. Ein wichtiger Schliissel fiir Ihren Erfolg.

‘\

il

CRE YA N I'-"' '

Mehrwert durch Wissen

Von der Metallurgie iiber Werkzeuge und deren Beschichtung bis hin zu
Frasstrategien fiir CNC-Fraser und Programmierer — ausgewiesene Experten
und Fachleute prasentieren in der Academy ihr Know-how und vermitteln
Ihnen und lhren Mitarbeitern so einen entscheidenden Wissensvorsprung

zum Wettbewerb.

Zpokolm




ELEKTRONISCHES ANGEBOT

IHR ELEKTRONISCHES ANGEBOT MIT ,,KLICK"

Auf Wunsch senden wir lhnen lhr Angebot oder die
Auftragsbestatigung gern als PDF-Datei per E-Mail zu.

Ihr elektronisches Angebot mit ,,Mausklick”

lhr Vorteil:
Mit nur einem Mausklick kdnnen Sie sich jederzeit alle
Informationen zum Artikel auf den Bildschirm holen:

@ Foto

@ Zeichnung

@ alle MaBe

@ Zubehorteile

@ passende Aufnahmen oder Werkzeuge

Sie brauchen nur einen Internetanschluss!
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DAS POKOLM WERKZEUGSYSTEM

Schrumpfverbindung

- - - Morsekegelverbindung - - ---

DAS POKOLM WERKZEUGSYSTEM e

ER-Spannzangen- Verbindung

Uber 500-000 Kombinationsmog||Chkeiten DuoPlug®- Verbindung

Die aufgefiihrten Kombinationen dienen als Anwendungsbeispiele. Eine Vielzahl weiterer Kom-
binationsmdglichkeiten stellt Ihnen unser technischer AuBendienst gern vor.

Schrumpfaufnahmen MK-Aufnahmen Einschraubaufnahmen ER-Spannzangen- Aufsteckaufnahmen
(Reduzierhiilsen) Aufnahmen
SK HSK BT SK HSK BT SK HSK BT Plananlage
SK- SK HSK BT

Nulllange

77\
1 )|
< —
- - ﬁ< e + 2 9 []
l_ B — <+ - T * ER- I
) | Schrumpf- !
Zylinderschaft | | | p I
hrumpf Y Morsekegel- | . I verlangerung !
A Schrumpf- g } < C ;--.4--_1
v verlangerung Schrumpf- | ' *
O O_/ | W verléngerung I | Y Aufsteck-/ Y
% JL I Y I l '% Einschraub-
< i e | l ! adapter
 / Y O_ Morsekegel- I /[ I\ _II L Y
: -+ — — e — — —— — ——
Y :V Einschraub- I_ l i L O
; l verlangerung I : I— - ——— — —— i
o1 I
DuoPlug®- Schwermetall- & \) C H i- —I I l | i
VHM-Stange | | | | | I
Vollhartmetall- ' [ %
Y Einschraubverlangerung ( I D o :Y : + l— ( )_ —_— _I Aufsteck-
— —— verldngerung
o~ |
© —o—1Tyi | I
| I I zylindrische Frasstan-
| | v
Y > * | l l * 6 I ge fiir Einschraub-
' Y | l : | : é 6 I fraser*
L ' < < | |
p— * Ei | |
O | ,, = 7 v
DuoPlug®- -_——— ; i } Y M |
Schrumpfadapter Einschraub- \ * Em"SChfan- t Eln"schraub— |
;':7 B Schrumpf- verldngerung/ | verldngerung/ | |
/ > e -reduzierung | -reduzierung |
Rundp>l'atten» Slotworx® Uniworx® I_ J e
fraser / —_>—— —_————
J{ / m ! Il g -
E/ Q ' ' ¢ i B !
Trigaworx® Rhon:i)us- Quadworx® Kugelfraser Eckraciius— und Schaftfraser | . 3_‘ Schaftfraser* i1 t'-'-'!
fréser Torusfrdser Rundplatten-  Quadworx®  Slotworx® o ) . Quadworx® Slotworx®
q e *?el Emsgtz geeigneter Schrumpfgeréte
Wendeplattenwerkzeuge mit VH M-Werkzeuge i . kénnen sémliche Zylinderschaftwerkzeuge und
DUOP|U9®'AnSChIUSS Einschraubfraser ;viigée';\egjteziuwngre;eiftch in Schrumpfaufnahmen Aufsteckfraser
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TECHNOLOGIE-VERGLEICH

Einschraubverbindung vs. Pokolm DuoPlug®-Anschluss

WAS DIE SYSTEME UNTERSCHEIDET.

Pokolm Einschraubverbindung -

der leistungsstarke Standard

Pokolm-Einschraubverbindung

Die schwarzen
Pfeile verdeutli-
chen die Halte-
und Abstlitzkrafte.

Gewinde
Passungsansatz

Die Standard-Einschraubverbindung wird mit bestmdgli-
chen Toleranzen nach dem neuesten Stand der Technik ge-
fertigt. Durch konstruktive Optimierungen des Werkzeugs
und der Aufnahme wird die Leistungsfahigkeit des Pokolm-
Einschraubsystems in erheblichem MaBe gesteigert.

Das patentierte DuoPlug®-System —

die perfekte Steigerung

Pokolm-DuoPlug®=

Schrumpfen und Schrauben

Die schwarzen
Pfeile verdeutli-
chen die Halte-

und Abstiitzkrafte. Schrumpfanpassung

Feingewinde

Das Pokolm-DuoPlug®-System bietet optimale Stabilitat bei
hochster Prazision und Rundlaufgenauigkeit. In Erganzung zu
herkémmlichen Einschraubwerkzeugen wirken die Haltekrafte
zwischen Werkzeug und Aufnahmesystem vollflachig tiber die
gesamte Schrumpfpassung sowie weite Teile des Schrumpf-
gewindes. Beachten Sie die Montageanleitung DuoPlug® im
Kapitel ,Technische Daten” fiir weitere Informationen.

Fakt ist:

DuoPlug® perfektioniert die Schraubverbindung durch deut-
lich gesteigerte Haltekrafte und hochste Prazision bei extrem
schlanken BaumaBen.

Pokolm Einschraubverbindung -

der leistungsstarke Standard

Die Leistungen

@ kein Freistich, dadurch Vermeidung einer Sollbruch-
stelle

@ hochpraziser Passungsansatz und hochprézise
Anlageflache

@ hohere Zugfestigkeit und Warmestabilitat durch

Verwendung von Spezialmaterialien mit besonderer

Hartbeschichtung

fiir viele hundert Werkzeugwechsel

optimierte Ausfiihrung der Fasen an den

Frasaufnahmen

®®

lhre Vorteile

@ universell fiir Schrupp- und Schlichtoperationen
einsetzbar

@ hohe Dauerfestigkeit und Warmhérte

@ geringere Werkzeugkosten durch ldngere
Lebensdauer

@ deutliche Stabilitatssteigerung durch vergroBerte A
nlageflache

Ideale Einsatzgebiete

@ Sstandardvariante fiir Frasoperationen in kurzen und
mittleren Bearbeitungstiefen

@ besonders fiir tiefe Bearbeitungssituationen ohne
senkrechte Wande

TECHNOLOGIE-VERGLEICH

Das patentierte DuoPlug®-System —

die perfekte Steigerung

Die Leistungen

hochste Prazision und Rundlaufgenauigkeit
optimale Stabilitat

absolut spielfreier Passungssitz durch
Schrumpfverbindung

auBerordentlich praziser und reproduzierbarer
Werkzeugsitz

deutlich gesteigerte Haltekrdfte gegeniiber herkémm-
lichem Einschraubsystem

hohere Zugfestigkeit und Warmestabilitdt durch
Verwendung von Spezialmaterialien mit besonderer
Hartbeschichtung

® ® ® OO

lhre Vorteile

erhéhte Prozesssicherheit

erhdhte Standzeit

deutliche Verringerung von Vibrationen bei langen
Auskragungen

ermdglicht allerhdchste Genauigkeit bei
Schlichtoperationen

hohe Verfiigharkeit des Werkzeugsystems und
gesteigerte Prozesssicherheit

gesteigerte Performance bei Schruppoperationen
hohe Dauerfestigkeit und Warmharte

OO ® ® OO

Ideale Einsatzgebiete

@ hochstgenaue Schlichtoperationen

@ Schlicht- und Schruppbearbeitung bei langen
Auskragungen

@ Bearbeitungssituationen an senkrechten Winden
durch extrem schlankes Aufnahmesystem

Zpokolm
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WENDEPLATTENFRASER

WENDEPLATTENFRASER

?_

|1

— £

ey -

-

Gut gebettet:

Fiir vielfdltige Fras-Vorteile.

Beim Wendeplattenfraser-System von POKOLM erganzen sich fein aufeinander abgestimmte Werkzeuge und Wendeschneid-
platten zu einem umfangreichen Programm, welches weit tiber 90 % der Bearbeitungs-Situationen insbesondere im Werkzeug-
und Formenbau abdeckt.

Der speziell entwickelte, patentgeschiitzte Plat- Fiir die Bearbeitung von NE-Metallen und
g tensitz bietet den Schneidplatten im Trager- @ Nichtmetallen finden sich speziell gestaltete

werkzeug optimalen Halt und ermoglicht durch Werkzeuge mit besonderer Schneidplatten-
die hervorragende Stabilitdt besonders hohe geometrie und optimierter Glattschicht.
Frasvorschiibe und ldngere Standzeiten.

o) Werkzeuge mit Neutral- oder verschiedenen ; Auf dem aktuellen Stand der Technik: Nahezu

7 \,.] Positiv-Einstellungen bieten fiir unterschied- .1' alle Werkzeuge des Pokolm Werkzeugsystems

=l lichste Materialien und Maschinen jeweils ! sind mit innerer Kiihlmittelzufuhr ausgeriistet.
optimale Bearbeitungsbedingungen.

ol

System eliminiert das Passungsspiel zur Auf- nem Tauchwinkel von 90° eingesetzt werden.
nahme und erreicht hochprézise Oberflachen
bei der Schlichtbearbeitung, kombiniert mit
hohen Haltekraften fiir die Anforderungen bei
extremen Zerspanungsleistungen in der Grob-
bearbeitung.

Das patentierte Pokolm DuoPlug®-Anschluss- E Punktschneidende Werkzeuge konnen mit ei-

Optimierte Geometrien, Hartmetallqualitéten,
RSH|| speziell entwickelt fiir die Eigenschaften von
rost-, sdure- und hitzebestdndigen Edelstdhlen
garantieren ein hervorragendes Zerspanungs-
ergebnis

Sicherheit in der Grobzerspanung. Die Hin-
Il terlage wirkt als StoBdampfer und als Schutz
zugleich. Gesteigerte Prozesssicherheit mit
positiven Einfliissen auf die Laufruhe sind die
weiteren Merkmale dieser Produkteigenschaft.

Weitere Informationen zu den jeweiligen Besonderheiten der POKOLM-Werkzeugsysteme finden Sie auf den nachfolgenden Seiten.

TECHNOLOGIEUBEBSICHT
WENDEPLATTENFRASER

@ Gesteigerte Wirtschaftlichkeit

Alleine 7 Abstufungen bei runden Wendeschneidplatten sowie zahlreiche Geometrien und GréBen bieten — kombiniert
mit mehreren unterschiedlichen Axialwinkeln im Tragerkdrper - fiir nahezu alle erdenklichen Anwendungssituationen
optimale Bedingungen.

Verschiedene Axialwinkel fiir alle Anforderungen: 212x3,97
-XO| eine negative Grundform sorgt fir erhdhte
t\, Zahnstabilitdt und maximale Laufruhe
P 2 16x4,76
OO eine neutrale Geometrie ist hervorragend ge-
sﬁ\'] eignet fiir die Hartbearbeitung und bietet die 520 X 6,00

maximale Konturgenauigkeit

o) positive Trager eignen sich in Verbindung mit
7 Schneidplatten mit Hohlkehle sehr gut fiir

"\1 leistungsschwachere Maschinen sowie RSH-
Materialien

010x3,18

Optimale Kraftverteilung ‘ ‘
Spokelmn

Die patentierte Einbettung der Wendeschneidplatten im Tragerwerkzeug
fangt optimal die auftretenden axialen und radialen Fraskrafte auf, da
die Schneidplatte nicht mehr allein von der Torxschraube gehalten wird,
sondern sich im Tragerwerkzeug abstiitzen kann. Der Schnittdruck wirkt
also nicht mehr allein auf die Schneidplatte, sondern wird zusatzlich in
den Fraskorper abgeleitet.

Im Vergleich zu offenen Plattensitzen ermdglicht die Einbettung der
Schneidplatte auch starkere Zahne und verbessert damit eindeutig die
Stabilitat der Werkzeuge. So lassen sich héhere Standzeiten und Vorschii-
be erreichen. Zusatzliche Doppelklemmungen bieten auch unter extre- schnitidruck

men Beanspruchungen exzellenten Halt. Schnittdruck
Torx®-Schrauben

Zusatz (Doppel-)

Klemmung

Abstiitzung im
Tragerkorper

Verminderter VerschleiB3

Die Spankammern wurden speziell gestaltet, um einen besonders leichten und damit materialschonenden Spanablauf
zu erreichen. Exakt aufeinander abgestimmte KiihImittelkandle bei Werkzeugen und Aufnahmen bringen das Kiihimittel
auch unter schwierigen Schnittbedingungen bis direkt an die Schneidkante.

Spezialmaterialien und besondere Hartbeschichtungen bieten hohere Zugfestigkeit und Warmestabilitat und machen
Pokolm-Werkzeuge und Aufnahmesysteme in punkto Haltbarkeit und Langlebigkeit unschlagbar.

Zpokolm
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WENDESCHNEIDPLATTEN

WENDESCHNEIDPLATTEN

Die komplette Palette.

Die breit gefdcherte und gut durchdachte Vielfalt der Wende-
schneidplatten zeichnet das Angebot von POKOLM aus.

Perfekt abgestimmt auf unser Werkzeugsystem, mit einer
groBen Auswahl an Qualitdten, Geometrien und unterschied-
lichen Anwendungsmadglichkeiten, steht damit ein Programm
zur Verfiigung, das fiir jede Aufgabe eine optimale Losung
bietet:

Durchmesser von 5-20 mm, unterschiedliche Formen, Materi-
alien und Beschichtungen ermdglichen gemeinsam mit dem
groBen Tragerwerkzeugangebot und der patentierten Einbet-
tung jede individuelle Kombination.

Alle Pokolm Wendeschneidplatten basieren auf praxiserprob-
ten Einsatzgebieten unserer Kunden und werden aus neuen
Herausforderungen standig weiterentwickelt.

Dieser stetige und innovative Entwicklungsprozess sowie die
auBerordentlich intensive Kooperation mit unseren Zuliefe-
rern und Beschichtungspartnern gewéhrleisten jederzeit ak-
tuelle Qualitaten.




BASEWORX® PLANFRASER

Wirtschaftlicher Leiseschneider fiir Planfrasoperationen

Eigenschaften

@ Eingebettete Wendeschneidplatten = Erhéhrung der

Zahnstabilitat

@ Acht zuverlissig nutzbare Schneidkanten bei einer
Schnitttiefe a, < 2.2 mm
Einstellwinkel ~ 43° Kappa zum Fasfrasen
Hervorragend geeignet fiir die Vorbereitung zum

Leichter Schnitt durch 20° positive Trager

@
@
Schlichten mit MIRROWORX®
@
@

Bearbeitungsarten

4

Geringer Leistungsbedarf und hohe Laufruhe Anschlussformen
GroBen Seite
|#35-125 mm 24|

Schneidstoffe
Anwendungs- e . .
) Anwendung ISO Schneidenldnge Stérke Radius
Qualitat daten (mm)
Beschichtung
M S H f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
K10 poliert - - - || - | - |008-03]01-35 12,7 3,77 0,5
P40 PVTi ¥ - |V¥|-]|-]-]01-0502-30 12,7 3,77 1,0

gHauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung

vg Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm




© BASEWORX® © PLANFRASER

Wendeschneidplatten
S
QQ
% &
BASEWORX®
[\g W | s r M

@ 35-125 mm

0388 831P OFET 05T310 FN K10 Poliert 12,7 3,77 - M4
Beachtenswerter Planfraser fiir hochwirtschaftliches Frasen mit mittleren Spantiefen.
Diese Werkzeuge zeichnen sich durch ihren sehr geringen Leistungsbedarf aus. 0388840 |  OFMW 05T310 SN P40 PVTi 12,7 3,77 - M 4
Ebenfalls konnen die Werkzeuge als Fasfraser eingesetzt werden.

Werkstoff
Wendeplattenfraser Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
_ 3 0,080,3
r 00N 74, d, K10 Poliert a, (mm) : - ) 0,1-3,5 )
. f, (mm) 0,1-0,5 0,1-0,5
Einschraubfriser P40 PVTi a, (mm) 0,2-3 . 0,2-3 ) )
335288 | 35 | 12,7 4 |35 - M16 | 29 | 3 A'EC'FD' ] (e
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff
Qualitat
Beschichtung B
. Grob 700 250 400
) Grob 700 175 250 700 130 160
A B,C D , Radiavl Fei 140 180 220 - - - -
440388 | 40 | 12,7 4 |35 - 16 3304 |ME T (mBee an
A, B, C,D A
442388 | 42 |12.7 42 | 35| - 16 35 | 4 MNP g . .
E, F Erweiterte Einsatzdaten

d 550388 | 50 | 12,7 52 | 3,5 - 22 40 5 A'EC'FD' [ 1 [ Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
5 g

552388 | 52 | 12,7 52 | 35 - 2 || s | A9 (Mg
A CD, |
763388 | 63 |12,7 52 | 35| - 27 48 7 EE zind
= - -
766388 | 66 |12,7 52 | 35| - 27 48 | 7 A'EC'FD' vina @ < < =
: ® l a) ®
8803838 | 80 |12,7 52 | 35| - 27 60 | 8 A'EC'FD' ¥ [ 1 | ‘ ‘ T ’——7*
A CD,
9100388 | 100 | 12,7 52 | 35| - 32 70 | 9 EF MQ] dp Y
12125388 | 125 | 12,7 52 |35 - 40 9 [ 12 | ACD @ di ds : th
' ' EF D min max
_ Fraser @ d1 d, :1(1"';‘; Fraser @ d1 o mym Fraser @ d1 g"m 2{"&;
B —— | O
U;D P — @ /\EE ’ 35 28,25 3,5 35 <16 11,6 35 46,6 70
40 505 K GWSTPS8ISK 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Torxschraube Gewindestift mit In- Torxschliissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir 40 32,95 3.5 40 <11 16,6 40 26,6 80
A > Seite 171 nensechskant C > Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario® 42 34,85 3,5 42 <10 18,6 42 60,6 84
B > Seite 172 dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174
50 42,57 35 50 <7 26,6 50 76,6 100
52 45,25 3,5 52 <6,5 28,6 52 80,6 104
63 55,39 35 63 <4,5 39,6 63 102,6 126
66 57,75 3,5 66 <4 42,6 66 108,6 132
80 72,2 35 80 <3 56,6 80 136,6 160
100 92,35 3,5 100 <2 76,6 100 176,6 200
125 17,3 3,5 125 <1,5 101,6 125 226,6 250
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

Zpokolm
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.
PLANWORX®PLANFRASER

Hochwirtschaftlich mit groBer Spantiefe und iiberragender Laufruhe

Zpokolm
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Eigenschaften Bearbeitungsarten
@ negative, dadurch extrem stabile Grundform .@
@ acht zuverlassig nutzbare Schneidkanten g ' '
@ leichter Schnitt auf Grund hoch positiver
Wendeschneidplattengeometrie
@ Ungleichteilung fiir weniger Schwingungen @
@ Kiihmittelbohrung fiir Medien bis Werkzeug
Durchmesser @ 125 mm
@ hervorragende Laufruhe
Anschlussformen
Praxis-Video GroBen Seite
|4 40 - 250 mm 28|
@ Planworx in 1.0570 / L - .
1 & )
. I
.
: J ’{J' i .
Schneidstoffe
Anwendungs- o . .
" Anwendung 1SO Schneidenldnge Starke Radius
Qualitat daten (mm)
Beschicht
escniciting m S f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
P40 PVSR 0,08-0,55 0,1-6,0 13 5,4 08
K10 PVTi Y 0,1-0,55 0,1-6,0 13 54 08
M40 PVST Y 0,08-0,3 0,1-4,0 13 54 0,8

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

27

Zpokolm



Wendeplattenfraser

PLANWORX®

040 - 250 mm

Ungleichteilung fiir maximale Laufruhe

Planfraser fiir Spantiefen bis Ap 6mm, negativ eingebaute Wendeschneidplatte mit acht
effektiven Schneiden. Innere KiihImittelzufuhr sorgen fiir effizenten Spanetransport.

r , 1, /d, d,
440331| 40 | 13 |08 | 42 | 67| - 2 || 4| A0S Vs
550331 50 | 13 [ 08 | 52 | 6,7 | - 27 48 | 5 A'DB'EC' Visa g
663331| 63 | 13 |08 | 52 | 67| - 27 60 | 6 A'DB'EC' Vg
880331 |80 | 13 |08 | 52|67 - 32 70 | 8 A'DB'EC' Yira g
= 10100331100 | 13 | 0,8 | 52 | 6,7 | - 40 90 | 10 A'DB'EC' wal 1Y
12125331 125 | 13 |08 | 52 | 67 | - w [oo | 2| AN |V BE
14160331 | 160 | 13 | 0,8 | 52 | 6,7 | - 40 120 | 14 A'DB'EC' iaf |
16200331 | 200 | 13 | 08 | 52 | 67 | - 60 |160| 16 | A g
20250331250 | 13 [ 08 | 52 | 67 | - 60 | 160 | 20 A'DB'EC' af
) @j::. ( Y 0
40 505 P 15500 P TV 2-8 T15 500 P 15502 P
Torxschraube Torxschliissel (Torx-Plus) | Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Wendeschneidplatten o)
P .5\“&\ &
4 3 &
& N &
N I\ W | s r M
05 31 842 SNMX 135408 ER P40 PVSR 13 5,4 08 M4
05 31 862 SNMX 135408 ER K10 PVTi 13 5,4 0,8 M4
0531896 SNMX 135408 ER M40 PVST 13 5.4 08 M4

Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Vorschub
Spantiefe

f, (mm) 0,08-0,55
P40 PVSR a, (mm) 0.1-6 - - - -
. f (mm) 0,1-0,55
K10 PVTi : - - e - -
a, (mm) 0,1-6
f, (mm) 0,08-0,3 0,08-0,2
LR a, (mm) : 0,14 ) : 0,13

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

040 PVSR (é;): 100 175 250 ) )
: Grob 150 175 200
AL Fein - 150 175 200
Grob 80 145 210 40 65 90
LY Fein 120 185 250 : 60 90 120

Erweiterte Einsatzdaten

Schrages Eint ins Volle Zirkularfrasen

auchen
[

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

2 /P < ’
b7 WA - J A
Y D min max d
di
Fraser 0 d1 Fraser 0 d1 Dy 21";;1*
40-125 40 <11 29,5 40 89,5 93,5
160-250 50 <8 39,5 50 109,5 113,5
63 <6,5 52,5 63 135,5 139,5
80 <4 69,5 80 169,5 173,5
100 <3,5 89,5 100 209,5 213,5
125 <2,5 114,5 125 259,5 263,5
160 - - 160 - -
200 200 -
250 - - 250 - -

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

Zpokolm
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MIRROWORX® PLANFRASER
O p O k O.I m Frasen statt schleifen - glatte Oberflachen bei hochster Wirtschaftlichkeit

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

Eigenschaften Bearbeitungsarten
@ Oberflichengiiten von Rz < 2,5 pm,
der Schleifprozess entfallt komplett
@ besondere Laufruhe
@ eine Feinjustierung reguliert den absoluten
Planlauf im um-Bereich
@ auch fiir labile Bauteile geeignet
@ alle drei Schneidkanten kénnen zuverldssig
genutzt werden
Anschlussformen
Praxis-Video GroBen Seite
|4 42 - 100 mm 32|
@ Mirroworx in 1.2312
ol
Schneidstoffe
Anwendung 1SO Anwendungs- Schneidenldnge Starke Radius

Qualitat daten (mm)

Beschichtung
M S f, a, | (mm) s (mm) r (mm)

HSCO5 PVTi ¥ VIR IVVIV| o022 0,05-0,25 14,32 4

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm




> PLANFRASER

© MIRROWORX®

MIRROWORX®

942 -100 mm

Frasen statt Schleifen ist das Motto dieser Schlichtwerkzeuge. Entwickelt zur Herstellung
von absolut glatten und ebenen Flachen. Mit enormen Zahnvorschiiben dringen diese
Werkzeuge in das Gebiet des Schleifens vor.

Wendeplattenfraser

v 1, N 4, d,
d; 242384 | 42 (14,32 43 1 - 16 35 2 A'EB'FC'GD' Iﬁ lsl
d, —
252384 | 52 (1432 B - 2 |as| 2 [A¥2E Ve
[T] :
p— 266384 | 66 |14,32 53 1| - 27 |60 | 2 [MB2EIVing
- = - :
280384 | 80 |14,32 53 1 | - 7 |eo | 2 |AR2E Ve
I 1
d, 21100384 | 100 {14,32 53| 1| - 2 (0] 2 AREIM
(i (i O] ~ | CPocowi}—— | s
35500 45500 L GWSTPS8ISK 15500 20 500 TV 2-8
Torxschraube Torxschraube Gewindestift mit Torxschliissel Torxschlissel Drehmoment-
A > Seite 171 B > Seite 171 Innensechskant D > Seite 172 E > Seite 172 schraubendreher,
C > Seite 172 F > Seite 173
{
T15502
Wechselklinge fiir Torque
Vario®, G > Seite 174
Wendeschneidplatten
)
QQ
e &
[\ ® I s r M
.. : 04 84 835 TEHX 16T3 ZF HSC 05 PVTi 14,32 4 M 3,5

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

HSC 05 PVTi

Anwendungsdaten (fz / ap)

Vorschub
Spantiefe

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

HSC 05 PVTi

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Anwendung

150 225 300

100 150 200

200 275 350

100 250 400

40 70 100

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

M ab Lager lieferbar, freibleibend




SLOTWORX® ECK- UND NUTFRASER

Mit hochmoderner Schneidengeometrie fiir universelle Anwendungen

Eigenschaften Bearbeitungsarten

@ universelle Einsatzméglichkeiten: Schruppen '
und Schlichten von Stahl, Aluminium, Grafit, @ '

Kunststoff, gehdrteten Materialien, Guss und

rostfreien sowie hochwarmfesten Materialien

.

@ optimierte KiihImittelzufuhr bis an die Schneide W ‘@
@ integrierte Schlichtfase erzielt hervorragende
Oberflachenqualitdten
@ Eckradien von 0,8 - 5 mm Anschlussformen
é
Praxis-Video
@ Slotworx® M / Nullinge ]

DuoPlug SK50/ 1.2344 ESU
48 HRC / X40CrMoV

i vt Iy

GroBen
S: ?10-20 mm

M: ® 16 - 52 mm
L: ® 25-100 mm

(V2]
s wwl 2
co s T

Schneidstoffe
Anwendung 1SO A;::::d(;nn?)s- Sd;;s;d:n- GroBen, Radien (mm), Qualitaten
GroBe
.T_ : o | | 0 Los | 0| 20 | 30 | a0 | s0
s ||| - -] - [002-017] 01-40 6,9 P40
K10,
HSCO05 HSCO5, K10 K10 K10
M % % 0,05-0,35| 0,1-9,0 10 ! P40, ' ' '
v g ? P40 M40 M40 M40
PKD,
M40
K10, K10 K10 K10
L % % % - 0,08-05 | 0,1-14 15 - P40, M40 ' ' '
g g M40 M40 M40 M40

gHauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm




© SLOTWORX® - K90° © ECK- UND NUTFRASER

: Wendeschneidplatten &\g
.5 e o & <
ol SLOTWORX® - K90 & &
. h .. N o < | s r M
: GroBe S-@ 10 - 20 mm
=) 02 71 840 R0O8 XOMX 060208 P40 PVML 6,9 2,45 0,8 M1,8

= — Hervorragend geeignet fiir den Einsatz auf HSC-Maschinen und kleineren Bearbeitungs-
¢ = » zentren.
* durch die hohe Zdhnzahl sind sehr hohe Vorschiibe mdglich

Werkstoff
Wendeplattenfraser Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
0,05-0,17 0,02-0,17 0,050,17
r 1, N, N 74, d, el 0,2-4 0,125 0,24
DuoPlug®
41625656 | 16 |69 | 08 [344[ 13| - | M0 |15 | 4 | 30 Vg o
A B C Werkstoff
5202565G | 20 | 69 | 08 [324] 13 | - M12 |185| 5 D wd] Ty o

Qualitat
Beschichtung

P40 PVML

Anwendung

100 175 250 80 130 180 140 170 200
= = 160 190 220

Einschraubfraser . .
aC Erweiterte Einsatzdaten
210256M6 1 10 1 63 | 08 |225/ 0.7 | - M6 975] 2 D, E la o Axiales Eintauchen ins Volle Schréges Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

312256M6 | 12 | 69 | 0.8 |27.5] 07 | - M6 [115] 3 A'DB'EC' il 1 —
T
416256 16 | 69 | 08 |275[ 13| - | ms [13g| 4 | APC I Mmmg
520256 | 20 | 69 | 08 [275[ 13| - | m10 |18 |5 | ABC I #paey
' ' 2 D, E : =< 2

Zylinderschaftfraser d Y
1

ds
& 1510156 | 10 | 6,9 | 0,8 [ 16,7 | 0,7 | 55,6 10 - || 2 A'DB'EC' ving [ © d )
: D min max
1512156 | 12 | 6,9 | 0,8 |17,5] 0,7 | 60,5 12 - 3 A'DB‘EC' vina [ O X D D
: Fraser @ d1 i Fraser @ d1 a’ mym Fraser @ d1 m"r';: s
4016156 | 16 | 6,9 | 0,8 [425| 1,3 | 90,5 16 - | 4 A'DB'EC' visa [ O
B . 10-12 0,7 10 <10 3 10 13 20
16-20 13 12 <6,5 5 12 17 24
— 16 <4 9 16 25 32
. = 20 <2,5 13 20 33 40
di [N

(o PO J—— | [ 0 0

18 500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ¥ Hauptanwendung & Nebenanwendung & 7 Grobzerspanung N N7/ Mittlere Zerspanung N / Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




NUTFRASER

Wendeplattenfraser

SLOTWORX® - K90°

GroBe M -0 16 - 52 mm

Zylinderschaftfraser

Universelle Einsatzmdglichkeiten zeichnen die neue Baureihe der Eck- und Nutfraser aus.

: - ) . . . . A, C,D, A
Einsetzbar fiir Wendeschneidplatten der Baureihe Slotworx M bis zu einem Eckradius von 23216167G | 16 | 10 |0,8-2| 32 | 2,5 | 165 16 8 2 o nal T [
2 mm. Modifizierte Standardtrager fiir den Einsatz von Wendeschneidplatten mit einem ACD | vy
Eckradius > 3 mm sind mit dem Zusatz R+ markiert. do 23216167GR+ | 16 1 10 | 314 | 32 | 2,5 | 165 16 | 2 EF o
340201676G| 20 | 10 |0.82| 40 | 25 | 165 | 20 -3 [ A5 (Y
A, C,D, ‘
34020167 GR+| 20 | 10 | 3]4| 40 | 2,5 | 165 20 - |3 EE L] 1Yo
- ACD, | ¥y
35025167G | 25 | 10 |0,8-2| 50 | 2,5 | 225 25 - | 3 EF 1o
Wendeplattenfraser i :
35025167GR+| 25 | 10 [314| 50 | 25 | 225 | 25 3 [ A (Y
S
o e 45025167G | 25 | 10 |0,8-2| 50 | 2,5 | 225 25 - | 4 A'EC'FD' L] 1T
DuoPlug® 45025167GR+ | 25 | 10 | 314 | 50 | 25 | 225| 25 e [ ASD (Mg
A C D ‘
2162675G| 16 | 10 |0,8-2| 38 | 25 | - M10 | 15 | 2 ) ”
< [omae
A, C,D, ‘
2162675GR+ | 16 | 10 |314 (38 | 25| - | Mi0 |15 | 2 | Mo | ISR O t 542367 | 42 | 10 fo82] 43 |25| - | 16 [35| 5 | P50 | vmwo
) .
A C D, ;
22026756 | 20 | 10 [082( 40 | 25 | - [ M2 |186| 2 | " |VnEE Ol iy 542367R+| 42 | 10 |3]4| 43 | 25| - 16 |35 5 B'EC'FD' ] (Lo
A, G, D, o
220267SGR+ | 20 | 10 |34 | 40 | 25 | - | M12 |186] 2 | Vo | MBAR O L e - 652367 |52 | 10 (082 53 [25| - | 2 |40 |6 | P5P Mgy
I I '
A, C,D, : =
32526756 | 25 | 10 {082] 43 | 25| - | Mi6 [235| 3 | " | MBA&E O N 652367k« | 52 | 10 (314 53 [25| - | 2 |40 6 | PSP |mmey
3252675GR+ | 25 | 10 (314 | 43 | 25| - | w16 |215| 3 | M50 Vi@ o
Einschraubfréser D D @_ (/:8—” ‘
A C, D, : 25 505 KP 25505 P 08 500 P TV 08-2 T8 500 P T8 502 P
216267 | 16 | 10 082 29 | 2,5 M8 13.8 EF ﬁlfl Schraube fiir Slotworx M | Schraube fiir Slotworx M | Torxschliissel (Torx-Plus) Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir
ACD 016;20;25 032;42;52 C > Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario®,
216267 R+ | 16 10 [ 3141] 29 | 25 M8 13,8 'E'F' ﬁlle] A > Seite 171 B > Seite 171 dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174
220267 | 20 | 10 [0,82| 29 | 25 M10 | 18 A'EC'FD' Ving ©
A, G, D, ‘
220267R+| 20 | 10 [3]4| 29 | 2,5 M10 | 18 £ wd] 1Yo
320267 | 20 | 10 [0.82| 29 | 255 M10 | 18 ALD Yo
A, G, D, ‘
320267R+| 20 | 10 [3]4| 29 | 2,5 M10 | 18 £ wd] 1Yo
325267 | 25 | 10 |0,82| 33 | 2,5 M12 | 2 A'EC'FD' Vg @
325267R+| 25 | 10 [ 314 | 33 | 2,5 M12 | 21 A'EC'FD' Vs
425267 | 25 | 10 |0,8-2| 33 | 2,5 M12 | 21 A'EC'FD' Vg @
425267R+| 25 | 10 |3]4| 33 | 2,5 M12 | 21 A'EC'FD' Ving O
B, C, D, ]
432267 | 32 | 10 |0,8-2| 43 | 2,5 M16 | 29 £ d] 1o
B, C,D, .
432267R+| 32 | 10 | 3]4| 43 | 2,5 M16 | 29 £ vina @
B, C,D, :
532267 | 32 | 10 [0,8-2| 43 | 2,5 M16 | 29 EE a] 1Yo
B,C,D, .
532267R+| 32 | 10 | 3|4 | 43 | 25 M16 | 29 gt Vg O
B, C,D, :
542267 | 42 | 10 |082] 43 | 2,5 M16 | 29 el | [
542267R+ | 42 | 10 | 314 | 43 | 25 M16 | 29 Al T
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
- m Spokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



OTWORX® - K9 - NUTFRASER

Wendeschneidplatten Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
@‘\o" Werkstoff
& &
[\ ® | s r M
04 67837R08 |  XDMT 107308 ER HSC 05 PVFN 10 3,58 0,8 M 2,5
Qualitat A d
Beschichtung nwendung
04 67 848 RO8 | XDMT 10T308 ER P40 PVGO 10 3,58 0,8 M2,5 ,
HSC 05 PVEN GFL?n 120 1f>0 200 i 100 1?0 200 i i
04 67 820 XDHT 107310 FR K10 Poliert 10 3,58 1 M2,5 P40 PVGO Grob 100 150 200 90 110 130 110 130 150 60 80 100
Fein 160 205 250 | 110 135 160 | 120 150 180 i 80 100 120
0467837 |  XDMT 107310 ER HSC 05 PVEN 10 3,58 1 M2,5 K10 Poliert Grob . . : 100 250 400 :
Fein 100 250 400
. Grob 200 500 800 -
04 67844 |  XDHT 107310 ER P40 PVGO 10 3,58 1 M 2,5 K10 PVTi Fein - - - 200 500 800 35 43 50
. Grob 200 500 800
K10 PVDiaN . - - - -
04 67848 |  XDMT 107310 ER P40 PVGO 10 3,58 1 M 2,5 Fein 200 500 800
PKD Grob ] ] ] 200 500 800 ]
. unbeschichtet Fein 600 800 1000
04 67 860 XDHT 107310 ER K10 PVTi 10 3,58 1 M 2,5 TioPver Grob 80 130 180 80 145 210 40 65 90
Fein - 120 185 250 i . 60 90 120
0467860D |  XDHT 10T310 ER K10 PVDiaN 10 3,58 1 M 2,5
0467894 |  XDHT 107310 ER PKD | unbeschichtet| 10 3,58 1 M 2,5 Erweiterte Einsatzdaten
Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
04 67896 |  XDMT 107310 ER M40 PVST 10 3,58 1 M 2,5
04 67 820 R20 XDHT 107320 FR K10 Poliert 10 3,58 2 M2,5 e
04 67 896 R20 | XDMT 10T320 ER M40 PVST 10 3,58 2 M 2,5
>< ®
04 67 820 R30 XDHT 107330 FR K10 Poliert 10 3,58 3 M2,5 . =< a\fe ® =
o L —
04 67 896 R30 |  XDMT 10T330 ER M40 PVST 10 3,58 3 M 2,5 1 ‘
Y
04 67 820 R40 XDHT 107340 FR K10 Poliert 10 3,58 4 M 2,5 ds , d;
1 .
04 67896 R40 | XDMT 107340 ER M40 PVST 10 3,58 4 M 2,5 D min max
Fraser @ d1 Fraser @ d1 o’ y Fraser @ d1 Do D,
mm mm mm
Anwendungsdaten (fz / ap) 16-52 2,5 16 <24,5 53 16 213 32
Werkstoff N e 20 <14,5 9,3 20 29,3 40
- 25 <8 14,3 25 39,3 50
Qualitat Vorschub o X XS
Beschichtung Spantiefe & . W X 3 X 32 <5 21,3 32 53,3 64
42 <3 31,3 42 73,3 84
HSC 05 PVEN f, (mm) 0,05-0,25 0,05-0,25
a, (mm) 013 - 0,1-3 - - 52 <2,5 43 52 93,3 104
f, (mm) 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25 0,05-0,25
o Y a, (mm) 0,1-3 0,1-3 0,1-3 : 0,1-3
. f, (mm) 0,08-0,35
K10 Poliert a, (mm) - - - 0.19 -
. f, (mm) 0,08-0,35 0,08-0,12
K10 PVTi a, (mm) - - - 0.1.9 0.1-3
. f, (mm) 0,08-0,35
K10 PVDiaN a (mm) . . - hid i
PKD f, (mm) _ ] ) 0,08-0,2 ]
unbeschichtet a, (mm) 0,1-4
f, (mm) 0,05-0,25 0,08-0,35 0,08-0,25
LR a, (mm) 0,1-3 0,1-9 : - 0,1-9
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

B e~ <~ Pokolm




© SLOTWORX® - K90° © ECK- UND NUTFRASER

Wendeplattenfraser

SLOTWORX® - K90°

GroBe L-© 25-100 mm

. .. . . . o . . Aufsteckfraser
' Universal Werkzeuge fiir den Einsatz mit maximaler Schnitttiefe. Diese Werkzeuge zeich- _

. . . . - A, B,C, A
nen sich durch die geringe Leistungsaufnahme und max. Stabilitat aus. Wendeplatten 440368 | 40 | 15 | 1-3 | 43 | 3 | - 16 35 | 4 D E ud] [T/
der Baureihe Slotworx L bis 3,0 mm Eckradius verwendbar. Modifizierte Standardtrager ABC | vy
fiir den Einsatz von Wendeschneidplatten mit einem Eckradius > 4 mm sind mit dem 440368R+ )| 40 | 15 1415 ) 43 ) 3 | - 16 B4 D, E 1o

N .
Zusatz R+ markiert. 442368 | 22 | 15 |13 | a3 | 3 | - 16 |35 | 4| S Yo
442368R+ | 42 | 15 |4|5| 43 | 3 | - 16 | 35| 4 | A0S Meeo
550368 | 50 | 15 | 13 | 53 | 3 | - 22 40 | 5 A'DB'EC' visa @
Wendeplattenfraser b
550368R+| 50 | 15 | 4]5| 53 | 3 | - 2 || s | A Ye
ds 552368 | 52 | 15 | 13| 53 | 3 | - 22 40 | 5 A'DB'EC‘ visa @
d, :
Einschraubfraser | 552368R+ | 52 | 15 (41553 | 3 | - | 2 |40 | 5 [ APC Ivmeey
A, B, C, ; ‘
225268 | 25 | 15 | 13 [ 35 [ 3 | - Mi12 |21 | 2 D, E ia] [ _N\ = = 663368 | 63 | 15 [ 13 [ 53 | 3 | - 27 48 | 6 A'DB'EC‘ a4l [T
‘ b
A, B,C, ; — = ‘
225268R+ | 25 | 15 [4]5] 35 | 3 | - M12 |21 | 2 D E Ll (1o } f . 663368R+ | 63 | 15 [4]5| 53 | 3 | - 27 3 | 6 A,DE'E,EC, 4l Lo
A, B, C, : ‘
332268 32 | 15 | 13 [ 43 | 3 | - M16 | 29 | 3 D, E ia] 666368 | 66 | 15 [ 13 [ 53 | 3 | - 27 48 | 6 A'D'?'EC' il [T
A, B, C, .
332268R+ | 32 | 15 |4]5| 43 | 3 | - M16 | 29 | 3 D E ia] [T 666368R+ | 66 | 15 | 45| 53 | 3 | - 27 48 | 6 A'DB'EC' visa @
A, B, C, ;
440268 | 40 [ 15 |13 |43 | 3 | - | M16 |29 | 4 | "' | MBAQ 780368 80 | 15 [ 13 | 53 | 3 | - 27 |60 | 7| A Ve
A, B, C ‘
440268R+ | 40 | 15 | 4|5] 43 | 3 - M 16 29 | 4 DE. il 1 780368R+| 80 | 15 | 4|5| 53 | 3 - 27 60 | 7 A'DB'EC' nal | [
A, B, C, q
442268 42 |15 [ 13|43 | 3 | - | mM16 |29 | 4 D il [ o 9100368 | 100 15 [ 13| 53 | 3 | - 32 70 | 9 A'DB'EC 4l o/
A B ‘
442268R+ | 42 | 15 | 4|5] 43 | 3 - M 16 29 | 4 D 'EC’ il [ 9100368R+ | 100 | 15 | 4|5 | 53 | 3 - 32 70 | 9 A'DB'EC' 14
o - | E= 0
35500 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend v Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

B e © Pokolm




OTWORX® - K9 - NUTFRASER

Wendeschneidplatten Erweiterte Einsatzdaten
" \{@“0" Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
\g N I s r M
T
05 68 820 XDHT 155210 FR K10 Poliert 15 5,2 1 M35
05 68 848 XDMT 155210 ER P40 PVGO 15 5,2 1 M 3,5 ®
>
2 > a\le ® ]
05 68 862 XDMT 155210 ER K10 PVTi 15 5,2 1 M 3,5 C Y —
05 68 896 XDMT 155210 ER M40 PVST 15 5,2 1 M 3,5 Y
ds d
1
05 68 896 R20 XDMT 155220 ER M40 PVST 15 5,2 2 M 3,5 di .
D min max
05 68 820 R30 XDHT 155230 FR K10 Poliert 15 5,2 3 M 3,5 X y D D
Fraser @ d1 Fraser @ d1 a’ = Fraser @ d1 e L=
05 68 896 R30 XDMT 155230 ER M40 PVST 15 5,2 3 M 3,5
25-100 3 25 <83 17 25 42 50
05 68 820 R40 XDHT 155240 FR K10 Poliert 15 5,2 4 M 3,5 32 <59 24 32 56 64
40 <44 32 40 72 80
05 68 896 R40 XDMT 155240 ER M40 PVST 15 52 4 M 3,5
42 <4,2 34 42 76 84
05 68 820 R50 XDHT 155250 FR K10 Poliert 15 5,2 5 M 3,5 50 <3,3 42 50 92 100
52 <3,2 44 52 96 104
05 68 896 R50 XDMT 155250 ER M40 PVST 15 52 5 M 3,5
63 <2,5 55 63 118 126
66 <24 58 66 124 132
Anwendungsdaten (fz / ap) 80 <1,9 72 80 152 160
100 <1,5 92 100 192 200
Werkstoff

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

K10 Poliert }p o : i i TOEE ]
P40 PVGO ;(p ((Tnﬁ)) %1222 ) %122: ] ]
G T I R 7 -
wOPST| 3 (om : o : : FATy

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Beschichtung ———
Kiopoliert| g : : - | oos0m0 | -
T 5 - -
o g [0S0 |
M40 PVST ?(re?r? i 18200 114855 221500 i i éoo 9605 19200
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

- e Pokolm




Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

ADEW® ECK- UND NUTFRASER

Universalfraser mit besonders geringem Leistungsbedarf

Eigenschaften Bearbeitungsarten
|
@ geringer Leistungsbedarf @ '
@ besonders geeignet fiir den Maschinen-
und Werkzeugbau |
@ sehr gut einsetzbar in der Restmaterial- W @ a
Bearbeitung
Anschlussformen
©
=
GroBen Seite
|2 15-32 mm 46|
Schneidstoffe
Anwendung 1SO Anwendungs- Schneidenldnge Starke Radius

Qualitat daten (mm)

Beschichtung
M S f, a, | (mm) s (mm) r (mm)

HSC 05 PVTi VI IVIVIVI|-|¥| o01-02 0,1-2,0 9,52 2,38 08

P25 PVTi S - - -] - 0,1-0,25 01-2,0 9,52 2,38 08

K10 PVDiaN S SRR A - AR 0,1-0,25 0,1-2,0 9,52 238 08

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm




EW - K90° © ECK- UND NUTFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

ADEW - K90°

@15-32 mm

Diese Universalfraser fiir den Maschinen- und Werkzeugbau zeichnen sich durch ihren Qualitét Anwendung
geringen Leistungsbedarf aus. Beschichtung

Grob 120 210 300 100 200 300 | 200 500 800

HSC 05 PVTi Fein 150 225 300 | 700 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400 -
—— Grob 100 140 180 ) 100 125 150 ] ]
Fein 150 200 250 150 200 250
: Grob 100 250 400
LD LAEL. Fein : ) : 100 250 400 :

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schréges Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

Wendeplattenfraser

r 1, A A 4, d, -
Einschraubfraser
>< ®
15242A| 15 |9,52| 0,8 [275]| 0,9 | - me |138] 2 | ABC | vpao & = a\fe ® ol —
D.E ° ' ]
20242A1| 20 |952] 08 275/ 09| - | m10 | 18| 3 A'DB'EC' a1 ot
' y
25242 | 25 [952) 08 [325) 09| - | m12 |21 | 4 A'DB'EC' il || di ] d
: 1 )
32242A 1| 32 95208 [375]09 | - M16 | 29 | 5 A'DB'EC' ving D min max
Fraser @ d1 g Fraser @ d1 o y Fraser 0 d1 D, Dy
mm mm mm
15-32 0,9 15 4,5 11 15 26 29
20 3 16 20 36 39
25 2 21 25 46 49
‘J[D @j: (/jj@ ; 32 1.5 28 32 60 63
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Wendeschneidplatten
9
QQ
‘\'&' '\$
S 8
o <® I s r M
02 78 835 ADEW 090208 TR HSC 05 PVTi 9,52 2,38 0,8 M 2,5
_@ @ 02 78 850 ADEW 090208 TR P25 PVTi 9,52 2,38 0,8 M 2,5
¢ - 02 78 860 D ADEW 090208 TR K10 PVDiaN 9,52 2,38 0,8 M 2,5
Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
. f, (mm) 0,1-0,25 0,1 0,1-0,25 0,1-0,18
R a, (mm) 0,1-2 0.1 0,1-2 0,1-1,05 :
. f, (mm) 0,1-0,25 0,1-0,18
PR a, (mm) 0,1-2 : 0.1-1.05 - :
. f, (mm) 010,25
K10 PVDiaN a (mm) - - - I ;
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
46 47 0 pOkO] I l |
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SPINWORX® KOPIERFRASER

Zeitspar-Werkzeugsystem mit selbstdrehenden Schneidplatten

Eigenschaften Bearbeitungsarten
|

@ 100%ige Nutzung der kompletten Schneide @ ' '

@ Minimierung von Riistzeiten, ein manuelles

Weiterstellen der Platten entfallt

@ vielfach hohere Standzeiten und Spanvolumen ohne W a
Stopp des Produktionsprozesses

@ optimal geeignet fiir die Schrupp- und Restmaterial-
bearbeitung

@ geringere Spanstauchung bedingt eine geringere e Hres Torme
Leistungsaufnahme und somit Schonung der

Maschinenspindel % \g

Praxis-Video

@ Spinworx®in 1.2738/
Standzeit 13 Stunden /

P20 / 40CrMnNiMo8-6-4 GroBen Seite
R r5 - ¢25-52mm 50
r6 - 35-66 mm 53

Schneidstoffe

Anwendungs-
daten (mm)

GroBe d (mm)

R WIVIVIYIV|S| 005-08 0,1-1,0 10 A C A.D A.D

Anwendung 1SO Geometrie / Qualitat

R |V IVIVIVIVIS/| 005-08 0,1-15 12 A C A.D A.D

gHauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm




© SPINWORX® © KOPIERFRASER

Wendeplattenfraser

SPINWORX®

r5-0 25-52 mm, 7° positiv

Die Alleskdnner der SPINWORX Serie.

* breites Anwendungsspektrum fiir fast alle Einsatzgebiete

* mit speziell angepasster primar und sekundar Kiihlmittelzufuhr

 sparsam in der Leistungsaufnahme, groB in der Zerspanungsleistung
Achtung! Bitte beachten! Fiir optimale Ergebnisse emfpehlen wir zur Spanabfuhr im
Werkzeug die Verwendung von IKZ Emulsion , ILZ Luft oder MMS! Nassbearbeitung
bis max. Vc 140 m/min!

r 1, 2, 1, d,
DR10-025-E12-03 | 25 | 10 | 5 [325| 25| - M12 |21 | 3 |ABCD|YiBaBB O
DR10-025-E12-04 | 25 | 10 | 5 [325| 25| - M12 | 21 AB.CD | na BB O
DR10-030-E16:04 | 30 [ 10 | 5 | 43 [ 25| - | M16 | 29 AB.CD | Yna B8 O
DR10-030-E12-04 | 30 | 10 | 5 | 33 | 25| - M12 | 21 ABCD|VBagR Ol
DR10-030-E16-05 | 30 | 10 | 5 | 43 | 26 | - M16 | 29 AB.CD | DB O
DR10-032-E16-04 | 32 | 10 | 5 | 43 | 25| - M16 | 29 AB.CD | Vna B8O
DR10-035-E16-05 | 35 | 10 | 5 | 43 | 25 | - M16 | 29 AB.CD | Yna B8 O
DR10-042-E16-06 | 42 | 10 | 5 | 43 | 25| - | ™16 | 29 ABCD ! vigg oy
jj DR10-052-A22-07 | 52 | 10 | 5 | 52 | 25| - 2 40 AB.CD|VBa R O
:Sp@[hﬂm

T10-1,4NM
Torque Vario® - S Drehmo-
mentschraubendreher
A > Seite 173

T10 500 T10 502 700043
Torx Wechselklinge fiir Torx MagicSpring HTC Keramikpaste WS
Torque Vario® Wechselklinge fiir Torque 600 005
B > Seite 173 Vario®, C > Seite 174 D > Seite 174

T

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Wendeschneidplatten

. o
Q’&é $°"$& d s r M
DR10-8A0 RORA 1035 MOSN A0 10 3,5 5
DR10-8A1 RORM 1035 MOEN Al 10 3,5 5
DR10-8A3 RORM 1035 MOEN A3 10 3,5 5
DR10-8C0 RORA 1035 MOSN co 10 3,5 5
DR10-8D1 RORM 1035 MOEN D1 10 3,5 5
DR10-8D3 RORM 1035 MOEN D3 10 3,5 5

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Vorschub
Spantiefe

o f, (mm) 0,150,8 ] 0,150,8 ) ]
a, (mm) 0,2-1 0,2-1
. f, (mm) 0,1-0,5 0,05-0,5 i i 0,05-0,4
a, (mm) 0,2-1 0,1-1 0,1-1
. f, (mm) ) 0,05-0,4 ) 0.2-0,3 0,05-0,3
a, (mm) 0,1-1 0,2-1 0,1-1
@ f, (mm) 0,15-0,8 i 0,15-0,8 i i
a, (mm) 0,2-1 0,2-1
- f, (mm) i 0,05-0,5 : i 0,05-0,4
a, (mm) 0,1-1 0,1-1
. f, (mm) _ 0,05-0,4 : i 0,05-0,3
a, (mm) 0,1-1 0,1-1

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung BT
100 150 200 120 170 220
- Fein - ) - ) )
Al Grob 90 135 180 70 125 180 ) ) 30 65 100
Fein - - -
A3 Grob ) 70 125 180 _ 100 350 600 30 65 100
Fein - - -
Grob 130 165 200 130 165 200
- Fein - ) - ) )
Grob 80 135 190 40 75 110
L Fein ) - ) ) -
Grob 80 135 190 50 75 90
D3 - - - -
Fein - -

? Hauptanwendung ?Nebenanwendung

? @ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

Zpokolm
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© SPINWORX® & KOPIERFRASER

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle

|

Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

Fraser 0 d1 Fraser 0 d1 o mym Fraser @ d1 2.”&1 z";;;
25-52 2,5 25 <19,7 7 25 32 50
30 <11,7 12 30 42 60

32 <9,8 14 32 46 64

35 <84 17 35 52 70

42 <5,9 24 42 66 84

52 <4,2 34 52 86 104

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

SPINWORX®

r6 - @ 35 - 66 mm, 7° positiv

Hochproduktive SPINWORX Systeme auch in ZwischengroBen.
* Einsetzbar in Stahl, Guss, rostfreien und hochwarmfesten Werkstoffen
* Mit speziell angepasster primar und sekundar KiihImittelzufuhr

* Uniibertroffen im Bezug auf Zerspanungsvolumen und Standzeit

Achtung! Bitte beachten! Fiir optimale Ergebnisse emfpehlen wir zur Spanabfuhr im
Werkzeug die Verwendung von IKZ Emulsion , ILZ Luft oder MMS! Nassbearbeitung

bis max. Vc 140 m/min!

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

DR12-032-E16-04 | 32 | 12 | 6 |425| 28 | - M16 | 29 | 4 | B CDE|VBESR O
DR12-035-E16:04 | 35 | 12 | 6 |425] 28| - M16 | 29 | 4 |BCDE|VinagB Ol
ﬂz DR12-040-A16-05 | 40 | 12 | 6 |425| 28 | - 16 35 | 5 A'DB'EC' ] 1Y Yo
B DR12-042-A1605 | 42 | 12 | 6 [425]| 28| - 16 |35 |5 | ARC (Mo
= ) DR12-050-A22-06 | 50 | 12 | 6 (52528 | - 2 |40 | 6 |BCDE|MBAIBO
\77 \ -
~ | |
L N o DR12-052-A22-06 | 52 | 12 | 6 |525| 28| - 22 40 | 6 |B,CDE|MBESRO
f | .
4 - DR12-066-A27-07 | 66 | 12 | 6 |525| 28 | - 27 48 | 7 |BcDE|MBaBO
- | S S
EMin = —=| [
GWSTPS8ISK T10-1,4NM T10 500 10 502 700043
Gewindestift mit In- Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech- | HTC Keramikpaste WS
nensechskant momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque 600 005
A > Seite 172 B > Seite 173 C > Seite 173 Vario®, D > Seite 174 E > Seite 174
? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
Zpokolm
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© SPINWORX® & KOPIERFRASER

Wendeschneidplatten Erweiterte Einsatzdaten
o ‘{@“o" Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
. &
N &
o P d s r M } }
s
DR12-8A0 RORA 1245 MOSN A0 12 4,5 6 :
|
DR12-8A1 RORM 1245 MOEN Al 12 45 6 T
% DR12-8A3 RORM 1245 MOEN A3 12 4,5 6
=
DR12-8C0 RORA 1245 MOSN 0 12 45 6 .
d s
DR12-8D1 RORM 1245 MOEN D1 12 4,5 6
DEIZEE O 125 LA oE 12 ol . Fraser @ d1 Fraser @ d1 o’ y Fraser @ d1 D, Do
mm mm mm
32-66 2,5 32 <16 10 32 42 64
Anwendungsdaten (fz / ap) 35 <13 13 35 48 70
Werkstoff 40 <75 18 40 58 80
I hub 42 <6,5 20 42 62 84
Qualitat Vorschu 2 o> . XS
Beschichtung Spantiefe . . N N O ° 50 <5,9 28 50 78 100
52 <15 30 52 82 104
0 f, (mm) 0,2-0,8 ] 0,15-0,8 ] ]
a, (mm) 03-15 0,2-15 66 <3,9 44 66 110 132
- f, (mm) 0,10,5 0,05-0,5 ) ) 0,05-0,4
a, (mm) 0,1-1,5 0,1-1,5 0,1-1,5
o f, (mm) ) 0,05-0,5 ) 0,25-0,4 0,05-0,4
a, (mm) 0,1-1,5 0,3-1,5 0,1-1,5
. f, (mm) 02-0,8 ) 0,15-0,8 ) )
a, (mm) 0,3-1,5 0,2-1,5
o f, (mm) ) 0,05-0,5 ) ] 0,05-0,4
a, (mm) 0,1-1,5 0,1-1,5
- f, (mm) ) 0,05-0,5 _ ) 0,05-0,4
a, (mm) 0,1-1,5 0,1-1,5

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung BT L
100 150 200 120 170 220
- Fein - . - i i
Al Grob 90 135 180 70 125 180 _ _ 30 65 100
Fein - - -
A3 Grob _ 70 125 180 _ 100 350 600 30 65 100
Fein - - .
Grob 130 165 200 130 165 200
e Fein - ) - _ _
Grob 80 135 190 40 75 110
D1 Fein ) - ) ) -
Grob 80 135 190 50 75 90
D3 ; - - -
Fein = =
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

B T <~ Pokolm




RUNDPLATTENFRASER k0-90° KOPIERFRASER
O p O k O.I m die Universalgenies fiir alle reguldren und ausgefallensten Aufgaben

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

Eigenschaften Bearbeitungsarten
@ Werkzeugdurchmesser 10 - 160 mm I
@ 0° Axialwinkel fiir hochste Konturgenauigkeit @ "
@ in Verbindung mit DuoPlug® maximale Stabilitat
@ 7° Axialwinkel sorgt fiir geringe Leistungsaufnahme 1 .
@ stabiler Werkzeugtrager durch Wendeschneidplatten- g ' @
Einbettung
@ 6 unterschiedliche Hartmetall-Qualititen mit 7
angepaBten High-Performance-Beschichtungen e s AT
O]
Praxis-Video . ﬂ
@ Rundplatte 02 10 896 in )
1.4301 /304 / X5CrNi18-10 GréBen Seite
12,5- % 10-20 mm 58
13,5- 2 12-30 mm, s 1,99 60
13,5- ¢ 14-42 mm, s 2,38 63
r5- ©20-52mm 67
r5- ¢ 20-35mm, CBN 75
r6- ©24-80mm 71
r8- ¢ 32-160 mm 84
r10- ¢ 40-160 mm 90

Schneidstoffe

L ) Anwendung 1SO d Durchmesser (GroBe) d (mm)
Qualitdt | Beschichtung h—_
M S 5 |7-s1,99|7-s2,38| 10 12 16 20
HSCO5 | PVTi; HSCO5 | PVFN Y| I¥VF|I¥VI|IV|-]1¥|S G C S| S| S| <
K10 | PVTi VIVIWI|-|VI|V] - ] S S| S| S| <
K10 | PVTi (RDHX mit Hohlkehle) - |V - ||V - 5 @ @ ) (o) (o
P25 | PVTi % | - 4 - - - - - o o) o o) o)
P25 | PVGO - W -] - | W - = S S| G S =
P25 | PVSR ¥ |-|¥|-]- - - - S| S| O -
P40 | PVTi v |-|-1-1]-]- S S sl ol ol o
P40 | PVGO V.| -|¥Y|-]-1-1]- = S S| S S =
P40 | PVSR A4 o ¥ - - A5 S o) 3 S S B
P40 | PVML V| -1VY] - - | v - - S S S S =
CBN C -l - - - - - - Z - - -
CBN'S - - - - - - - o) @ - - -
K10 | Poliert = = - || - - o) S o) o) ) S
K10 | PVDiaN - = = A4 - - - < e} o o) _ _
M40 | PVST Y | ¥ = - A4 - - - - 3 o) _ _
? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
5o 51 Cpokolm |




NDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Wendeschneidplatten
nm o QQQ
RUNDPLATTENFRASER - K0-90 & &
W o
r2,5-0 10 - 20 mm o A 1 ¢ ’ v
8 0105835 RDHX 0501 MOT HSC 05 PVTi 5 1,5 2,5 M2
Werkzeuge mit der besonderen Eignung fiir kleine Gesenke und Gravuren. )
i ' Durch groBere Zahnezahlen sind deutlich hohere Vorschiibe moglich.
.
4 ||
= ¥

Anwendungsdaten (fz / ap)

Wendeplattenfraser Werkstoff
Qualitat Vorschub
- , , , d, q, Beschichtung Spantiefe
DuoPlug® HSC 05 PVTi
gs 31222556 | 12 | 5 |25 [245[13 | - | M7 |10g| 3 [ AP MR
, :
— ars2sse| 15 | 5 |25 (28 (13| - | Mo (14| 4 | APC I mBEE
A B ¢ ; Werkstoff
e 4162255G| 16 | 5 | 25| 28 | 1.3 | - M10 | 15 | 4 D LI B & O
RS W - I 5202255G| 20 | 5 | 25| 28 | 13| - M12 |185| 5 A'DB'EC' B &0
_ld] ’ Qualitat
d, Beschichtung HIE T
) 750 225 300 150 225 300 | 200 500 800
Einschraubfriser HSC 05 PVTi 150 225 300 200 275 350 | 100 250 400
210225M6 | 10 | 5 [ 25|19 | - | - M6 |975| 2 A'DB'EC' wall o/ ] .
ac : Erweiterte Einsatzdaten
312225M6 | 12 > [ 25205113 i M6 s 3 D, E id ne Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
415225 15 | 5 | 25 [205] 13 | - M8 [138] 4 A'DB'EC' a] 1Y Yo ] ]
520225 | 20 | 5 (25255 13| - | miwo [18 |5 | APS | Ymamo

& |

Zylinderschaftfraser d d d
1 1 1

d; 3008125 8 | 5 |25]30| - | 18] 10 S| g | ABG ' .
' D, E ROIA D min max
3010125 10 | 5 | 25|30 | - | 24| 10 2 [ ARG I vmer
D, E . X " o y " D . D
B C Fraser @ d1 Fraser @ d1 o mm Fraser @ d1 o s
= 3012125 12 | 5 |25 (30 |13 | 24 12 - |3 Al X
D, E ro 8 - - 8 10 16
3016125| 16 | 5 | 25|30 | 1.3 235 16 s [ MRS (MR 10 - : 10 12 20
e e 12 <14,0 4 12 16 24
T d 15 <8,1 7 15 22 30
d 16 <71 8 16 2 32
20 <47 24 20 32 40
(D (PokoLH J—— | ([ {4 ;
21500 06 500 TV 04-1 T6 500 T6 502
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

Zpokolm
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© RUNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Wendeplattenfraser

RUNDPLATTENFRASER - K0-90°

r3,5-912-42 mm, s 1,99

Werkzeuge mit der besonderen Eignung fiir kleine Gesenke und Gravuren.

> ; : S . - B, C,D, -
Durch gréBere Zahnezahlen sind deutlich hohere Vorschiibe moglich. d 4012100 | 12 | 7 | 35| 40 | - |195| 16 -2 ce |V BOK
B,C,D, :
0 6012100 | 12 | 7 [35] 60 | - |195 16 - |2 EF I BOX
- 8012100 12 | 7 [ 35|80 | - [195| 16 -2 [ BED (MmO
3015100 15 | 7 |35 30 |12 [195] 12 s | A ML se
" Tl
Wendeplattenfraser a .
1
r A, N 4, d,
o m) (FokoH }—— | (= .
d B,C,D, - B 25500 25500 K 07 500 TV 04-1 17 500 17 502
d3 21223556 | 12 7135|245 - : M7 108 2 E,F i MR E Torxschraube Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir
F—ZT ACD A > Seite 171 B > Seite 171 C > Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario®,
o 31523556 | 15 | 7 (35|28 [15 [ - | M0 |14 | 3 | Mo (VAR E O dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174
- 5252355G| 25 | 7 | 3530 |15 - M16 |[235| 5 A'EC'FD' Z & O
=B (I Wendeschneidplatten
d &

3 &
e}'
o <F

d, X8 S
Einschiaub e, 8 0107835|  RDHX 07T1 MOT HSC 05 PVTi 7 1,99 3,5 M 2,5
12200m6 | 12 | 7 |35 |285| - | - M6 [115] 2 B'EC'FD' VisaB O &
' 0107840 |  RDHX 07T1 MOT P40 PVTi 7 1,99 3,5 M2,5
12200 12 | 7 |35 |285| - | - | wms |ngl2 | PSP [Vmamos @
' 0107842 |  RDEX07T1 MOT P40 PVSR 7 1,99 35 M2,5
315235 | 15 | 7 |35 |285] 15| - | m8 [|138] 3 | ALD | vimagmo
S
|
S

3,[7 0107860 |  RDHX 07T1 MOT K10 PV 7 1,99 35 M2,5
420235 20 | 7 |35]285|15| - | m10 |18 | 4 | ACD | ¥pagme

E.F 0107 831P RDHX 07T1 MOE K10 Poliert 7 1,99 3,5 M 2,5

525235| 25 | 7 |35 [285] 15| - M12 | 21 | 5 A'EC'FD' wal Y Yo
0 0107 880D RDHX 07T1 MOE K10 PVDiaN 7 1,99 3,5 M2,5

63023530 | 7 |35|285|15| - | mi6 |29 | 6 A'EC'FD' Z O
' 0107880 |  RDHX 07T1 MOE K10 PVTi 7 1,99 35 M 2,5

Zylinderschaftfraser

d, 3012100 12 | 7 |35]30 | - | 3] 12 -2 | PR (Mo
Anwendungsdaten (fz / ap)
== Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
= . , 0,1-0,3 0,1 0,1-0,3 0,1-0,2
1 d B UB R a, (mm) 0.1-05 01 0.1-05 0.1-0.4 :
di f, (mm) 0,1-0,3
P40 PVTi a (mm) 0105 - - - -
f, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,3
DT a, (mm) 0,1-0.7 - 0.1-0.5 : :
; f, (mm) 0,1 0.1 0,103 0,1-0,3 0,1-0,2
LG lon a, (mm) 0.1 0.1 0.1-05 0.1-0,7 0.1-05
: f, (mm) 0,1-0,3
K10 Poliert a (mm) - = = 01-07 =
. f (mm) 0,1-0,3
K10 PVDiaN a (mm) - - - 01.0.7 -
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

Zpokolm
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© RUNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

r3,5-012-42 mm, s 2,38

RUNDPLATTENFRASER - K0-90°

Qualitat Anwendung g Die Universalgenies:
B EilEunY o fiir HSC-Zentren
HSC 05 PVTi Grob 120 210 300 - 700 200 300 | 200 500 800 ) urn. , _
Fein 150 225 300 | 100 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400 » fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung
020 PVTI GFg?: 100 175 250 ) ) ) -
Grob 100 175 250 160 190 220
UL Fein - - 160 190 220 - -
<10 PV Grob - - 150 175 200 | 100 250 400 | 35 43 50
Fein 150 200 250 | 120 150 180 | 150 175 200 | 100 250 400 | 35 43 50
K10 Poliert Grob ) ) ) 100 250 400 )
Fein 100 250 400
K10 PVDiaN ‘;2?{? : ; ; ]gg ggg 388 ; Wendeplattenfraser

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle

DuoPlug®

— d 2162005G | 16 35 285/ 1,5 M10 | 15 A'DB'EC' a1 ] $te
3 b
ﬁdz 3162005G | 16 35 (285 1,5 M 10 15 A B, C. Lal Y $5{ e
o =< ! ' ’ D, E i
s A B, C, w B =
‘ M 4202005G | 20 35 | 285 1,5 M12 |18,6 D E il [ F ¥oL e
\ Q " 525200 5G | 25 35 (30 | 15 M16 [235 AR I YmBE e
Y ,
ds di
D min max
Fraser @ d1 Fraser @ d1 ol v Fraser @ d1 D, Dy Einschraubfraser
mm mm mm
12-30 12 12 i i 12 14 2 15200 | 15 35| 285 1,5 M8 |138 A'DB'EC' al Y Yo
< |
15 26,5 2 15 17 30 316200 | 16 35 (285 1,5 M8 | 138 ARG vl o
20 <8,5 8 20 28 40 .
ABC | Wigad
25 <5,3 13 25 38 50 420200 | 20 35 (285 1,6 M 10 18 D E HmPe o
30 <3,8 18 30 48 60 -
525200 | 25 35 (285 1,5 M12 | 21 ARG o
ABC | Wigad
530200 | 30 35 (285] 1,5 M16 | 29 Ty MPo
A, B, C, M - b
=~ 635200 | 35 35285/ 1,5 M16 | 29 o MR O
742200 | 42 35 [42,5] 1,5 M16 | 29 A'DB'EC- wal Y Yo
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
e e C PO kolm




NDPLATTENFRASER - K0-9

Anwendungsdaten (fz / ap)

Wendeplattenfraser

Werkstoff
r I, l, L d, d, Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
f, (mm) 0,1-0,3 0,1 0,1-0,3 0,1-0,2
‘ HSC 05 PVTi g e ' P AN -
d, 4015100 15 | 7 [35]40 |26 23| 16 | - |2 [ "PC (M BO 3, (mm) 0.1-0,7 0.1 0.1-0,7 0,1-0,55
' P40 PVTi F (mm) 0.20,5 . : : :
0 6015100 | 15 | 7 | 35|60 | 26| 23| 16 HENEASEIGY a, (mm) 0,1-0,75
' o f, (mm) 0.2-0,5 ] 0.10,3 _ )
s 8015100 | 15 | 7 [ 35|80 | 26| 22| 20 RN - 3, (mm) 0,1-0.75 0.1-0.7
: L f, (mm) 0,2-0,5 i 0,1-0,3 i i
10015100 | 15 | 7 |35 |100] 26| 22| 20 2 [ ARG L B 3, (mm) it 0T
D.E f, (mm) 0,2-0,5 0,103
P40 PVGO ’ o = Y = =
a, (mm) 0,1-0,75 0,1-0,7
. f, (mm) 0,1-0,3 0,1-0,2
! a (mm) 0107 - 0.1-0.4 : :
. f, (mm) 0,1 0,1 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1-0,2
K10 PVTi a, (mm) 0,1 0,1 0,1-0,7 0,1-1 0,1-0,75
CBN filr Stahl f, ((mm))
- T i a_(mm . - . - -
i) @3 KD 0 unbeschichtet b
ﬂ Q/‘ . f, (mm) 0.10,3
25500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502 K10 Poliert a_ (mm) - - - 0,1-1 -
Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech- fp (mm) :
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque K10 PVDiaN N (mm) . - . 0,1-0,3 :
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174 e 0.1-1
, \mm 0,1-0,4 0,1-0,3
P25 PVGO a, (mm) ) 0,1-0,7 ) i 0,1-0,7
Wendeschneidplatten . T . . .
o Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
X W«
,§(@ é‘s\“' Werkstoff
o <® d s r M
02 07 835 RDHX 0702 MOT HSC 05 PVTi 7 2,38 3,5 M 2,5
02 07 840 RDHX 0702 MOT P40 PVTi 7 2,38 3,5 M 2,5 Quallt_'ait Anwendung
Beschichtung
. - 100 200 300 200 500 800
S 02 07 842 RDEX 0702 MOT P40 PVSR 7 2,38 3,5 M 2,5 HSC 05 PVTi Fein 150 225 300 100 150 200 200 275 350 100 250 400 =
e —— Grob 100 175 250 ] ) ] )
\ 02 07 844 RDHX 0702 MOT P40 PVML 7 2,38 3,5 M 2,5 J Fein -
/ @ 02 07 846 RDMX 0702 MOT P40 PVGO 7 2,38 3,5 M 2,5 PA0 PSR (E;‘?: s 1?5 =~ i 128 :gg %%g ) ;
! ! ! P40 PVML Grob 100 175 250 ) 140 170 200 . .
i Fein = 160 190 220
d Ll 0207850 |  RDHX 0702 MOT P25 PVT 7 2,38 35 M 2,5 P GF;): i ) ] ] ]
. - Grob 100 140 180 100 125 150
02 07 860 RDHX 0702 MOT K10 PVTi 7 2,38 3,5 M 2,5 P25 PVTi Fein 150 200 250 = 150 200 250 = =
K10 PVTi Grob - - 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50
02 07 892 RDHX 0702 MOT CBN fiir Stahl | unbeschichtet 7 2,38 3,5 M 2,5 Fein 150 200 250 120 150 180 150 175 200 100 250 400 35 43 50
CBN fiir Stahl Grob _ ) _ _ _
i unbeschichtet Fein
02 07 831P RDHX 0702 MOE K10 Poliert 7 2,38 3,5 M 2,5 K10 Poliert Grob ) - - 700 250 400 -
Fein 100 250 400
02 07 880 RDHX 0702 MOE K10 PVTi 7 2,38 3,5 M 2,5 - Grob 100 250 400
LA LI Fein - j i 100 250 400 -
: Grob 80 145 210 50 80 110
0207 830D RDHX 0702 MOE K10 PVDiaN 7 2,38 3,5 M 2,5 P25 PVGO Fein = 120 175 230 = = 50 80 110
02 07 897 RDPX 0702 MOT P25 PVGO 7 2,38 3,5 M 2,5
S
02 07 848 RDMX 0702 MOT P40 PVGO 7 2,38 3,5 M 2,5
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
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© RUNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Erweiterte Einsatzdaten

RUNDPLATTENFRASER - K0-90°

Iy ] [ ]
r5-0 20 - 42 mm, neutral
a =< Die Alleskénner:
. Allroundwerkzeuge mit dem breiten Anwendungsspektrum fiir fast alle Einsatzgebiete.
Y
ds ds
D min max
Fraser @ d1 ‘ Fraser @ d1 o’ y Fraser @ d1 D, D ey Wendeplattenfraser
mm mm mm P
15-42 1,2 15 <26,5 2 15 17 30
16 <14,0 4 16 20 32 d,
20 <8,5 8 20 28 40
25 <5,3 13 25 38 50
30 3,8 18 30 48 60 2020056 [ 20 [ 10 | 5 |35 | - | - | miz 8| 2 | A2 MaB@BOR
35 <3,0 23 35 58 70 -
3252008G| 25 | 10 | 5 | 35 | 28| - M16 |235]| 3 A'DB'EC' Lal Y $5{ e
42 <23 30 42 72 84 .
Einschraubfraser
2020020 | 10| 5 [ 20| -] - | m1w0 | 18] 2 A'DB'EC' el 1] Yol
ABC | Wiged
225200 25 | 10 | 5 |33 |28 - M12 | 21 | 2 o MPRO
A, B, C, -
325200 25 | 10 | 5 |33 |28 - M12 | 21 | 3 . a1V Yo
ABC | iy
425200 25 | 10 | 5 | 33 |28 - M12 | 21| 4 g MBO
A B,C, -
430201] 30 | 10 | 5 |33 |28 - M12 | 21 | 4 e Visa B O
A, B, C, Iﬁ‘ "
430200 30 | 10 | 5 | 43 |28 - M16 | 29 | 4 g [T} e
ABC | Wiged
535200 | 35 [ 10 | 5 | 43 |28 | - M16 | 29 | 5 e Y Xed
N542200| 42 | 10 | 5 |43 | 28] - | mi16 |29 5 A'DB'EC' a1 ] Yo
642200 42 | 10 | 5 [ 43| 28| - | M16 |29 | 6 A'DB'EC- il 1Y Yo
4020100 20 | 10 | 5 |40 | - | 23| 20 2 [ ARG I RO
d D, E
6020100 20 | 10 | 5 [ 60| - | 23| 20 2 [ MRS (ML Ror
8020100 20 | 10 | 5 |80 | - | 23| 25 -2 A'DB'EC' N BOE
10020100 20 [ 10 | 5 f100| - |23 | 25 | - |2 |AMC M BOR
12020100 20 | 10 | 5 | 120 - | 23 25 -2 A,DB,EC, [ BOX
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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NDPLATTENFRASER - K0-9

Anwendungsdaten (fz / ap)

Wendeplattenfraser

Werkstoff
r I, l, L d, d, Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
Aufsteckfri
& 642310 42 | 10 | 5 | 43 | 28| - 16 |35 )6 | A0S  Mpe a, (mm) 0.1-1 0.1 0.1-1 0.1-0,8
" ' HSC 05 PVFN F {mm) 0.1-04 0,1-0,2 01-0,3 0,1-0,2 :
a, (mm) 0,1-1 0,1-0,3 0,1-1 0,1-0,3
. f, (mm) 0,2-0,6
P40 PVTi a (mm) 0115 - - : i
f, (mm) 0,2-0,7 0,103
P40 PVSR a, (mm) 0215 - 011 - -
f, (mm) 0,207 0,103
P40 PVML a, (mm) 0,2-1,5 ; 0,1-1 : ;
f, (mm) 0,1-0,9 0,103
P40 PVGO a, (mm) 0115 - 011 - -
. f, (mm) 0,15-0,3 0,15-0,22
N — P25 PVTi : plerch - bl g g
o Cokoi}— | (4o : 2 () 0. 010,55
- = f, (mm) 0,2-0,7 0,1-0,3
35500 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502 P25 PVSR a_(mm) 0215 = 0.1-1 = =
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech- fp mm) — .
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque K10 PVTi . (mm) 0,15 0,15 0,15-0,3 0,1-0,3 0,1-0,2
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174 ; 0.1 0.1 0,1-1 0.1-1,5 0,1-1
CBN filr Stahl f, (mm) ] ] ) ] ]
unbeschichtet a, (mm)
CBN fiir Guss f, (mm) . ] 0,1-0,2 ] ]
Wendeschneidplatten &\q unbeschichtet a, (mm) 0,1-0,3
&8 ) . f, (mm) _ ] _ 0,1-0,3 )
$®¢°\c & ‘{\\&@ K10 Poliert a (mm) 01-15
3 AN & f
N Nd & d 3 M , , (mm) 0,103
& < r K10 PVDiaN a, (mm) - - - 0115 -
02 10 835 RDHX 1003 MOT HSC 05 PVTi 10 3,18 5 M 3,5 f, (mm) 0,15-0,6 0,1-0,4
P25 PVGO a, (mm) - 0,2-1 - : 0,1-1
02 10 837 RDMX 1003 MOT HSC 05 PVFN 10 3,18 5 M 3,5 M40 PYST f, (mm) 0,1-0,2 0,15-0,6 i _ 0,1-0,4
a, (mm) 0,1-0,3 0,2-2 0,1-2
02 10 840 RDHX 1003 MOT P40 PVTi 10 3,18 5 M3,5
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
02 10 842 RDEX 1003 MOT P40 PVSR 10 3,18 5 M3,5
Werkstoff
02 10 844 RDHX 1003 MOT P40 PVML 10 3,18 5 M3,5
0210846 | RDMX 1003 MOSN P40 PVGO 10 3,18 5 M3,5
Qualitat
0210850 |  RDHX 1003 MOT P25 PVTi 10 3,18 5 M35 Beschichtung Anwendung
s HSC 05 PV Grob - 100 200 500 800 i
‘ Fein 150 225 300 | 100 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400
02 10 852 RDEX 1003 MOT P25 PVSR 10 3,18 5 M3,5 — b 130" 160200 2 $00-150 200 | 200 520 500 :
Fein 150 250 350 | 100 150 200 | 200 275 350 | 200 500 800
02 10 860 RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 3,18 5 M35 - Grob 100 175 250
P40 PVTi Fein ! . - . .
0210892 |  RDHX 1003 MOT | CBN fiir Stahl | unbeschichtet | 10 3,18 5 M3,5 P40 PVSR Grob el ut 2300 i 1GOR908220 - -
Fein - 160 190 220
L Grob 100 175 250 ] 140 170 200 ] ]
02 10 893 RDHX 1003 MOT | CBN fiir Guss | unbeschichtet 10 3,18 5 M 3,5 Fein - 160 190 220
e Grob 100 150 200 ] 110 130 150 ] ]
: Fein 160 205 250 120 150 180
02 10 831P RDHX 1003 MOT K10 Poliert 10 3,18 5 M35 oo P Crob 100 140150 : 160 135 150 : :
Fein 150 200 250 150 200 250
: 0210 848 RDMX 1003 MOT P40 PVGO 10 3,18 5 M3,5 Grob 150 165 180 160 190 220
5 P25 PVSR . - . .
Fein - 160 190 220
; - Grob - - 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50
AUUERD) | GRICE LAY S PVI W ekl 2 iEE LIl Fein 150 200 250 | 120 150 180 | 150 175 200 | 100 250 400 | 35 43 50
CBN fiir Stahl Grob ) i _ _ )
0210880 D RDHX 1003 MOT K10 PVDiaN 10 3,18 5 M35 unbeschichtet Fein
CBN fiir Guss Grob ] ] 500 750 1000 ] i
s 0210897 |  RDPX 1003 MOT P25 PVGO 10 3,18 5 M35 unbeschichtet Fein 500 750 1000 i s
K10 Poliert ro - - - -
Fein 100 250 400
0210896 | RDMT 1003 MOEN M40 PVST 10 3,18 5 M3,5 AT Grob ) ] - 100 250 400 ]
Fein 100 250 400
Grob 80 145 210 50 80 110
2D Fein - 120 175 230 - - 50 80 110
Grob 100 150 200 | 80 145 210 40 65 90
LI Fein . 120 185 250 - - 60 90 120
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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© RUNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Erweiterte Einsatzdaten

RUNDPLATTENFRASER - K0-90°

r5-0 25 -52 mm, 7° positiv
=< Die Alleskonner:
> Allroundwerkzeuge mit dem breiten Anwendungsspektrum fiir fast alle Einsatzgebiete,
‘ %@ besonders fiir RSH und unstabile Maschinen.
di di di
D min max
Fraser 0 d1 X Fraser 0 d1 o’ y Fraser 0 d1 D, Dy Wendeplattenfraser
mm mm mm mm P
20-35 2,5 20 - - 20 22 40
42 3,5 25 <19,7 7 25 32 50 d3

30 <11,7 12 30 42 60

35 <8.4 17 35 52 20 Einschraubfraser

42 <59 24 4 66 84 3252007 | 25 | 10 | 5 [325| 25| - M12 | 21 | 3 A'DB'EC' ] Y Yol

5352007 | 35 | 10 | 5 |43 [25| - | m16 |29 | 5 | ARG MmOy
642200/7 | 42 | 10 | 5 [425( 25| - M16 | 29 | 6 A'DB'EC' ] Y Yol
] 642310/7 | 42 | 10 | 5 [425(35 | - 16 35 | 6 A'DB'EC' wa] T o1
3 1
¢ 7523107 | 52 | 10 | 5 |525] 35 - 2 || 7| AS (vor
[
(o - | (s= :
35500 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend vHauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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NDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Wendeschneidplatten Anwendungsdaten (fz / ap)
@‘& Werkstoff
B &
R &
N\ W d s r M Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
0210835|  RDHX 1003 MOT HSC 05 PVTI 10 3,18 5 M35 -
: , (mm 0,1-0,3 0,15 0,15:0,3 0,1-0,2
HSC 05 PVTi L=, : ol 10, ;
0210837 |  RDMX 1003 MOT HSC 05 PVFN 10 3,18 5 M 3,5 afp ((mm)) 0.1-1 0.1 0.1-1 0108
 (mm 0,1-0,4 0,1-0,2 0,103 0,102
HSC 05 PVEN 10, 10, 10, 10, -
0210840 |  RDHX 1003 MOT P40 PVTI 10 3,18 5 M35 f:p ((mm)) 0,1-1 0.1-0.3 0,1-1 01-0.3
: ~(mm 0206
P40 PVTi a (mm) 0115 = = = =
0210842 |  RDEX 1003 MOT P40 PVSR 10 3,18 5 M35 s A1,
.  (mm 0,207 0,103
9 P40 PVSR a, (mm) 0.2-1.5 - 0,1-1 . :
0210844 |  RDHX 1003 MOT P40 PVML 10 3,18 5 M35 n 21, .
 (mm 0,2:0,7 0,103
N R a, (mm) 0,215 ’ 0,1-1 : :
@ 0210846 | RDMX 1003 MOSN P40 PVGO 10 3,18 5 M3,5 L i el :
. 0,1-0,9 0,103
. P40 PVGO a, (mm) 0,1-1,5 ’ 0,1-1 : )
0210850 |  RDHX 1003 MOT P25 PVTi 10 3,18 5 M35 e b :
: . 0,150,3 0,15-0,22
d | __|s] P25 PVTi a (mm) 0,1-1 : 0,1-0,55 . :
0210852 |  RDEX 1003 MOT P25 PVSR 10 3,18 5 M35 ] = -
z T :7 7Y,
. P25 PVSR a (mm) 0.2-1.5 - 0,1-1 . :
0210860 |  RDHX 1003 MOT K10 PVTI 10 3,18 5 M35 L — — S — —
) . LG a, (mm) 0,1 0,1 0,1-1 01-15 0,1-1
0210892 |  RDHX 1003 MOT | CBN fiir Stahl | unbeschichtet | 10 3,18 5 M35 _
CBN fiir Stahl f, ((mm)) _ ] _ ] ]
i a_ (mm
0210893 |  RDHX 1003 MOT | CBN fiir Guss | unbeschichtet | 10 3,18 5 M35 unbeschichtet ?
CBN fiir Guss f, ((mm)) . ] 0,1-0,2 ] ]
H a (mm o
0210831P |  RDHX 1003 MOT K10 Poliert 10 3,18 5 M35 Unbeschightet - 0.1-0.3 -
K10 Poliert 2 (mm) . . : o0 .
5 0210848 |  RDMX 1003 MOT P40 PVGO 10 3,18 5 M35 e 103
K10 PVDiaN 2. (mm) - - - 011 -
0210880 |  RDHX 1003 MOT K10 PVTi 10 3,18 5 M35 £ T ANy Toa
P25 PVGO . (mm) - (] : ° 0,1-1
0210880D |  RDHX 1003 MOT K10 PVDiaN 10 3,18 5 M35 o) s oot o
M40 PVST a, (mm) 0,103 0,22 ; ; 0,12
a 0210897 |  RDPX 1003 MOT P25 PVGO 10 3,18 5 M35
0210896 | RDMT 1003 MOEN M40 PVST 10 3,18 5 M35 Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff
Qualitat
Beschichtung SNy
i Grob - 200
HSC 05 PVTi Fein 150 225 300 | 100 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400 -
HSC 05 PVEN Grob 120 160 200 - 100 150 200 | 200 500 800 -
Fein 150 250 350 | 100 150 200 | 200 275 350 | 200 500 800
P40 PVTi GF{:_?: 100 1?5 250 ) _ _ )
Grob 100 175 250 160 190 220
AR Fein - ) 160 190 220 : -
Grob 100 175 250 140 170 200
L Fein - ) 160 190 220 : :
Grob 100 150 200 110 130 150
Y Fein 160 205 250 ) 120 150 180 - -
X Grob 100 140 180 100 125 150
P Fein 150 200 250 - 150 200 250 - -
Gro 150 165 180 160 190 220
e B Fein - - 160 190 220 - -
K10 PVTI Grob - - 150 175 200 | 100 250 400 | 35 43 50
Fein 150 200 250 | 120 150 180 | 150 175 200 | 100 250 400 | 35 43 50
CBN fiir Stahl Grob ) i _ _ )
unbeschichtet Fein
CBN fiir Guss Grob ) i 500 750 1000 ) )
unbeschichtet Fein 500 750 1000
; Grob 100 250 400
bl Fein ) ) - 100 250 400 :
; Grob 100 250 400
e Fein - - : 100 250 400 -
Grob 80 145 210 50 80 110
e Fein - 120 175 230 - - 50 80 110
Grob 700 150 200 | 80 145 210 40 65 90
el Fein - 120 185 250 - - 60 90 120
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend vHauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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© RUNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Erweiterte Einsatzdaten

RUNDPLATTENFRASER - K0-90°

\ | |
r5-0 20 - 35 mm, CBN, neutral
a =< Speziell geeignet zum Hochleistungsschlichten auf HSC-Maschinen.
<
\ | S
Y
di di di
D min max
Fraser 0 d1 K Fraser @ d1 o y Fraser 0 d1 D, D..., Wendeplattenfraser
mm : mm mm mm P
25-35 2,5 25 <19,7 7 25 32 50
42-52 3,5 35 <8,4 17 35 52 70
42 <59 24 42 66 84
52 <4,2 34 52 86 104 alAgE
d 2202945G| 20 [ 10 | 5 [395| - | - M12 [185]| 2 A'DB'EC' ] Y ¥1
3 ,
d; A,B,C -
325294SG| 25 [ 10 | 5 |415] 25| - M16 |235| 3 D E LB E O
ASE
d
d |
Einschraubfraser
y 20204| 20 | 10 | 5 285 - | - | m1o [18] 2 | APC lmme
3 :
d, 25294 25 | 10 | 5 [325]| 25| - M 12 21 3 A'DB'EC' ag
A B, C, ;
30294 30 | 10 | 5 [325]| 25| - M 12 21 4 D E Eal Yo
N AB,C, '
Nl > 35294 | 35 | 10 | 5 |[425]| 25| - M 16 29 | 4 D E 2y Y
e
d,
10 500 TV 2-8 T10 500 T10 502 10514
Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech- |  Spannfinger fiir CBN
A > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque E > Seite 174
B > Seite 173 C > Seite 173 Vario®, D > Seite 174
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend vHauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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NDPLATTENFRASER - K0-90

Wendeschneidplatten

& ‘,&&@ RUNDPLATTENFRASER - K0-90°

o W d s r M ° " .
r6 - @ 42 - 80 mm, 72 positiv, Hinterlage
0210092 |  RPHN 1003 MO CBN filr Stahl unbeschichtet 10 3,18 5

* Bruchsicherheit bei der Bearbeitung

02 10 093 RPHN 1003 MO CBN fiir Guss unbeschichtet 10 3,18 5  optimaler Schutz des Werkzeugkérpers durch die Hinterlage

* nach Wendeschneidplattenbruch kdnnen die Hinterlage, die Schraube und
Gewindehiilse einzeln ausgetauscht werden; es wird kein neuer Trager benétigt

Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff Wendeplattenfraser
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe d
3
CBN fiir Stahl f, (mm) -
CBN fiir Guss f, (mm) 0,1-0,2 A, B,C,D, - -
el v 2. (mm) - - i - - js 42310/7HL| 42 | 12 | 6 | 42 |35 - 16 |35 4 |Proy | aBom
2
52310/7HL| 52 | 12 | 6 |525(| 35| - 22 40 | 5 AE' E; g a' wa [F Yo
. . . . . . Lt | .
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min) . 66310/7HL| 66 | 12 | 6 |525] 35| - 27 |as| 6 |A2ED I Vmamon
Werkstoff 3 = A' B' C' D '
© 80310/7HL| 80 | 12 | 6 [525]35 ]| - 27 60 | 7 |Frcy al [ ¥ Yo
Clal FG,
d;

Qualitat
Beschichtung

CBN fiir Stahl Grob — 7 —
unbeschichtet Fein ‘“D @3 C/Sﬂ

Anwendung

BN T Cuss Grob : . 200 220 1088 : : 3550011 35510 355001 09 511 15 500 28
Torxschraube Klemmschraube Gewindehiilse Hinterlage fiir Torxschlissel Drehmomentschrau-
A > Seite 171 B > Seite 171 C> Seite 172 RDHX 12T3 E > Seite 172 bendreher,
. . D > Seite 172 F > Seite 173
Erweiterte Einsatzdaten
Axiales Eintauchen ins Volle :
] ] T15 500 T15 502
T~ Torx Wechselklinge fiir Torx MagicSpring
Torque Vario® Wechselklinge fiir Torque
G > Seite 173 Vario®, H > Seite 174
a ><
| =y
Y
di di
D min max
Fraser @ d1 2 Fraser @ d1 a® y Fraser @ d1 D, Doy
mm mm mm
20-35 2,5 20 - - 20 22 40
25 <19,7 7 25 32 50
30 <11,7 12 30 42 60
35 <8,4 17 35 52 70
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
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NDPLATTENFRASER - K0-9

Wendeschneidplatten Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
@“0" Werkstoff
B &
o <® d s r M
03 12 835K RDHX 1273 MOT HSC 05 PVTi 12 3,97 6 M3,5
Qualitat A d
Beschichtung nwendung
0312837K |  RDMX 12T3 MOT HSC 05 PVFN 12 3,97 6 M 3,5
HSC 05 PVTi Grob : -
_ Fein 150 225 300 | 100 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400
03 12 840K RDHX 1273 MOT P40 PVTi 12 3,97 6 M 3,5 HSC 05 PVEN Grob 120 160 200 R 100 150 200 200 500 800
J Fein 150 250 350 | 100 150 200 | 200 275 350 | 200 500 800 i
0312 842K |  RDEX 12T3 MOT P40 PVSR 12 3,97 6 M 3,5 P40 PVTi Grob 100 175 250 ] ; ; ;
! Fein -
Grob 100 175 250 160 190 220
0312844K |  RDHX 1273 MOT P40 PYML 12 3,97 6 M 3,5 P40 PVSR Fein . - 160 190 220 - -
—OETL Grob 100 175 250 ] 140 170 200 ] ]
03 12 846K RDMX 12T3 MOT P40 PVGO 12 3,97 6 M 3,5 Fein - 160 190 220
. e Grob 100 150 200 ) 110 130 150 ] ]
e _ Fein 160 205 250 120 150 180
03 12 850K RDHX 12T3 MOT P25 PVTi 12 3,97 6 M 3,5 PRIVt Grob 100 140 180 100 125 150 | 100 250 400
! Fein 150 200 250 ) 150 200 250 | 100 250 400 .
0312852K |  RDEX 1273 MOT P25 PVSR 12 3,97 6 M 3,5 P25 PVSR Grob 150 165 180 ) 160 190 220 ) )
Fein - 160 190 220
_ e Grob - - 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50
0312860K |  RDHX 1273 MOT K10 PVTi 12 397 6 M 3,5 Fein 150 200 250 | 120 150 180 | 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50
T Grob ] ] ] 100 250 400 ]
03 12 831P RDHX 12T3 MOT K10 Poliert 12 3,97 6 M 3,5 GFe"E) }88 %gg 288
a ro
S A EL Fein - ) - 100 250 400 -
03 12 848K RDMX 12T3 MOT P40 PVGO 12 3,97 6 M 3,5 M40 PVST Grob 100 150 200 80 145 210 40 65 90
Fein - 120 185 250 i i 60 90 120
0312880 |  RDHX 1273 MOT K10 PVTi 12 3,97 6 M 3,5 P25 PVGO Grob ) 80 145 210 . : 50 80 110
Fein 120 175 230 50 80 110
0312880 D RDHX 12T3 MOT K10 PVDiaN 12 3,97 6 M3,5
| s 0312896K |  RDMT 1273 MOEN M40 PVST 12 3,97 6 M3,5 Erweiterte Einsatzdaten
Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
03 12 897K RDPX 12T3 MOT P25 PVGO 12 3,97 6 M3,5 — —
Iy
Anwendungsdaten (fz / ap) - o >
Werkstoff ‘ A
Qualitét Vorschub &S e \ \é;; )
Beschichtung Spantiefe N 0\\ Y
: f, (mm) 0,1-0,3 0,15 0,15-0,4 0,1-0,25 di d
HSC 05 PVTi 2. (mm) 0115 o e 6li0s - 1 o ds
f, (mm) 0,1-0,4 0,12-0,24 0,12-0,4 0,12-0,24 min max
S ES L a, (mm) 0.1-15 0,103 0,1-1,5 0,103 :
. f, (mm) 0,2:0,7 Fraser @ d1 Fréser 0 d1 « y Fraser @ d1 Do Dy
P40 PVTi a (mm) 0,22 - - - - mm mm mm
f (mm y 3 42-80 3 42 <6,5 20 42 62 84
P40 PVSR . ((mm)) b7l - 0,1-0,4 ) .
f"( ) 0,22 0.1-15 52 5.7 30 52 82 104
. (mm 0,208 0,1-0,4
P40 PVML a, (mm) 022 - 0115 - - 66 <3,9 44 66 110 132
f (mm) 0,12-1 0,1-0,4 80 <3,0 58 80 136 160
P40 PVGO a, (mm) 0,12 - 01-15 - -
. f, (mm) 0,15-0,4 0,15-0,28 0,1-0,4
P25 PVTi a, (mm) 0,1-1,5 - 0,1-0,8 0,12 ;
f, (mm) 0,2-0,8 0,1-0,4
P25 PVSR a (mm) 029 - e - i
. f, (mm) 0,15 0,15 0,15-0,4 0,1-0,4 0,1-0,25
K10 PVTi a, (mm) 0,1 0,1 0,1-1,5 0,1-2 0,1-1
. f, (mm) 0,1-0,4
K10 Poliert a, (mm) - ° - 0,12 -
. f, (mm) 0,1-0,4
K10 PVDiaN a (mm) - - - 0.1-2 -
f, (mm) 0,12-0,24 020, 0,12-0,5
LR a, (mm) 0,115 0,12-2,5 - : 0.12-2.5
f, (mm) 0,2-0,8 0,12-0,5
P25 PVGO a, (mm) = 0,252 - : 0,12-1,5
neu]  Neuin unserem Programm! A lieferbar solange Vorrat reicht 7] Auf Anfrage ab Lager lieferbar, freibleibend Hauptanwendung Nebenanwendung Grobzerspanung Mittlere Zerspanung Feinzerspanung
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UNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Wendeplattenfraser

RUNDPLATTENFRASER - K0-90°

. r d
ré - @ 24 - 80 mm, neutral, 72 positiv 2
. . . Aufsteckfraser | 7° positiv
Die Universalgenies: P _
o fiir HSC-Zentren 0 52310/7 | 52 | 12 | 6 [525] 35| - 22 4 | 5 [T Yisa B O
e 7° ausschlieBlich fiir die Schruppbearbeitung d ABD. | Vaa B Ol
e 0° fiir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung 66310771 66 | 12 1 6 1525135 - 27 486 EF LR Y =i
80310/7| 80 | 12 | 6 |525] 35 - 27 e | 7 | A0 (ago
Wendeplattenfraser
- T T
v AN 4, q, i (POKOLN J——= (&=
35500 35510 15500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Einschraubfraser | neutral Torxschraube Klemmschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir
ABCD ) A > Seite 171 B > Seite 171 C > Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario®,
b 24200 24 | 12 | 6 | 33 | - - M1z |21 |2 (e [ 1Y Yol dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174
d2 !
3520035 | 12| 6 | 43| 3| - | m16 |29 3 A'BE'CF'D' a] 1Y Yo
A C D, - .
435200 35 | 12 | 6 | 43 | 3 - M 16 29 | 4 £ iaf Y ) Wendeschneidplatten &
: & <
O O
222042 |12 |6 |43 3 | -| mis |20 a0 ¥aag & & &
’ ‘ ® 0\}° st d 3 r M
542200 42 | 12 | 6 |43 | 3 | - | mM16 [29| 5 | AGD | Vipagm @
EF 03 12 835K RDHX 1273 MOT HSC 05 PVTi 12 3,97 6 M35
auttcEellinescsl 0312837K|  RDMX 12T3 MOT HSC 05 PVEN 12 3,97 6 M 3,5
. 442310 42 |12 | 6 [ 43| 3 | - 16 35 | 4 A'BE'CF'D' wal Y Yo/
& 0 03 12 840K RDHX 12T3 MOT P40 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
542310 42 | 12| 6 | 43| 3 | - 16 35 5 | AGD a] [Y Yo 5
: 03 12 842K RDEX 12T3 MOT P40 PVSR 12 3,97 6 M 3,5
52310 52 | 12 | 6 | 53 |35 - 2 || s |AECD Vi
. @ 0312844K |  RDHX 1273 MOT P40 PVML 12 3,97 6 M35
0312 846K |  RDMX 1213 MOT P40 PVGO 12 3,97 6 M 3,5
d s
03 12 850K RDHX 1273 MOT P25 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
Eischiaubti el IRty 0312852K |  RDEX 12T3 MOT P25 PVSR 12 3,97 6 M35
0 33520017 | 35 | 12 | 6 [425| 3 | - M16 | 29 | 3 A'BE'CF' D.| v nw g8 O
Th 0 03 12 860K RDHX 1273 MOT K10 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
] ACD | iy .
435200/7 | 35 | 12 | 6 |42,5| 3 - M 16 29 | 4 EE nMeor
J@L : 0312 831P RDHX 12T3 MOT K10 Poliert 12 3,97 6 M35
epekelm | |
f:t 0312848K |  RDMX 1273 MOT P40 PVGO 12 3,97 6 M 3,5
- 03 12 880 RDHX 12T3 MOT K10 PVTi 12 3,97 6 M 3,5
0312880D RDHX 1273 MOT K10 PVDiaN 12 3,97 6 M35
0312 896K |  RDMT 12T3 MOEN M40 PVST 12 3,97 6 M 3,5
03 12 897K RDPX 12T3 MOT P25 PVGO 12 3,97 6 M35
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
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UNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap) Erweiterte Einsatzdaten
Werkstoff S Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
& N & o — —
. 4
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
: f, (mm) 0,1-0,3 0,15 0,15-0,4 0,1-0,25 >
HSC 05 PV a, (mm) 0,1-1,5 0,1 0,1-1,5 0,1-1,05 ; ><
f, (mm) 0,1-0,4 0,12-0,24 0,12-0,4 0,12-0,24 —
G P a, (mm) 0.1-15 0,103 0,1-1,5 0,103 : | \é
. f, (mm) 0,2-0,7 y
P40 PVTi ap (mm) 0'2_2 o _ _ _
f, (mm) 0,2-0,8 0,1-0,4 ds
P40 PVSR a. (mm) 625 - 0415 - - ds . ds
f, (mm) 0,2-0,8 0,1-0,4 min max
P40 PVML a, (mm) 022 ; 0,1-1.5 ; ;
f, (mm) 0,12-1 0,1-0,4 Fraser @ d1 . Fraser @ d1 o y Fraser @ d1 Dy, Dy
P40 PVGO a, (mm) 0,1-2 = 01-15 o - mm mm mm
i f, (mm) 0,15-0,4 0,15-0,28 0,1-0,4 24-80 3 24 - - 24 26 48
P25 PVTi z ’ 1 _ 1 0 ' ' _
?v((mm)) 0.1-1,5 0.1-0.8 o 35 <13,0 13 35 46 70
, (mm 0,2-0,8 0,1-0,4 ] ]
P25 PVSR a. (mm) 022 . 0415 42 <6,5 20 42 62 84
T f, (mm) 0,15 0,15 0,15-0,4 0,1-0,4 0,1-0,25 52 5.7 30 52 82 104
a, (mm) 0,1 0,1 0,1-1,5 0,1-2 0,1-1 66 3.9 44 66 110 132
K10 Poliert f, (mm) - - - Ul -
a, (mm) 0.12 80 <3,0 58 80 136 160
. f, (mm) 0,1-0,4
K10 PVDiaN a. (mm) = = = 04 2
f, (mm) 0,12-0,24 0,2-0,8 0,12-0,5
LRV a, (mm) 0,1-15 012-2,5 - - 0.12-2.5
f, (mm) 0,2-0,8 0,12-0,5
P25 PVGO a, (mm) - 0,252 : : 0,12-1.5
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff
Qualitat
Beschichtung GO
: : 200 500 800
Rl Fein 150 225 300 | 100 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400 -
HRERE Grob 120 160 200 = 100 150 200 | 200 500 800 ]
Fein 150 250 350 | 100 150 200 | 200 275 350 | 200 500 800
T ?2?: 100 1?5 250 ] ) ] ]
Grob 100 175 250 160 190 220
I R Fein - - 160 190 220 - -
Grob 1700 175 250 140 170 200
LA Fein - - 160 190 220 - -
Grob 1700 150 200 110 130 150
Al Fein 160 205 250 - 120 150 180 - -
P Grob 100 140 180 ] 100 125 150 | 100 250 400 -
Fein 150 200 250 150 200 250 | 100 250 400
Grob 150 165 180 160 190 220
2 Fein - - 160 190 220 - -
o Grob : : 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50
Fein 150 200 250 | 120 150 180 | 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50
. Grob ) ] ) 100 250 400 )
Feiré 100 250 400
; Gro 100 250 400
LD Fe - - - 100 250 400 -
Gro 100 150 200 | 80 145 210 40 65 90
AR Fein - 120 185 250 - - 60 90 120
Grob 80 145 210 50 80 110
Y Fein : 120 175 230 - - 50 80 110
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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UNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Wendeschneidplatten
nm (\Q'
RUNDPLATTENFRASER - K0-90° &
N K
N &
r8 - @ 52 - 100 mm, 7° positiv, Hinterlage < A d : d i
04 16 835 RDHX 1604 MOT HSC 05 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
 Bruchsicherheit bei der Bearbeitung
 optimaler Schutz des Werkzeugkorpers durch die Hinterlage 0416 840 RDHX 1604 MOT P40 PVTi 16 4,76 8 M4,5
* nach Wendeschneidplattenbruch kdnnen die Hinterlage, die Schraube K
und Gewindehiilse einzeln ausgetauscht werden; es wird kein neuer Trager bendtigt 0416 842 RDEX 1604 MOT P40 PVSR 16 4.76 8 M4.5
/ @ 0416844 |  RDHX 1604 MOT P40 PVML 16 4,76 8 M 4,5
0416850 |  RDHX 1604 MOT P25 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
d s
04 16 852 RDEX 1604 MOT P25 PVSR 16 4,76 8 M 4,5
Wendeplattenfraser
0416860 |  RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
04 16 831P | RDHX 1604 MOT K10 Poliert 16 4,76 8 M 4,5
seisas| Rowxioemor | e | weo | 16 | 4z | 8 | was
A B,C,D, : -
33 52300/7HL| 52 | 16 | 8 | 53 | 41 | - 22 4 1 4 e Yisa ot 04 16 880 RDHX 1604 MOT K10 PV 16 4,76 8 M 4,5
2
AB,C,D, ‘ 5
66300/7HL| 66 | 16 | 8 | 53 | 41| - 27 48 15 I EG R Visaon 04 16 897 RDPX 1604 MOT P25 PVGO 16 4,76 8 M 4,5
dpakelnp |
‘ - 80300/7HL| 80 | 16 | 8 | 53 | 41 | - 27 60 | 6 ?'FB'GC'HD'I il (T
{ @ 100300/7HL | 100 | 16 | 8 | 53 | 41 | - 2 |0 |7 [MESD e Anwendungsdaten (fz / ap)
! d, — Werkstoff
d;

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

. - N 2 i f (mm) y 1 N
) (i HZ (o] ] (POKOLM J——— HSC 05 PVTi 2. (mm) 003 i Pl s )
45 500 45500 L 455001 10510 10511 20500 f (mm) 0209
Torxschraube Torxschraube Gewindehiilse Klemmscheibe Hinterlage fiir RDHX Torxschlissel P40 PVTi a (mm) 024 = - = =
A > Seite 171 B > Seite 171 C > Seite 172 D > Seite 172 1604 F > Seite 172 f"’ ) 5 '25 ; ETE
E > Seite 172 z 1£9° - - -
P40 PVSR a, (mm) 0,23 0,23
T f, (mm) 0,25-1 0,2:0,5
(4= ‘ JELLAL a, (mm) 0,23 ; 0,2-3 ; ’
TV 2-8 T20 500 T20 502 . f (mm) 02-05 0.2-0.35
Torque Vario® - S Drehmo- | Torx Wechselklinge fiir Torx MagicSpring P25 PVTi a (mm) 02-3 - 0216 - -
mentschraubendreher Torque Vario® Wechselklinge fiir Torque fp {mm) : =
G > Seite 173 H > Seite 173 Vario®, | > Seite 174 P25 PVSR : gl - bz - -
a, (mm) 0,23 0,23
. f, (mm) 0,2 0,15 0,2-0,5 0,2-0,5 0,15-0,3
K10 PVTi a, (mm) 0,2 0,1 0,23 0,2-4 0,2-2,5
. f (mm) 0,2-0,5
K10 Poliert a (mm) = = = 0,2-4 -
f, (mm) 0,16-1,2 0,16-0,5
P40 VGO a, (mm) 0,13 : 0,122 : ’
f (mm) 0,3-1 0,15-0,5
JHe ey a, (mm) : 0,3-3 ; ; 0,15-2
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend v Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

84 85 OPOkO]m

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




UNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Ao B RUNDPLATTENFRASER - K0-90°

r8 - @ 32 - 160 mm, neutral, 7° positiv

Qualitat Anwendung Die 1. Wahl bei SK50-Maschinen in der Mittel- und Schwerzerspanung.
Eeselilcinung ; Die 7°-Ausfiihrungen zeichnen sich durch die geringe Leistungsaufnahme aus.
R Gro = 100 200 300 | 200 500 800 ]
Fein 150 225 300 | 100 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400
e GF::?: 100 1?5 250 ] ] ] ]
Grob 1700 175 250 160 190 220
R Fein - - 160 190 220 - -
Grob 1700 175 250 140 170 200
L Fein - - 160 190 220 - -
. Grob 1700 140 180 100 125 150
e Fein 150 200 250 - 150 200 250 - -
Grob 150 165 180 160 190 220 =
P25 PVSR Fein N - 160 190 220 - - Wendeplattenfraser
o Grob E 2 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50
Feirtlj 150 200 250 | 120 150 180 | 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50
. Gro 100 250 400 A
S0kl Fein - - - 100 250 400 - :
Grob 1700 150 200 710 130 150
FOREY Fein 160 205 250 - 120 150 180 - - Einschraubfréser
Grob 80 145 210 50 80 110
P25 PVGO Fein i 120 175 230 i i 50 80 110 4 32200032 |16 | 8 (435 - | - | M6 |29 | 2 | A5P |(Ymoig
_ _ 35201 | 35 | 16 | 8 (435 4 | - | mis |20 | 3 | ASD [ ¥mo
Erweiterte Einsatzdaten '
Axiales Eintauchen ins Volle
—
Aufsteckfraser | neutral
a > c
) 52300 52 [ 16 | 8 [535|47 | - 2 || 4 |MEC0 I Vi
/ : !
d
| %\é 66300 | 66 | 16 | 8 (53551 | - | 27 [a8| 5 |ABCDIvimgey
Y 80300| 80 | 16 | 8 [535] 58 | - 27 60 | 6 A'BE'% D ¥ nmo
ds ds A B’C D
. 100300 | 100 | 16 | 8 |535|58 | - 32 70 7 [MEYYI @
D min max Ef | @0
o = 2 y = D.. D,..
Fraser @ d1 Fraser @ d1 o . Fraser @ d1 L t=
52-100 4 52 <103 2 52 74 104 Aufsteckfréser | 7° positiv
66 <6,4 36 66 102 132 552300/7 | 52 | 16 | 8 | 53 | 41 | - 22 4 | 5 A'EC'FD' ial T2
80 <46 50 80 130 1.610 :
' A B,CD ‘ ;
- 0 B Uy i 7
100 a3 70 100 70 200 j 66300/7| 66 | 16 | 8 | 53 | 4,6 27 48 | 5 EF L] 1Y o/
666300/7| 66 | 16 | 8 | 53 [ 51 | - 27 48 | 6 A'EC'FD' Ll | (12
80300/7| 80 | 16 | 8 | 53 |51 - 27 |eo | 6 |AESP immoyr
1003007 | 100 | 16 | 8 | 53 | 51| - 2 |07 |AECDImey
125300/7 [ 125 | 16 | 8 | 53 | 51| - 40 9 | 8 A'BE'CF' D, Ll |2
160300/7 | 160 | 16 | 8 | 53 | 51| - 40 |120] 9 A'BE'% .| @1
) (o] (PokoLW J—= | [ %
45500 10510 20 500 TV 2-8 720 500 720 502
Torxschraube Klemmscheibe Torxschliissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fir | Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 C> Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario®
dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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NDPLATTENFRASER -

Wendeschneidplatten Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
\9‘\0" Werkstoff
B &
[\ ® d s r M
04 16 835 RDHX 1604 MOT HSC 05 PVTi 16 4,76 8 M4,5
Qualitat A d
: Beschichtung nwendung
04 16 840 RDHX 1604 MOT P40 PVTi 16 4,76 8 M 4,5
. e T Grob = 700 200 300 | 200 500 800 ]
S Fein 150 225 300 | 100 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400
0416 842 RDEX 1604 MOT P40 PVSR 16 4,76 8 M4,5 X Grob 1700 175 250
P40 PVTi Fein ! - - - -
0416844 |  RDHX 1604 MOT P40 PYML 16 4,76 8 M 4,5 P40 PVSR Grob 100 175 250 ] 160 190 220 ) )
Fein - 160 190 220
_ Grob 100 175 250 140 170 200
0416850 |  RDHX 1604 MOT P25 PVTi 16 4,76 8 M4,5 P40 PVML Fein - - 160 190 220 - -
d s | T Grob 100 140 180 ) 100 125 150 ] ]
04 16 852 RDEX 1604 MOT P25 PVSR 16 4,76 8 M 4,5 Fein 150 200 250 150 200 250
2 [T Grob 150 165 180 ) 160 190 220 - ]
_ Fein = 160 190 220
04 16 860 RDHX 1604 MOT K10 PVTi 16 4,76 8 M 4,5 CloeT Grob _ N 150 175 200 100 250 400 35 43 50
! Feirkl) 150 200 250 | 120 150 180 | 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50
0416 831P |  RDHX 1604 MOT K10 Poliert 16 4,76 8 M 4,5 - Gro : ; : 100 250 400 )
° 1D i Fein 100 250 400
Grob 1700 150 200 110 130 150
0416848 |  RDMX 1604 MOT P40 PVGO 16 4,76 8 M4,5 P40 PVGO Fein 160 205 250 - 120 150 180 - -
P — Grob ] 80 145 210 ] ] 50 80 110
04 16 880 RDHX 1604 MOT K10 PV 16 4,76 8 M 4,5 Fein 120 175 230 50 80 110
| _|s 04 16 897 RDPX 1604 MOT P25 PVGO 16 4,76 8 M4,5 ) ]
Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schréges Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

Anwendungsdaten (fz / ap) — —
Werkstoff > 5
e SN 4
Qualitat Vorschub > & R ) ¢ =<
Beschichtung Spantiefe 2 . N N NN = I
f =~ ) ‘ A
. , (mm) 0,2-0,3 0,15 0,2-0,5 0,2-0,35 b~
HEEE a, (mm) 0.2-15 0,1 0,2-3 0,2-2.1 - \é J
i f, (mm) 0,2-0,9 Y
P40 PVTi a, (mm) 024 - - - - . ] y
P40 PVSR f, (mm) el - 0,205 . ) 1 _ :
8, (mm) 0,23 0,23 D min max
f (mm - _
P40 PVML a ((mm)) 0(5225_31 - 0622(.)55 : - y D D
? Z L Fraser @ d1 Fraser @ d1 ol Fraser @ d1 min max
P25 PVTi fZ (mm) 0,2'0,5 _ 0,2'0,35 _ _ mm mm mm
3, (mm) 023 0.2-1,6 32-160 4 EP) - - 2 34 64
f, (mm) 0,25-1 0,2-0,5
z ’ - 1 1 - - <
P25 PVSR a, (mm) 023 623 35 38,7 5 35 40 70
T f, (mm) 02 0,15 0,2:0,5 0,2:0,5 0,15-0,3 = <103 22 52 4 104
3, (mm) 0.2 0.1 0.23 0.2-4 0225 66 <6,4 36 66 102 132
) f, (mm) 0,2-0,5
K10 Poliert a, (mm) - - - 0.2-4 - 80 <4,6 50 80 130 1.610
f (mm - ¥ 100 <33 70 100 170 200
P40 PVGO . ((mm)) 0612 - Bt ) .
P ,1- ,1- 125 <24 95 125 170 200
f, (mm) 0,3-1 0,15-0,5
z - 1 - - 1 1 <
P25 PVGO 2. (mm) 033 e 160 1,5 130 160 290 320
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
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NDPLATTENFRASER - K0-9

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Wendeschneidplatten
am - - o " ' ‘Q\'QQQ
> &
N N
& &
0 et o & d s r M
r10 - @ 40 - 160 mm, neutral, 72 positiv
8 06 20 835 RDMX 2006 MOT HSC 05 PVTi 20 6 10 M 4,5
Diese Werkzeuge bieten durch die extrem stabilen Wendeschneidplatten die optima-
len Voraussetzungen fiir die Schwerzerspanung unter schwierigsten Bedingungen und 06 20 840 RDMX 2006 MOT P40 PVTi 20 6 10 M4,5
ermdglicht hochste Zerspanleistungen und Zahnvorschiibe. @
06 20 850 RDMX 2006 MOT P25 PVTi 20 6 10 M 4,5
d s 06 20 860 RDMX 2006 MOT K10 PVTi 20 6 10 M 4,5
& 06 20 831P RDHT 2006 MOT K10 Poliert 20 6 10 M 4,5
~ 06 20 880 RDHT 2006 MOT K10 PVTi 20 6 10 M 4,5
Wendeplattenfraser
r N, 1L AN 4 d, s
Einschraubfraser
6 40200 | 40 | 20 | 10 |535] - | - M16 | 29 | 2 A'BE'CF' Dl ¥ o & Anwendungsdaten (fz / ap)
= Werkstoff
Qualitat Vorschub
P Beschichtung Spantiefe
Ja© 8 f, (mm) 0,25-0,4 0,15 0,25-0,6 0,25-0,42
[ HSC 05 PVTi a, (mm) 0,2-2 0,1 0,2-4 0,2-5 .
. f, (mm) 0,25-1,2
P40 PVTi a, (mm) 025 - - - -
. f, (mm) 0,25-0,6 0,25-0,42
Aufsteckfraser | 7° positiv P25 PVTi a, (mm) 0,2-4 ) 0,2-2,1 ) )
. A,B,C,D, 2 O : f, (mm) 025 0,15 0,25-0,6 0,25-0,6 0,2-0,4
:3 566340/7 | 66 | 20 | 10 | 53 | 6,5 27 48 | 5 o wal [/ K10 PVTi a, (mm) 02 0.1 024 0.2:5 023
’ A,B,C,D, o oy [ . f, (mm) 0,25-0,6
80340/7 | 80 | 20 | 10 | 53 | 65 | - 27 60 | 5 Er wal (/22 K10 Poliert a, (mm) - - . T -
100340/7 [ 100 | 20 | 10 | 53 | 65 | - 2 |06 |AECP I mopy
- 1253007 | 125 | 20 | 10 | 53 | 65| - w || 7 |MECD I mery Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
: Werkstoff
160340/7 | 160 | 20 | 10 | 53 | 65 | - 40 [120] 8 A'BE-CF'D' ] |2
‘ Ak - — Qualitat
QDD @m @ E//jjl Beschichtung Anwendung
45500 10510 20500 V28 720 500 120 502 HSC 05 PVTi : 120 210 300 - 1700 200 300 | 200 500 800
Torxschraube Klemmscheibe Torxschliissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir Fein 150 225 300 | 100 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400
A > Seite 171 B > Seite 172 C > Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario®, P40 PVTi Grob 100 175 250 B B, B
dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174 Fein -
P25IPVT Grob 100 140 180 100 125 150 i
Fein 150 200 250 150 200 250
K10 PVT: Grob - - 150 175 200 | 100 250 400
Fein 150 200 250 | 120 150 180 | 150 175 200 | 100 250 400
. Grob 100 250 400
AU Fein i ) i 100 250 400

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© RUNDPLATTENFRASER - K0-90° © KOPIERFRASER

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

>
| =S
di di
D min max
Fréser @ d1 4 Fréser @ d1 o’ y Fréser @ d1 D D.,.,
mm mm mm
40-160 5 40 = = 40 42 80
66 <10,1 28 66 94 132
80 <6,8 42 80 122 160
100 <4.,6 62 100 162 200
125 <33 87 125 212 250
160 <2,3 122 160 282 320
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |'K| ab Lager lieferbar, freibleibend




FINWORX® RHOMBUSFRASER

Wirtschaftswunder mit 4 Schneiden

Eigenschaften Bearbeitungsarten

Schlichtwerkzeug fiir ein breites
Anwendungsspektrum '

einsetzbar in Stahl, gehartetem

Umriss- und Kopierfrasen
Zirkular- und Schrageintauchen

- & =

®
Stahl, Guss sowie RSH '

' CoN & KD Sehneidtore i g@‘@g
moderne Materialien

®

®

Anschlussformen

=8

GroBen Seite
|2 16 - 42 mm 94|
Schneidstoffe
Anwendungs-
» Anwendung ISO fREIE R Schneidenlange Starke Radius
Qualitat daten (mm)
Beschichtung
M S H f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
HSC 05 PVTi Y VY ¥V -|-|¥| o00-05 0,1-1,0 6,5 3 1
HSC 05 PVTiH Y ¥V V| -|-|%]| 00510 0,1-1,0 6,5 3 1
HSC 05 PVDiaN -l - - || -] -] o005-10 0,1-1,0 6,5 3 1
CBN fiir Stahl -l -] -1-1]-1¥]| 005-02 0,1-02 6,5 3 1
PKD -l - - || -] -] 005-02 0,1-05 6,5 3 1
? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? ? Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
T e S Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




Wendeplattenfraser

FINWORX®

@16-42 mm | r1

Universalwerkzeuge zum Schlichten und Konturfrasen mit kleinen Radien.

* besonders ruhiger Werkzeuglauf in Ecken und Taschen
* sehr wirtschaftlich durch vier effektive Schneidkanten

 geringe Leistungsaufnahme

Wendeplattenfraser

Zylinderschaftfraser

d, 23216185G | 16 | 6,5 | 1 30 | 0,7 | 165 16 155( 2 A’DB’EC' Ml?l“
34020185G | 20 | 6,5 | 1 40 | 1 | 165 20 195( 3 A’DB’EC‘ ¥ 1] 5
ds
e $d1 s
(o ((POKOLM J—— (8= 0
25 505 08 500 P TV1-5 T8 500 P T8 502 P
Torxschraube fiir Torxschliissel (Torx-Plus) | Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
Kugelplatte B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
A > Seite 171 C> Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Wendeschneidplatten )
‘&‘\o S
2 & &
& A\y &
2 o W | s r M

03 85835 XNHU 063010 EN HSC 05 PVTi 6.5 3.1

03 85836 XNHU 063010 EN HSC 05 PVTiH 6.5 3,1

- 0385835D XNHU 063010 EN HSC 05 PVDiaN 6,5 31

| o)
03 85 892 XNHU 063010 EN CBN fiir Stahl unbeschichtet 6.5 3.1
03 85 894 XNHU 063010 EN PKD unbeschichtet 6,5 3,1 1

L, 2, A 4, d,

" 2162855G | 16 | 6,5 31 (07| - | M10 |15 At VB &
d; 3202855G | 20 | 6,5 325] 1 - M12 |[186 A'D'?'EC' Vina BB &5
4252855G | 25 | 6,5 3750 1 | - | M16 |235 A'D?'EC' Vi 38 &5

216285 | 16 | 6,5 28507 | - | M8 |138 AV el

320285 | 20 | 65 8501 | - | m10 |18 A'D'?'Ec' el ]

425285 | 25 | 6,5 325| 1 - M12 | 21 A'D'?'EC' el Y 2

430285 30 | 6,5 325 1 | - M16 | 29 A'D?'Ec' visg i

532285 32 | 6,5 325| 1 - M16 | 29 A'D'?'EC' Yisa g

535285 | 35 | 6,5 4250 1 | - M16 | 29 A'DE,"EC' wal 'Y Y

642285 | 42 | 65 2501 | - | M16 |29 A'D'?'EC' iaf Y )

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Qualitat
Beschichtung

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub
Spantiefe

0,05-0,5

0,05-0,15

0,05-0,5

skt a, (mm) 0,1-0,55 0,1-0,25 0,1-0,55 ] ]
. f, (mm) 0,050,5 0,050,15 0,050,5

HSC 05 PVTiH a, (mm) 0,1-0,55 0,050,2 0,1-0,55 ’ ]

. f, (mm) 0,05-0,5
HSC 05 PVDiaN . (mm) - - - 0.1 -
CBN fiir Stahl f, (mm) i i i i i

unbeschichtet a, (mm)

PKD f, (mm) _ ) _ 0,05-0,2 .

unbeschichtet a, (mm) 0,1-0,5

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© FINWORX® © RHOMBUSFRASER

XDHW | XDHT RHOMBUSFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff o Universalwerkzeug zum Schlichten und Konturfrasen mit kleinen Radien
Q
Qualitat Eigenschaften Bearbeitungsarten
Eeselilcinung Anwendung @ besonders ruhiger Werkzeuglauf ' '
T Grob 150 225 300 = 750 225 300 ) - :
Fein 150 225 300 | 700 150 200 | 200 275 350 in Ecken und Taschen
: Gro 150 225 300 - 150 225 300 : :
Rl Fein 150 225 300 | 100 150 200 | 200 275 350 - i © geringe Leistungsaufnahme | |
HSC 05 PVDiaN Grob : : : 200 500 800 :
CBN fiir Stahl Grob ) ) ) ) )
unbeschichtet Fein
PKD Grob ) - ) 200 600 800 )
unbeschichtet Fein 400 600 800

Anschlussformen

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle
o < ) o " .
| | i ’—7\0 ‘ GroBen Seite
o mm | r
d, Y < d ? 16 -42 1 98
. ! ®16-35mm | r2 101
D min/max
Fraser @ d1 X Fraser @ d1 o y Fraser @ d1 D,y Dy
mm mm mm mm
16 0,7 16 <28 14 16 30 32
20-42 1 20 <3,2 18 20 38 40
25 <2,5 23 25 48 50
30 <2 28 30 58 60
32 <1,9 30 32 62 64
35 <1,7 33 35 68 70
42 <1,4 40 42 82 84
Schneidstoffe
Anwendungs-
Anwendung ISO pre Schneidenldnge Starke Radius
Qualitat daten (mm)
Beschichtung
M S H f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
HSC 05 PVTi Y VIV -1|-1¥]| 01-03 0,1-1,0 6,5 2,38 1
CBN fiir Stahl = =] === |\/ 0,1 0,1 6,5 2,38 1
PKD == -9 -1 - 0,1-0,35 0,1-0,1 6,5 2,38 1
K10 poliert SRS R [ 0,1-0,35 0,1-1,0 6,5 2,38 1
K10 PVTi -l - - || -]-] 01-03 0,1-1,0 6,5 2,38 1
K10 PVDiaN -[-1=-1Y|-1- 0,1-0,35 0,1-1,0 6,5 238 1
HSC 05 PVTi Y VIV -|-|%]| 01-03 0,1-1,0 6,5 2,38 2
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

o T Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




DHW | XDHT © RHOMBUSFRASER

Wendeschneidplatten
O
>
XDHW | XDHT & &
NS &
Q LY | 3 r M
@16-42 mm | r1
0279835 |  XDHW 060210 SN HSC 05 PVTi 6.5 2,38 1 M2,5
Universalwerkzeuge zum Schlichten und Konturfrasen mit kleinen Radien.
* besonders ruhiger Werkzeuglauf in Ecken und Taschen 0279892 | XDHW 060210 SN | CBN filir Stahl | unbeschichtet 6.5 2,38 1 M2,5
 geringe Leistungsaufnahme
0279894 |  XDHW 060210 SN PKD unbeschichtet 6.5 2,38 1 M2,5
0279831P |  XDHT 060210 EN K10 Poliert 6,5 2,38 1 M2,5
0279880 |  XDHT 060210 EN K10 PVTi 6.5 2,38 1 M2,5
0279880D | XDHW 060210 SN K10 PVDiaN 6,5 2,38 1 M2,5
Wendeplattenfraser

Anwendungsdaten (fz / ap)

3 2 1 2 3
Werkstoff
DuoPlug®
ABC Qualitat Vorschub
ds 16281SG| 16 [ 65| 1 | 31 | 13| - M10 | 15 | 2 DE wal T o Beschichtung Spantiefe
d AB,C ; f, (mm) 0,1-0,2 0.1 0,1-0,3
20281 2 1 1 1 - M 12 1 N f i ’ P ' e - -
02815G | 20 | 6,5 31,5] 13 85| 3 | Yy |Mine&e HSC 05 PVTi 2. (mm) s ot o
] A B, C, : CBN fiir Stahl f, (mm)
il 252815G| 25 | 65| 1 [37.5] 13 M6 |235] 4 | ") | MBI O i 2. (mm) - - - - -
= PKD f, (mm) ) ) _ 0,1-0,35 )
\ _l = unbeschichtet a, (mm) 0,1-1
= f (mm) 0,1-0,2
0 H z - - - ’ 1 -
v ° T K10 Poliert a (mm) 0,1-0,55
di . f, (mm) 0,1-0,2
K10 PVTi a, (mm) - - : 0,1-0,55 i
. f (mm) 0,1-0,35
Einschraubfraser K10 PVDiaN a, (mm) : ) : 0,1-1 )
16281 | 16 | 65| 1 [285(13 | - | wms [138] 2 | 20 |¥m
ds . . . . . . .
. 20281 20 |65 | 1 85| 13| - | w0 [ 8] 3 | MBS [inme Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
A B c Werkstoff
25281| 25 | 65| 1 [325]13 ]| - M12 | 21 | 4 e Ll [ [
30281 | 30 [ 65| 1 [325( 13| - | M2 [21 |5 | APC e
ualitat
35281 |35 |65 [ 1 |425[13 | - | M6 |29 | 6 | "PC | Vimmor Seschichtu,,g Anwendung
. 150 225 300 - 100 200 300
#2281 42 | 65| 1 |425] 13| - | mi6 [20] 6 | ABC | ¥pme S G AT Fein 150 225 300 | 700 150 200 | 200 275 350 : -
D.E CBN fir Stahl Grob ) ] ) - -
unbeschichtet Fein
PKD Grob ) ) ) 200 400 600 )
= unbeschichtet Fein 400 600 800
o @jz Q/EE ‘ K10 Poliert Grob - - - 100 250 400 -
) Fein 100 250 400
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 ) Grob 100 250 400
Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech- K10 PVTi Fein - - - 100 250 400 -
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque X Grob 100 250 400
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174 K10 PVDiaN Fein ) - - 100 250 400 -
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

P = Zpokolm
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© XDHW | XDHT © RHOMBUSFRASER

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle

Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

XDHW | XDHT

—_— G16-35mm | r2
=< Universalwerkzeuge zum Schlichten und Konturfrasen mit kleinen Radien.
> % * besonders ruhiger Werkzeuglauf in Ecken und Taschen
o ® /, T  geringe Leistungsaufnahme
Y
d1 d1 d1
D min max
3 3 © y 3 I)min max
Fraser @ d1 Fraser @ d1 o mm Fraser @ d1 i e Wendeplattenfraser
16-42 1,2 16 <16,7 4 16 28 32
20 <8,5 8 20 36 40 4
3
25 <5,3 13 25 46 50
30 <3,8 18 30 56 60 DuoPlug®
A, B,C, ‘
35 <38 23 35 66 70 d 16282SG| 16 | 65 | 2 | 31 [ 13| - M10 | 15 | 2 D.E d] Ty o
) <23 30 42 80 84 d A, B, C
202825G| 20 [ 65| 2 [315] 13| - M12 |185| 3 DE w2l [ P~y o/
Pt 2528256 25 | 65| 2 |375[13 | - | mi6 |235| 4 | AP I mma@e
S l_m
_\ _&
T, |
Einschraubfraser
16282 | 16 | 65 | 2 |285(13 | - | wm8 |13g| 2 | A5 (vmag
20282 20 | 65| 2 (28513 | - | mio [18] 3 | AP0 [ ¥meo
25282 | 25 [ 65| 2 [325(13| - | m12 [ 2| a | AP0 | ¥mwo
30282 30 | 65| 2 [325]13]| - M12 |21 | 5 A'DB'EC' Eal [ [
35282 35 | 65| 2 42513 | - | mM16 | 29| 6 A'DB'EC' k2] [ [
= (POKOLM J——= (%= |
25500 07 500 TV 04-1 17 500 17 502
Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Wendeschneidplatten
p ‘&&“Q o
i A &
& ¥ &
o <® | s r M
0279835R2 |  XDHW 060220 SN HSC 05 PVTi 6,5 2,38 2 M 2,5

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© XDHW | XDHT © RHOMBUSFRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

HSC 05 PVTi

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

HSC 05 PVTi

150 225 300
150 225 300

100 200 300
200 275 350

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle

T e
>
< %
O
¢} ® /A T
Y
d1 d d1
1 .
D min max
" n ° y " ) D
Fréser @ d1 Fréser @ d1 a Fréser @ d1 il 2
mm mm
16-35 1,2 16 <16,7 4 16 28 32
20 <8,5 8 20 36 40
25 <53 13 25 46 50
30 <3,8 18 30 56 60
35 <3,8 23 35 66 70
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |'K| ab Lager lieferbar, freibleibend




VDGT - FRASER FUR DIE NE-BEARBEITUNG

Schrupp- und Vorschlichtspezialist an senkrechten Wanden

Eigenschaften Bearbeitungsarten

@ Ideal fiir die Zerspanung von Aluminium,
Kupfer, Kunststoff und Grafit '

|
besonders leichter Schnitt ‘

W

an senkrechten Wanden
Ausstellung 3°, Kappa 93°

. -/

@ hohe Schnittgeschwindigkeiten

@ hohe Vorschiibe W @
@ speziell fiir Bearbeitungssituationen

®

®

Radius r 1 mm Anschlussformen

@J

GroBen Seite
|8 15- 42 mm 104]
Schneidstoffe
A d -
» Anwendung ISO fREIE R Schneidenlange Starke Radius
Qualitat daten (mm)
Beschichtung
M S H f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
K10 Poliert S SR A - AR 0,05-0,3 01-25 9,0 2,78 1
K10 PVTi EN(RENINES X7 (N 0,05-0,3 01-25 9,0 2,78 1
K10 PVDiaN SRR O == 0,05-0,3 01-25 9,0 2,78 1

gHauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm




Wendeplattenfraser

VDGT - K93°

@15-42 mm | r1

Diese Werkzeuge eignen sich besonders fiir die Zerspanung von Aluminium, Kupfer,
Kunststoff und Grafit. Sie haben einen besonders leichten Schnitt und erméglichen sehr
hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe.

Speziell fiir Bearbeitungssituationen an senkrechten Wanden haben die
Wendeschneidplatten eine Anstellung von 3°.

Nur fiir Schrupp- und Vorschlichtoperationen.

3 2 1 2 3
DuoPlug®
A B, C, |
d, 16261-3SG | 16 | 9 1 38 | 4 - M 10 15 | 2 D E lﬁl:l%
d, :
\ 20261-3SG| 20 | 9 1 1395]| 4 - M12 |185] 2 A‘DB'EC’ ¥ M
== A B,C i
L . 25261-3SG | 25 | 9 1 (425 4 - M16 |235| 3 D E ] ] &
Einschraubfraser
" 15261315 | 9 | 1 |35 | a4 | - | wms [138| 2 | PO |Mma
da -
162613 | 16 [ 9 [ 1 [355) 4 | - | wms |13g] 2 | APC ¥
202613 20 | 9 [ 1 (355 4 | - | m1w0 |18 |2 | APC (Mg
252613 | 25 | 9 | 1 |40 | a4 | - [ muz |2 |3 | ARG Mg
A, B, C, |
32261-3| 32 | 9 1 (475 4 - M 16 29 | 4 D E Ay |
A B, C, '
42 261-3 | 42 9 1 1425| 4 - M 16 29 5 D E Ay I |
=) CPokoLW J—— | (&7 ‘
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario®
C > Seite 173 D > Seite 173 E > Seite 174
Wendeschneidplatten
<O
O
o® L | s r M
02 11 820 VDGT 117210 FN K10 Poliert 9 2,78 1 M 2,5
02 11 860 VDGT 117210 FN K10 PVTi 9 2,78 1 M 2,5
0211860D VDGT 117210 FN K10 PVDiaN 9 2,78 1 M 2,5
S
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |'K| ab Lager lieferbar, freibleibend

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Vorschub
Spantiefe

f (mm o
K10 Poliert a ((mm)) - R _ 00,015_20,53 )
P ’ 1
f (mm g
K10 PVTi 2 ((mm)) - - . 06,01%2(3'53 ]
i f, (mm) 0,05-0,3
K10 PVDiaN a (mm) - - _ e )

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

K10 Poliert Grob i ] i 100 250 400 ]
K10 PVTi GFL?: ] . - 100 250 400 )
K10 PVDiaN GF:: ] : ) 100 250 400 -

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

]

Y ds
di ds D min max
Fraser @ d1 Fraser 9 d1 ol mym Fraser @ d1 :‘"m zm';‘x
15-42 4 15 <63,4 2 15 26 30
16 <45 4 16 28 32
20 <26,6 8 20 36 40
25 <171 13 25 46 50
32 <11,3 20 32 60 64
42 <7,6 30 42 80 84

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

VCGT - FRASER FUR DIE NE-BEARBEITUNG

Schrupp- und Vorschlichtspezialist fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten

Eigenschaften

@ Kappa k92° fiir die sichere Zerspanung

von Kavitaten ohne Formschrage

®

Ideal fiir die Zerspanung von Aluminium,

Kupfer, Kunststoff und Grafit.

ONONONO),

besonders leichter Schnitt
hohe Schnittgeschwindigkeiten
hohe Vorschiibe

Radius r 3 mm

Bearbeitungsarten

“/
il

=t

.

GroBen

Anschlussformen

.

&

@ fiir Werkzeuge mit Seite
S |4 32-125 mm 108|
Kappa k90° fiigen Sie
der Bestell-Nr ,-90" hinzu
Beispiel: ,42 360-90"
Schneidstoffe
Anwendungs- . . .
" Anwendung ISO Schneidenldnge Starke Radius
Qualitat daten (mm)
Beschichtung
M H f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
K10 Poliert - - ¥ - 0,1-0,6 0,1-7,0 16 5,56 3
K10 PVTi - - ¥ - 01-0,6 0,1-7,0 16 5,56 3
K10 PVDiaN - - ¥ - 0,1-0,6 0,1-7,0 16 5,56 3

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

106

107

Zpokolm




© VCGT - K92

Anwendungsdaten (fz / ap)

VCGT - K92°

032-125mm | 13 Beschichtung Spantiee
Diese Werkzeuge eignen sich besonders fiir die Zerspanung von Aluminium, Kupfer, K10 Poliert af ((m])) i i : 0,1-0,6 i
Kunststoff und Grafit. Sie haben einen besonders leichten Schnitt und ermdglichen sehr £ 0,17
hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe. K10 PVTi a (mm) - - - 0()1{(.)56 -
Nur fiir Schrupp- und Vorschlichtoperationen! 2 (mm) 0 1'_0 6

K10 PVDiaN a, (mm) - - - 0.1-7 -

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Wendeplattenfraser

3 2 1 2 3 agae
Qualitat
. n Beschichtung Anwendung
Einschraubfraser —— Grob ) - ) 100 250 400 )
A CD " Fein -
ds 32260 32 | 16 | 3 | 48 | 95| - M 16 29 | 2 el T ] Grob
. EF i . ro ) _ ) 100 250 400 )
b N K10 PVTi Fein 3
42260 | 42 [ 16 | 3 | 48|95 | - | M6 |29 | 3 | P | Mima K10 PVDiaN GF:: ) ] ) 0D 220 41t )
Erweiterte Einsatzdaten
Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
.
42360 | 42 | 16 | 3 57 | 95 | - 16 35 3 A BE CF D, ﬁl?l J
d: - ><
% 52360 52 | 16 | 3 | 57 | 95| - 2 40 | 3 A'EC'FD' ] ] a
) 66360 | 66 | 16 | 3 57 195 | - 27 43 | 4 A'EC’FD' ¥ 1] ‘ y ‘ —
= 80360 | 80 | 16 | 3 |57 | 95| - 27 |60 | s | AGD v ds d
- ©n A c 5 D min max
1 100360 | 100 | 16 | 3 57 1 95| - 32 70 | 6 BE
di -~ :
ACD Fraser @ d1 Fraser @ d1 (5 y Fraser @ d1 D, Dy
125360 [ 125 | 16 | 3 | 57 | 95| - 40 90 | 7 B mm mm mm
- 32-125 9 32 <42 10 32 42 64
42 <24,2 20 42 62 84
J[D =r ] @__ ( \‘\’SE — 52 <16,7 30 52 82 104
45 500 GWSTPS8ISK 20 500 V28 T20 500 120 502 66 <116 44 66 110 132
Torxschraube Gewindestift mit In- Torxschliissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir 80 <8,8 58 30 138 160
A > Seite 171 nensechskant C > Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario®
B > Seite 172 dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174 100 <6,6 78 100 178 200
125 <53 103 125 228 250
Wendeschneidplatten
)
~ &
N &
o P | s r M
05 22 820 VCGT 220530 FN K10 Poliert 16 5,56 3 M 4,5
05 22 860 VCGT 220530 FN K10 PVTi 16 5,56 3 M 4,5
0522860 D VCGT 220530 FN K10 PVDiaN 16 5,56 3 M 4,5
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

108 109 OPOkO]m

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




Zpokolm




UNIWORX® - KUGEL- UND TORUSFRASER

Universalfraser mit maximalen Variationen fiir die Feinzerspanung

Eigenschaften

@ Fiir Kugel- und Torusplatten

@ V-formiger Plattensitz fiir form- und kraftschliissige
Verbindungen von Werkzeugtrager, Platte und
Pass-Schraube

@ Einfache Positionierung der Platten

@ In einer Aufspannung gefertigter Schliff der Wende-
schneidplatten mit wendelférmiger Spannute sorgt
fiir ein leichtes Schnittverhalten und beste Oberfla-
chengiiten

@ Verschiedene Beschichtungen und Schneidstoffe,
speziell auf die Feinzerspanung abgestimmt

Bearbeitungsarten

&

Anschlussformen

O

GroBen Seite
g 8mm,r3|rd 112
@ 10 mm, r4 | r5 114
9 12mm,r5 | r6 116
@ 16 mm, r7 | r8 119
@ 20 mm, r8 | r10 122
(s
0ce
Schneidstoffe
Anwendung 1SO Anwendungs- Durchmesser Starke Radius
Qualitat g daten (mm) Torus | Kugel
Beschichtung
B R | . o | o [ o
0,08-0,16 0,1-0,3 8 2,0 314
0,1-0,2 0,1-0,3 10 2,75 415
HSC 05 |
—— VIV IV - || o02-024 01-03 12 33 516
0,16-0,32 0,1-0,5 16 4,0 718
0,2-0,4 0,1-0,5 20 5,0 8110
0,1-0,2 0,1-0,2 8 2,0 3|
0,1-0,2 0,1-0,2 10 2,75 4|
CBN fiir Guss - - |- -] - 0,1-0,2 0,1-02 12 33 51
0,1-0,2 0,1-0,2 16 4,0 71
0,1-0,2 0,1-0,2 20 5,0 8 |
gHauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
e I Pokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© UNIWORX® © KUGEL- / TORUSFRASER

Wendeschneidplatten
S
@Q
UNIWORX®
o ® d s r M
G8mm-r3|rd
N 08835V ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 4 M3
Unsere Kugel- / Torusfraser bieten lhnen hochste Prazision. Zum einen durch den V-for- ©
migen Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelf6r- K/) 08836V ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 4 M3
mige Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.
AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.
08 093 VR3 ROHX 08T1 CBN fiir Guss unbeschichtet 8 2 3 M3
I @ 08 835VR3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 3 M3
o l
y - 08836 VR3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 3 M3

Wendeplattenfraser

Anwendungsdaten (fz / ap)

r I, I, I, d, d,
Werkstoff
Einschraubfraser
ABC Qualitat Vorschub
ds 08214 M6 | 8 8 [3]4] 26 - 1189 M 6 96 | 2 'D 'E ! M ﬁ Beschichtung Spantiefe
d, ] 2 0,08-0,12 0,08 0,08-0,12 0,08-0,12
o) HSC 05 PVTi a, (mm) 0,1-0,2 0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 )
. f, (mm) 0,08-0,12 0,08 0,08-0,12 0,08-0,12
HEE T a (mm) 0,102 0,1 0,102 0,102 -
CBN fiir Guss f, (mm) ) ) 0,1-0,2 ] ]
unbeschichtet a, (mm) 0,1-0,2
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff
Schaftfraser
5008114 | 8 | 8 [314]5s50 | - | 20| 12 -2 | ARG IvoR
d, D, E
Qualitat
Beschichtung e
HSC 05 PVTi 150 225 300 - 150 225 300 | 200 500 800 )
Fein 150 225 300 100 150 200 | 200 275 350 100 250 400
HSC 05 PVTiH Grob 150 225 300 - 150 225 300 | 200 500 800 )
Fein 150 225 300 100 150 200 | 200 275 350 | 200 500 800
CBN fiir Guss Grob ) } 500 750 1000 ) )
unbeschichtet Fein 500 750 1000
(ims (POKOLN J——— (4= ‘
30522 08 500 TV 08-2 T8 500 T8 502
Passungsschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
neu]  Neuin unserem Programm! A lieferbar solange Vorrat reicht 7] Auf Anfrage ab Lager lieferbar, freibleibend Hauptanwendung Nebenanwendung Grobzerspanung Mittlere Zerspanung Feinzerspanung

B B C Pokolm



© UNIWORX® © KUGEL- / TORUSFRASER

Wendeschneidplatten
S
@Q
UNIWORX®
o 2 d s r M
G10mm-r4 | r5
N 10835V ROHX 10T2 HSC 05 PVTi 10 2,75 5 M 3,5
Unsere Kugel- / Torusfraser bieten lhnen hochste Prazision. Zum einen durch den V-for- ©
migen Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelfor- K/) 10836V ROHX 10T2 HSC 05 PVTiH 10 2,75 5 M 3,5
mige Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.
AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.
10093 V R4 ROHX 1072 CBN fiir Guss | unbeschichtet 10 2,75 4 M 3,5
10 835 V R4 ROHX 10T2 HSC 05 PVTi 10 2,75 4 M 3,5
y “ - 10 836 V R4 ROHX 10T2 HSC 05 PVTiH 10 2,75 4 M3,5

Wendeplattenfraser

Anwendungsdaten (fz / ap)

r I, I, I, d, d,
Werkstoff
Einschraubfraser
ABC Qualitat Vorschub
d 10214M6 | 10 | 10 | 4|5 (24,5| - - M 6 9,75| 2 'D 'E ! M ﬁ Beschichtung Spantiefe
3 '
d, : 2 0,08-0,12 0,08 0,08-0,12 0,08-0,12
o) HSC 05 PVTi a, (mm) 0,1-0,2 0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 )
. f, (mm) 0,08-0,12 0,08 0,08-0,12 0,08-0,12
HSC 05 PVTiH a, (mm) 0,1-0,2 0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 -
CBN filr Guss f, (mm) ) ] 0,1-0,2 ] )
unbeschichtet a, (mm) 0,1-0,2
] Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff
Schaftfraser
3010114 | 10 | 10 [4;5] 30| - | 20| 12 -2 [ AR lmor
d, D, E
Qualitat
Beschichtung e
HSC 05 PVTi 150 225 300 - 150 225 300 | 200 500 800 )
Fein 150 225 300 100 150 200 | 200 275 350 100 250 400
HSC 05 PVTiH Grob 150 225 300 - 150 225 300 | 200 500 800 )
Fein 150 225 300 100 150 200 | 200 275 350 | 200 500 800
CBN fiir Guss Grob ) } 500 750 1000 ) )
unbeschichtet Fein 500 750 1000
(ims (POKOLN J——— (4= ‘
35520 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
Passungsschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

. e C Pokolm



UNIWORX® GEL- / TORUSFRASER

Wendeplattenfraser

UNIWORX®

G12mm-r5] r6

. . .. . . .. Schaftfraser
Unsere Kugel- / Torusfraser bieten lhnen hochste Prazision. Zum einen durch den V-for- _

migen Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelfor- d, 5012114 12 | 12 | 5]6 | 50 | - | 50 12 -2 A’D'?’EC' Ll o)
mige Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.
AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.

[opetzim]

Wendeplattenfraser

r I, I, I, d, d,
DuoPlug® [DE[[H = L//}E 0
A, B, C, 40 520 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
d; 1221456 | 12 | 12 1 5]6 | 335 - : M7 108 2 D, E ™ &0 ﬁ Passungsschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
d A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
2 C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Wendeschneidplatten
S
QQ
5 &
I\ *F d s r M
12835V ROHX 1233 HSC 05 PVTi 12 3,3 6 M4
Einschraubfraser 12836V |  ROHX 1233 HSC 05 PVTiH 12 33 6 M4
12214m6 | 12 | 12 |56 |285( - | - | me |[ns| 2 | ABC Ivor
d; ! ! D, E |
d,
12 093 VR5 ROHX 1233 CBN fiir Guss unbeschichtet 12 3,3 5 M4
I @ 12 835VR5 ROHX 1233 HSC 05 PVTi 12 33 5 M4
; — 12 836 VR5 ROHX 1233 HSC 05 PVTiH 12 3,3 5 M4
Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
. f, (mm) 0,12-0,18 0,12 0,12-0,18 0,12-0,18
B HS AT a, (mm) 0,1-0.2 0.1 0,1-0.2 0,1-0.2 :
. f, (mm) 0,12-0,18 0,12 0,12-0,18 0,12-0,18
HSC 05 PVTiH a, (mm) 0,10,2 0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 -
CBN fiir Guss f, (mm) . ] 0,1-0,2 ] ]
unbeschichtet a, (mm) 0,1-0,2
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

Zpokolm
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© UNIWORX® © KUGEL- / TORUSFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

UNIWORX®

g16 mm-r7 | r8

Unsere Kugel- / Torusfraser bieten lhnen hochste Prazision. Zum einen durch den V-for-
migen Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelfor-

. 750 225 300 - 150 225 300 | 200 500 800 : - _ : ,
HSC 05 PVTi Fein 150 225 300 | 700 150 200 | 200 275 350 | 100 250 400 - mige Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.
HSC 05 PVTiH Grob gy - 150 225 300 | 200 500 800 ) AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.
Fein 150 225 300 | 700 150 200 | 200 275 350 | 200 500 800
CBN fiir Guss Grob ) ) 500 750 1000 ) )
unbeschichtet Fein 500 750 1000

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

1621456 | 16 [ 16 (718 40 | - | - | M0 15| 2 | APC (M@ONR

1y

Einschraubfraser

A B, C
d, 16214 | 16 | 16 [ 718|365 - | - M8 138 2 o E af o/

2

|epalkeim

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend vHauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm
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GEL- / TORUSFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Wendeplattenfraser

Werkstoff
r I, l, L d, d,
Schaftfraser Qualitit P
d 6016114 | 16 | 16 | 718 | 60 | - | 26 | 20 -2 | MRS (o Beschichtung
2 ] HSC 05 PVTi 150 225 300 - 150 225 300 | 200 500 800 )
L Fein 150 225 300 100 150 200 | 200 275 350 100 250 400
HSC 05 PVTiH Grob 150 225 300 - 150 225 300 | 200 500 800 )
Fein 150 225 300 100 150 200 | 200 275 350 | 200 500 800
CBN fiir Guss Grob ) } 500 750 1000 ) )
unbeschichtet Fein 500 750 1000
S
o (POKOLH s (% ;
50 520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
Passungsschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Wendeschneidplatten
S
QQ
N &
o F d s r M
16835V ROHX 16T3 HSC 05 PVTi 16 4 8 M5
16 836V ROHX 16T3 HSC 05 PVTiH 16 4 8 M5
16 093 V R7 ROHX 16T3 CBN fiir Guss unbeschichtet 16 4 7 M5
(O .
\/, 16 835V R7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTi 16 4 7 M5
; d 16 836 V R7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTiH 16 4 7 M5
Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
. f, (mm) 0,16-0,24 0,16 0,16-0,24 0,16-0,24
HEEE a, (mm) 0,1-03 0,1 0,1-0.3 0,1-0.3 :
. f, (mm) 0,16-0,24 0,16 0,16-0,24 0,16-0,24
HSC 05 PVTiH a, (mm) 0,1-0,3 0,1 0,1-0,3 0,1-0,3 -
CBN fiir Guss f, (mm) ) ) 0,1-0,2 ] ]
unbeschichtet a, (mm) 0,1-0,2
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

B B <~ Pokolm




UNIWORX® GEL- / TORUSFRASER

Wendeplattenfraser

UNIWORX®

G20mm-r8 | r10

Schaftfraser

Unsere Kugel- / Torusfraser bieten lhnen hochste Prazision. Zum einen durch den V-for- B C
migen Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelfor- d, 8020114 | 20 | 20 |8|10| 80 | - | 80 20 - | 2 A Ll o)
mige Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe. ]
AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.
Wendeplattenfraser
r I, I, I, d, d,
DuoPlug® [DE[[H = L//}E 0
A, B, C, 50 520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
d; 202145G | 20 | 20 |8]10(42,5) - : M12 (185 2 D, E ™ &0 ﬁ Passungsschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
d A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
2 C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Wendeschneidplatten
S
QQ
B &
o> *F d s r M
20835V ROHX 2050 HSC 05 PVTi 20 5 10 M5
Einschraubfraser .
20836V ROHX 2050 HSC 05 PVTiH 20 5 10 M5
A B, C,
d 20214 | 20 | 20 (8110 37 | - | - M10 | 18 | 2 o iafl o/
3 . -
d
20 836 VRS ROHX 2050 HSC 05 PVTiH 20 5 8 M5
20093 VRS ROHX 2050 CBN fiir Guss unbeschichtet 20 5 8 M5
Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
. f, (mm) 0,08-0,12 0,08 0,08-0,12 0,08-0,12
B HS AT a, (mm) 0,1-0.2 0.1 0,1-0.2 0,1-0.2 :
. f, (mm) 0,08-0,12 0,08 0,08-0,12 0,08-0,12
HSC 05 PVTiH a, (mm) 0,10,2 0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 -
CBN fiir Guss f, (mm) . ] 0,1-0,2 ] ]
unbeschichtet a, (mm) 0,1-0,2
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

B I <~ Pokolm



Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

HSC 05 PVTi

Anwendung

150 225 300

150 225 300

200 500 800

Fein 150 225 300 100 150 200 200 275 350 100 250 400
HSC 05 PVTiH Gr(_Jb 150 225 300 - 150 225 300 200 500 800 _
Fein 150 225 300 100 150 200 200 275 350 200 500 800
CBN fiir Guss Grob ) _ 500 750 1000 ) )
unbeschichtet Fein 500 750 1000

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

WAVEWORX® - KUGELFRASER

Spezialist fiir die Schruppbearbeitung in Stahl

Eigenschaften

Drehzahlen

®6 ® ® ©

Schruppen, Restmaterialbearbeitung
und Vorschlichten in Stahl
fiir groBe Arbeitstiefen und niedrige

mit zwei effektiven Schneiden fiir
doppelte Wirtschftlichkeit
weicher Schnitt beim Schruppen
punktschneidend

Bearbeitungsarten

Anschlussformen

-

GroBen Seite
H 9 16 mm, r8 126
@ 20 mm, r10 128
@ 25 mm, r12,5 130
@ 32 mm, r16 132
Schneidstoffe
Anwendung 1SO Anwendungs- Lange Starke Radius
Qualitat ] daten (mm) 9
Beschichtung
"N - N N R
0,1-0,6 0,6-3,0 15,6 3,18 8
0,1-0,6 0,5-4,0 19,6 4,4 10
P25 | PVML = -
0,2-0,8 0,5-4,0 24,5 5,0 12,5
0,2-0,8 0,5-4,0 30,7 6,3 16
?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
pokolm
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Wendeplattenfraser

WAVEWORX®

916 mm-r8

Die neuen Kugelschruppfraser wurden speziell fiir die Schruppbearbeitung in

Stahl konzipiert:
 Schruppen, Restmaterialbearbeitung und Vorschlichten in Stahl
* bei groBen Arbeitstiefen und niedrigen Drehzahlen

* mit zwei effektiven Schneiden, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

r | I, I, d, d,
Einschraubfraser
16275 | 16 [156| 8 |247| - | - | wms |13g| 2 | AP
r
o (Fokoi J—— | 4= ‘
25505 08 500 TV 08-2 T8 500 T8 502
Torxschraube fiir Kugel- Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
platte B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
A > Seite 171 C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Wendeschneidplatten
&
B &
[\ <® I s M
03 16 850 P25 PVML 15,6 3,18 M2,5

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

P25 PVML

Vorschub
Spantiefe

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

150 165 180

P25 PVML

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

126

Zpokolm
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Wendeplattenfraser

WAVEWORX®

020 mm-r10

Die neuen Kugelschruppfraser wurden speziell fiir die Schruppbearbeitung
in Stahl konzipiert:
 Schruppen, Restmaterialbearbeitung und Vorschlichten in Stahl
* bei groBen Arbeitstiefen und niedrigen Drehzahlen

* mit zwei effektiven Schneiden, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

r I, I, I, d, d,
Einschraubfraser
20275| 20 | 196 10 [288| - - M 10 18 | 2 A'DB'EC' ™ 1] ﬁ
r
o (Fokoi J—— | 4= ‘
30505 09 500 TV1-5 T9 500 T9 502
Torxschraube fiir Kugel- Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-
platte B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque
A > Seite 171 C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174
Wendeschneidplatten
oY
QQ
‘\"&' ’\&
> &
o <® | s r M
04 20 850 P25 PVML 19,6 4,4 10 M3

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

P25 PVML

Vorschub
Spantiefe

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

150 165 180

P25 PVML

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

Zpokolm
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Wendeplattenfraser

WAVEWORX®

@25mm-r12,5

Die neuen Kugelschruppfraser wurden speziell fiir die Schruppbearbeitung
in Stahl konzipiert:
 Schruppen, Restmaterialbearbeitung und Vorschlichten in Stahl
* bei groBen Arbeitstiefen und niedrigen Drehzahlen

* mit zwei effektiven Schneiden, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

r I, I, I, d, d,
Einschraubfraser
25275 | 25 |245(125(365| - | - | M1z |21 | 2 | AP | ¥mag
o (Fokoi J—— | 4= ‘
40 505 K 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario®
C > Seite 173 D > Seite 173 E > Seite 174
Wendeschneidplatten
O
& &
o ® I s r M
05 25 850 P25 PVML 24,5 5 12,5 M4

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

P25 PVML

Vorschub
Spantiefe

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

150 165 180

P25 PVML

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



Wendeplattenfraser

WAVEWORX®

032mm-r16

Die neuen Kugelschruppfraser wurden speziell fiir die Schruppbearbeitung

in Stahl konzipiert:

 Schruppen, Restmaterialbearbeitung und Vorschlichten in Stahl
* bei groBen Arbeitstiefen und niedrigen Drehzahlen

* mit zwei effektiven Schneiden, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

r I, I, I, d, d,
Einschraubfraser
32275 | 32 (307 16 [492| - | - | M6 |29 | 2 | APC | ¥mag
o (Fokoi J—— | 4= ‘
40 505 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario®
C > Seite 173 D > Seite 173 E > Seite 174
Wendeschneidplatten
<O
" &
o <® | s r M
06 32 850 P25 PVML 30,7 6,3 16 M4

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

P25 PVML

Vorschub
Spantiefe

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

150 165 180

P25 PVML

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© WAVEWORX® & KUGEL- / TORUSFRASER

4-SCHNEIDEN - KUGELFRASER
O p O kO] m Fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen auf HSC-5-Achs-Maschinen

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

Eigenschaften Bearbeitungsarten
@ doppelt wirtschaftlich durch wendbare Platten
@ durch besondere Platten-Geometrie ideal geeig-

net fiir Schlicht und Vorschlicht-Operationen auf
modernen HSC-5-Achs-Maschinen

@ opitmale Ausnutzung bei angestellter Achse

Anschlussformen
4
=
=
GroBen Seite
@ 10 mm, r5 136
@ 12 mm, r6 138
@ 16 mm, r8 140
@ 20 mm, r10 142
Schneidstoffe
Anwendungs- . .
Qualitit Anwendung 1SO daten (mm) Durchmesser Starke Radius
Beschichtung
B DB o | . [ o [ w0 | m
0,1-0,2 0,1-03 10 2,5 5
0,12-0,24 0,1-0,3 12 3,0 6
K0S | PVTI VIVIVIVIVIV
0,16 - 0,32 0,1-0,5 16 4,0 8
0,2-0,4 0,1-0,5 20 5,0 10

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

B I <~ Pokolm




© 4-SCHNEIDEN KUGELFRASER © KUGEL- / TORUSFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

4-SCHNEIDEN KUGELFRASER

910 mm -r5
Durch die besondere Platten-Geometrie sind diese Werkzeuge ideal fiir Schlicht- und Qualitat d
i i i i Beschichtun AT )
Vorschlicht-Operationen auf modernen HSC-5-Achs-Maschinen geeignet. J < . - - .
Vorteile der 4-Schneiden-Platte: K05 PVTi 150 200 250 | 1700 175 250 | 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50

* Platte wendbar, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit
Eine optimale Ausnutzung der Wendeschneidplatte erreichen Sie bei angestellter
Achse.

Wendeplattenfraser

r I, I, I, d, d,
Einschraubfraser
10210M6 [ 10 [ 10 | 5 [285| - | - [ me [975]| 2 | AXC MO
(o CPoKOLW J—= | [ (% ‘
35520 10 500 TV 15 T10 500 T10 502
Passungsschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario®
C > Seite 173 D > Seite 173 E > Seite 174
Wendeschneidplatten
<O
& &
o <® d s r M
/\\ 10 10 860 ROHX 1002 K05 PVTi 10 2,5 5 M3,5

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

KO5 PVTi

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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© 4-SCHNEIDEN KUGELFRASER © KUGEL- / TORUSFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

4-SCHNEIDEN KUGELFRASER

912 mm-r6
Durch die besondere Platten-Geometrie sind diese Werkzeuge ideal fiir Schlicht- und Qualitat d
i i i i Beschichtun AT )
Vorschlicht-Operationen auf modernen HSC-5-Achs-Maschinen geeignet. J < . - - .
Vorteile der 4-Schneiden-Platte: K05 PVTi 150 200 250 | 1700 175 250 | 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50

* Platte wendbar, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit
Eine optimale Ausnutzung der Wendeschneidplatte erreichen Sie bei angestellter
Achse.

Wendeplattenfraser

r I, I, I, d, d,
Einschraubfraser
210M6 [ 12 [ 12 | 6 (87| - | - [ me [15] 2 | AMC Mo
(o CPoKOLW J—= | [ (% ‘
40 520 15 500 TV 2-8 T15 500 T15 502
Passungsschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario®
C > Seite 173 D > Seite 173 E > Seite 174
Wendeschneidplatten
O
" &
[\ F d s r M
/\\ 10 12 860 ROHX 1203 K05 PVTi 12 3 6 M4

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

KO5 PVTi

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© 4-SCHNEIDEN KUGELFRASER © KUGEL- / TORUSFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

4-SCHNEIDEN KUGELFRASER

916 mm - r8
Durch die besondere Platten-Geometrie sind diese Werkzeuge ideal fiir Schlicht- und Qualitat d
i i i i Beschichtun AT )
Vorschlicht-Operationen auf modernen HSC-5-Achs-Maschinen geeignet. J < . - - .
Vorteile der 4-Schneiden-Platte: K05 PVTi 150 200 250 | 1700 175 250 | 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50

* Platte wendbar, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit
Eine optimale Ausnutzung der Wendeschneidplatte erreichen Sie bei angestellter
Achse.

Wendeplattenfraser

r I, I, I, d, d,
Einschraubfraser
A B, C,
64| - | - | ms |38 2 | " IMOIR
(o CPokO —— | [ ‘
50520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
Passungsschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario®
C > Seite 173 D > Seite 173 E > Seite 174
Wendeschneidplatten
<O
" &
\g <® d s r M
/\\ 10 16 860 ROHX 16T3 K05 PVTi 16 4 8 M5

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

KO5 PVTi

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© 4-SCHNEIDEN KUGELFRASER © KUGEL- / TORUSFRASER

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

4-SCHNEIDEN KUGELFRASER

920 mm-r10
Durch die besondere Platten-Geometrie sind diese Werkzeuge ideal fiir Schlicht- und Qualitat d
i i i i Beschichtun AT )
Vorschlicht-Operationen auf modernen HSC-5-Achs-Maschinen geeignet. J < . - - .
Vorteile der 4-Schneiden-Platte: K05 PVTi 150 200 250 | 1700 175 250 | 150 175 200 | 100 250 400 35 43 50

* Platte wendbar, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit
Eine optimale Ausnutzung der Wendeschneidplatte erreichen Sie bei angestellter
Achse.

Wendeplattenfraser

r I, I, I, d, d,
Einschraubfraser
A B, C,
369 - | - | M0 |18 2 | NP IMOIR
(o CPokO —— | [ ‘
50520 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
Passungsschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario®
C > Seite 173 D > Seite 173 E > Seite 174
Wendeschneidplatten
<
" &
[\ <® d s r M
/\\ 10 20 860 ROHX 2004 K05 PVTi 20 5 10 M5

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

KO5 PVTi

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




Zpokolm




QUADWORX®HOCHVORSCHUBFRASER

Vorschub zum Quadrat - hochste Wirtschaftlichkeit fiir universellen Einsatz

Eigenschaften Bearbeitungsarten
@ universeller Einsatz im Hoch-Vorschub-Frésen
@ sehr hohe Abtragungraten und extrem leichter

) O =/
Schnitt fiir mehr Maschinenkapazitat
@ 4 Schneidkanten / Schneidplatte fiir hoch '
wirtschaftlichen Einsatz @ @ a

@ durch Positionierung der Schneidplatten iber

eine zweite Freiflache und 90° Anlage wird
das Verdrehen eleminiert

@ maximale Prozesssicherheit im unterbrochenen Schnitt Anschlussformen
durch sichere Positionierung der Schneidplatten

@ mit Planschneide und GroBradius werden schon in O
der Grobzerspanung sehr hohe Oberflachengiiten Dupiyge
erzeugt

Praxis-Video GroBen Seite
@ Quadworx M S: ?14-25mm 146
in1.2312/ M: ©22-52mm 149
40CrMnMoS8-6 L: @ 35-80 mm 152
Schneidstoffe
P (50 Anwendungs- Lange | zu programmierender
GroBe daten (mm) Eckradius (mm) Qualitat / Beschichtung
P40 PVTi
S % %’ % - % %’ 02-151(02-05| 70 1.3 M40 PVST
HSCO5 PVTi
P25 PVTi
P40 PVTi
MY | - B[] 03-20]02-12] 90 15 SR
M40 PVST
K10 PVTi
P25 PVTi
P40 PVTi
L || || - || 03-25(025-15] 10,0 23 P40 PVGO
M40 PVST
K10 PVTi

gHauptanwendung ?Nebenanwendung ?? Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm




CH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Wendeschneidplatten
S
QQ
; &

QUADWORX® Yy /

. Q S r
GroBe S °

0247837 |  SDMX 070205 SN HSC 05 PVTi 7 2,38 0.5 M2,5

* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
* sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt 0247842 |  SDMX 070205 SN P40 PVTi 7 2,38 0,5 M2,5
 StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge (iber die patentierte Wendeplatteneinbet-

tung und innere KiihImittelzufuhr
* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 1,5 mm T [ - - : 2,38 05 M 25

Wendeplattenfraser

Werkstoff

DuoPlug®

BCD Qualitat Vorschub
2162475SG | 16 7 [13%| 31 1 - M 10 15 2 'E 'F ! @Iﬁl =S Beschichtung Spantiefe
3182475G | 18 | 7 [13*] 31 | 1 mio |15 | 3 | ASD v HSC 05 PVTi =) . . g%ég ) .
’ p &Y,
32024756 [ 20 | 7 (1333 | 1 | - [ m2 |186| 3 | AP Vg P40 PVT af ((':]’r“n)) gg(‘)g ) . . )
1 P 1 r
. f ) )
42524756 | 25 | 7 |13%] 35 | 1 mis |235] 4 | ASD | meg maopvst| i) . el : . i
. b 10, 10,
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
—
Werksto
d, 214247 | 14 | 7 |13*|285]| 1 | - M8 |138] 2 B'EC'FD' Ving O
d; 216247 | 16 | 7 |1,3%]285] 1 me [13g] 2 | PSP | ¥moy
" litat
318247 18 | 7 [13*|285| 1 | - | wms [1g| 3 | A5 Mg S::c;‘iihtung Anwendung
] . . Grob 100 200 300
N . 320247 20 | 7 |13*|285| 1 | - | m10 |18 | 3 A'EC'FD' a7 [ SIS T Fein - - - ) )
_l - oD [l B — GFL?: 100" 175 250 - ) ) )
N AV 4252470 25 | 7 (13325 1 | - | mM12 |21 | 2 EF 1o - b : T : : T
d, Fein 120 185 250 60 90 120
* i i - -
zu programmierender Eckenradius Erweiterte Einsatzdaten
‘HD «[D @__ R//——:E—D‘ P Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle
25 500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502
Torxschraube Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fir | Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 171 C > Seite 172 momentschraubendre- Torque Vario® Torque Vario® \ B
herm, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174 =<
> R
O,
. . 2 o/
Technische Informationen
Y
L o Mees d d
e L e Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser : D min/max
L4 mit theoretischem Eckradius (r) 1,3 mm cinzusetzen. Der unzerspante
P : X D D
[ " a2 = ¥ H = max a o y 3 min max
= E ' Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,51 mm, Fréser 0 d1 d, mm AR el o mm AEREC mm
' W | Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser .d " 14 37 1 14 <135 4 14 18 28
e | 16 5,7 1 16 <88 6 16 2 32
18 7,7 1 18 <6,6 8 18 26 36
20 9,7 1 20 <5,2 10 20 30 40
25 14,8 1 25 <33 15 25 40 50

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

|ﬁ ab Lager

lieferbar, freibleibend

? Hauptanwendung ?Nebenanwendung

? @ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

146

147

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© QUADWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Zpokolm QUADWORX®

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.

GroBe M

* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz

* sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

 StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge (iber die patentierte Wendeplatteneinbet-
tung und innere KiihImittelzufuhr

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2,2 mm

Wendeplattenfraser

22224856 | 22 | 9 |15 [355) 15| - | m12 |185] 2 A'DB'EC' ] | Fy o
325248S5G| 25 | 9 |15%| 40 | 15| - M16 |23,5]| 3 A'DB'EC' Vg 0

Einschraubfraser

222248 22 | 9 |15¢| 20 |15] - | m10 | 18] 2 A'DB'EC' dl | L
d; 325248 | 25 | 9 |15 33 |15] - | m12 |21 ] 3 A'DB'EC' el (Lo
4, ABC

430248 | 30 | 9 [15%| 42 [15| - [ m16 |29 | a | APC I ¥maoy

— N A B, C, "
= 43228 32 | 9 |15 42 [ 15| - | mis |20 | 4 | APC I vinag
_\ 435248 | 35 | 9 |15%| 42 | 15| - M16 | 29 | 4 A'DB'EC' nal [ [

il I N\s -

d, 535248 | 35 | 9 |15%| 42 | 15| - | M16 | 29 | 5 A'DB'EC' ] (Lo
542248 | 42 | 9 |15%| 42 | 15| - M16 | 29 | 5 A'DB'EC' Lal 1 1o

. A B.C ‘
542348 | 42 | 9 |15%|425] 15| - 6 |35] 5 | AP0 [Mme
652348 | 52 | 9 |15%[525| 15| - 2 || 6 A'DB'EC' ] Lo/

= Foom—— | (o ‘

30500 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario®

C > Seite 173 D > Seite 173 E > Seite 174

* zu programmierender Eckenradius
?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Spokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




CH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Wendeschneidplatten Erweiterte Einsatzdaten
. ‘.\@“o" Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
N P I 3 r M
03 48 842 SDMX 097307 SN P40 PVTi 9 3,5 0,7 M3 J =
B S 307 S 3 3 > K =
48 84 DMX 097307 SN P4 PVi 5 7 M ®
03 48 846 09130 0 GO 9 , 0, ?—
03 48 852 SDMX 097307 SN P25 PVTi 9 3,5 0,7 M3 Y
03 48 860 SDHX 0971307 SN K10 PVTi 9 3,5 0,7 M 3 d1 d1
' i J D min/max
03 48 848 SDMT 097307 SN P40 PVGO 9 35 0,7 M3 ) X ) y ) D D
Fraser @ d1 d max Fraser @ d1 o Fraser @ d1 min max
mm mm mm mm
03 48 896 SDMT 097307 SN M40 PVST 9 3,5 0,7 M3 22 7.1 1,5 22 <13,7 6 22 28,5 44
25 9,8 1.5 25 <9,2 9 25 34,5 50
30 14,7 1,5 30 <58 14 30 44,5 60
32 16,7 1,5 32 <49 16 32 48,5 64
Anwendungsdaten (fz / ap) 35 19,7 15 35 <43 19 35 54,5 70
Werkstoff S 5 42 26,5 1,5 42 <3,1 26 42 68,5 84
52 36,5 1,5 52 <21 36 52 88,5 104

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

T £ ) iy . ) ] ] Technische Informationen
P [
f, (mm) 0,52 di - ;"u"#ﬁ ‘ ; e
P40 PVGO a, (mm) 0.3-1 - - - - fy Ay E— Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser
i f, (mm) 0,52 . . . . e . mit theoretischem Eckradius (r.) 1,5 mm einzusetzen. Der unzerspante
P25 PVTi a, (mm) 031 i - : : B : :
F (mm) 0533 A Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,65 mm.
K10 PV 3, (mm) ) ) 0,3-1,2 ) ) 'E B | Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,d ".
M40 PVST f, (mm) ) 0,312 ) ] 0,3-0,9 = 2 N F
a, (mm) 0,2-0,9 0,2-0,7 —
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff
Qualitat
Beschichtung Bt L
E— ok 100 175 250 - - - -
540 PVGO c;:: 700750 200 ) ) ) )
- %2?: 700" 140" 780 ) ) ) )
o E::'?r? ) - 750 175 700 ) -
Grob 80 145 210 40 65 90
M40 PVST Fein - 120 185 250 - - 60 90 120
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

B I > Pokolm




-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Wendeschneidplatten
)
>
QUADWORX® &
.. o P | s r M
GroBe L
04 49 842 SDMX 100510 SN P40 PVTi 10 5 1 M4
* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
* sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt 04 49 846 SDMX 100510 SN P40 PVGO 10 5 1 M4
 StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge (iber die patentierte Wendeplatteneinbet- _
tung und innere Kiihimittelzufuhr 04 49 852 SDMX 100510 SN P25 PVTi 10 5 1 M4
* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2,5 mm B [ < — - - : "
04 49 896 SDMT 100510 SN M40 PVST 10 5 1 M4
Wendeplattenfraser

1 2 3
Eircchraubfriser Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff
d; 335249 | 35 | 10 [23*| 42 | 25 | - M 16 29 | 3 A'FCI'_IE' ¥ [ 1 |
d, A C £ Qualitat Vorschub
442249 | 42 | 10 [2,3*| 42 | 2,5 - M 16 29 4 'F H ! MI?I o] Beschichtung Spantiefe
= . f, (mm) 0,52,5
= ] P40 PVTi a, (mm) 0315 - - - -
= B f, (mm) 0,52,5
‘YL | P40 PVGO a (mm) 0315 - - - -
A
g . f, (mm) 0,5-2,5
d; P25 PVTi a, (mm) 0315 - - - -
: f, (mm) 0.52,5
. A, G E, ; f, (mm) 0,35-1,5 0,35-1
442349 | 42 | 10 [23*| 42 | 25| - 16 35 | 4 EH ia] { o/ M40 PVST a, (mm) - 02515 - - 0.25.0.9
552349 | 52 | 10 [23*] 52 | 25 | - 2 || s | B8 v
. v || 7| B0E [ vme Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
. D : Werkstoff
880349 | 80 | 10 [2,3*| 52 | 25| - 27 60 | 8 6 ving (o4
* zu programmierender Eckenradius Qualitat
prog Beschichtung B
- ———— . 100 175 250
] o (POKOLW J——= | (FoKO }——— | [ (4 P40 PVTi orof J ; ; i i
40 505 K 40 505 P 15 500 15500 P TV 2-8 T15 500 P40 PVGO GFL?: 100 1?0 200 = = = =
Torxschraube Torxschraube Torxschliissel Torxschliissel (Torx-Plus) Torque Vario® - S Torx Wechselklinge - Grob 100 140 180
A > Seite 171 B > Seite 171 C > Seite 172 D > Seite 172 Drehmomentschrauben- |  fiir Torque Vario® P25 PVTi Fein : ) - - )
dreher, E > Seite 173 F > Seite 173
K10 PVTi (;L?r? ) ] 150 1?5 200 ) )
Grob 80 145 210 40 65 90
‘ | M40 pvST Fein : 120 185 250 - - 60 90 120
T15 500 P T15 502 T15502 P
Torx Wechselklinge fiir Torx MagicSpring Torx MagicSpring
Torque Vario® Wechselklinge fiir Torque | Wechselklinge fiir Torque
G > Seite 173 Vario®, H > Seite 174 Vario®, | > Seite 174
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

B S <~ Pokolm




© QUADWORX® & HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

TRIGAWORX® HOCHVORSCHUBFRASER

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Spezialist fiir hochste Zerspanungsleistungen in extremen Arbeitstiefen

| piales Eintauchen ns Vale
l —
g . < Eigenschaften Bearbeitungsarten
& ® . © @ extrem hohe Vorschiibe fiir héchste
oS Zerspanungsleistung W "
Y @ 3 Schneiden fiir effektive Ausnutzung
d; d; . und optimale Wirtschaftlichkeit ' '
D min/max @ polygone Schneiplattenform minimiert @ ‘@ a
) X . . . D ») Schwingungen
Fraser @ d1 d = Fraser @ d1 o mym Fraser @ d1 e - @ sehr hoghe I?aufruhe auch in groBen
35 17.7 2,5 35 <83 17 35 52 70 Arbeitstiefen und in tiefsten Konturen
42 24,7 25 42 <5,9 24 42 66 84 @ maschinen- und werkzeugschonendes Arbeiten Anschlussformen
52 34,7 2,5 52 <42 34 52 86 104
66 48,7 2,5 66 <29 48 66 114 132 \_é_”g
80 62,7 2,5 80 <23 62 80 142 160 2orlug®

Technische Informationen ~ = *
[ . ;Tf;ﬁ : ) o Praxis-Video " , GroBen Seite
T, | -
: L o BE?I der CA[_HCAM P‘rugral_nmlerung der Werlfzeuggenmetrle ist ein Fraser ® Trigaworx 3 51625 mm =
s = mit t_henretlschem Er.:lfradlus {rp.]:l 2.3 mm einzusetzen. Der unzerspante in 12343/ H11/ @ M: @ 25 - 52 mm 158
' Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,83 mm. X38CrMoV5-1 L: ® 32-80 mm 161
'E B Die Werkzeugldngenvermessung erfolgt am Plandurchmesser .d * :
a3 |
B i (VT
S
Schneidstoffe
Anwendung 150 Anw;zndungs— Lange zu [ércl)(grzmmierender
GroBe aten () & (I () Qualitat / Beschichtung
O T R

HSCO5 PVTi

s || - | - | -] - || 0315 0,15-0,6 7,0 15 040 PVTI

HSCO5 PVTi

M- - -] - || 05-20 0,2-1,0 103 19 P25 PVTi

P40 PVTi

LS| - - -] -] - 0,5-3,0 03-1,2 14,3 46 P40 PVTi

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm
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© TRIGAWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Anwendungsdaten (fz / ap)

TRIGAWORX® —

" Qualitat Vorschub
GroBe S Beschichtung Spantiefe

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 1,5 mm HSC 05 PVTi o (mm)) 0.3-0,9 . . . .
* bessere Schneidenausnutzung durch drei effektive Schneidenkanten pro Platte P 0.30.45
* sehr gute Laufruhe auch in groBen Arbeitstiefen und tiefen Konturen P40 PVTi : A = - - .

a, (mm) 0,45-0,6
Speziell fiir die Schruppbearbeitung.

Werkstoff

Wendeplattenfraser

Qualitat
f d q Beschichtung B
: S HSC 05 PVTi GF;’: 150 225 300 e : . e
DuoPlug® P40 PVTi GF[:?: 100 1%5 150 ) _ ) )
d 2162725G | 16 | 7 |[1,5%(385( 1 - M10 | 15 | 2 A'BE'CF' | vinag o
3 1
d, . .
f— Erweiterte Einsatzdaten
m\” Axiales Eintauchen ins Volle Schréges Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
I — \; JE— -
] o
_Nl © | ——
A >
>
d, l o)
Einschraubfraser [ y
d 216272 | 16 | 7 |15*[285| 1 - M8 (138 2 A'BE'CF' D, e[ T d; ds d
: D min max
e, 320212 20 | 7 [15%|285| 1 | - | m1wo |18 |3 |[ABCDIMpgey
! . X " y " D_ D
Fraser @ d1 d max Fraser @ d1 ° Fraser @ d1 min max
425272 | 25 | 7 |1,5%[325] 1 - M 12 21 | 4 A'BE'CF' D. il [T ? i * mnm mm nm
: 16 8,8 1 16 <14 4 16 20 32
20 12,8 1 20 <71 8 20 28 40
25 17,8 1 25 <4,4 13 25 38 50

Technische Informationen

* zu programmierender Eckenradius

E= (Pooi j—= | [ ©: ‘ Ce”

25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 12510

Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser

mit theoretischem Eckradius (r.) 1,5 mm cinzusetzen. Der unzerspante
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech- |~ Spannpratze fiir H . P ;
A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Torque Vario® selklinge fiir Torque Trigaworx® S Bereich an Restmaterial {t} hatragt damit 110 mm.
C > Seite 173 D > Seite 173 Vario®, E > Seite 174 F > Seite 174

Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,.d "

Wendeschneidplatten &\q
0 (‘_(\Q \)QQ
[ e &
< & &
W S R
o> W | s r M
0272835 WDHX 070205 SN HSC 05 PVTi 7 2,38 - M 2,5
02 72 840 WDHX 070205 SN P40 PVTi 7 2,38 - M 2,5
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ? Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung v ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

156 157 OPOkO]m
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© TRIGAWORX® & HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Wendeschneidplatten ‘\0‘9 o
& S
TRIGAWORX® 1 &
ol N\ &
.. N o P | s r M
GroBe M
0373835|  WDHX 100310 SN HSC 05 PVTi 10,3 34 - M3
* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2 mm
* bessere Schneidenausnutzung durch drei effektive Schneidenkanten pro Platte 0373840 |  WDHX 100310 SN P40 PVTi 10,3 3.4 = M3
* sehr gute Laufruhe auch in groBen Arbeitstiefen und tiefen Konturen _
] Speziell fiir die Schruppbearbeitung. 0373850 |  WDHX 100310 SN P25 PVTi 10,3 34 - M3

Werkstoff
Wendeplattenfraser Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
. 2 0,5-1,25
|1 dz d3 HSC 05 PVTi ap (mm) 0,3-0,65 - _ _ _
. f, (mm) 1,252
DuoPlug® sl a, (mm) 0,65-1 ; ; : :
. A, B, C, D, ‘ . f, (mm) 1,25-2
ds 225273SG | 25 [10,3|1,9* |475| 15| - M16 |235| 2 EF ] |y o P25 PVTi a, (mm) 0/65-1 = - . i
d,
g 2
E @}; Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
| -
— ;o Werkstoff
! [HNA
d;
Qualitat
Einschraubfraser Beschichtung Bl
X Grob 150 225 300
" 225273 | 25 [103[19%(325| 15| - | M2 |25| 2 |[ABCD I Mpmg SIS Pl Fein - - - - -
g - Grob 100 125 150
‘dz‘ AB.CD, | iy P40 PVTi e 2 ] ) ) -
330273 | 30 (10,3 1,9*|425]| 15| - M 16 29 | 3 EF 1mo - Grob 750 165 180
P25 PVTi Fei - - - -
A,B,CD ‘ &n :
335273 | 35 (10,3 1,9*|425]| 15 | - M 16 29 | 3 "EF pN] [ [of
3 « AB,CD, | ¢y . .
435273 | 35 (103 [1,9*|425| 15| - M16 | 29 | 4 EF o Erweiterte Einsatzdaten
442273 | 42 [103]1,9*|425] 1,5 _ M 16 29 4 |A Ii CF D, Iﬁl?l Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
:3 442373 | 42 [103|1,9¢ |425] 15| - 16 |35 |4 AP ImBney i
2 ' >
>
552373 | 52 [10,3|1,9*|525]| 15| - 22 40 5 ABECF D. MlﬁlQ] (X\
Y
ds di di
D min max
Fraser @ d1 d Koo Fraser @ d1 o v Fraser @ d1 D, Dy
P mm mm mm mm
— — 25 16,2 1,5 25 <12 7 25 32 50
(o - | (s ‘
-~ — 30 21,2 1,5 30 <71 12 30 42 60
30 500 35511 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
Torxschraube Klemmschraube Torxschliissel Torque Vario® -S | Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir 35 26,2 1.5 35 <5 17 35 52 70
A > Seite 171 B > Seite 171 C > Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario®, F > 42 332 1,5 42 <36 24 4 66 84
dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 Seite 174
52 43,2 1,5 52 <2,5 34 52 86 104
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm
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© TRIGAWORX® & HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Technische Informationen

TRIGAWORX®

Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser

mit theoretischem Eckradius (r.) 1,9 mm cinzusetzen. Der unzerspante GroBe L
Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,8 mm. * extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 3 mm
Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,_.dp". * bessere Schneidenausnutzung durch drei effektive Schneidenkanten pro Platte

* sehr gute Laufruhe auch in groBen Arbeitstiefen und tiefen Konturen
Speziell fiir die Schruppbearbeitung.

Wendeplattenfraser

d 232274 | 32 [183 |46 [425] 2 | - | m16 | 29| 2 [ABCD I Hpmey

Aufsteckfraser

gs 452374 | 52 | 143 |4,6*|525]| 2 - 22 a0 | 4 |A BE CF D ¥ 1o
) .
466374 | 66 143 |46*|525] 2 | - 7 |as | 4 |M BE CF O ¥ipm o
580374 | 80 |14,3|4,6%|525]| 2 - 27 60 | 5 | ™ BE CF D.| ¥4 1o

* zu programmierender Eckenradius

(o (o] (Fokoi J—— | (@@

45500 10510 20 500 TV 2-8 T20 500 T20 502
Torxschraube Klemmscheibe Torxschliissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir
A > Seite 171 B > Seite 172 C > Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario®

dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174

Wendeschneidplatten Y
& S
& &
Fa 3 &
& N &
N o W 1 s r M
04 74 840 WDHX 140420 SR P40 PVTi 14,3 4,76 - M 4,5
|s
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ¥ Hauptanwendung & Nebenanwendung & 7 Grobzerspanung N N7/ Mittlere Zerspanung N / Feinzerspanung
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© TRIGAWORX® & HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe

P40 PVTi

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

P40 PVTi

Anwendung

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle

\
>< © ® =
o) ®
Y

di d d;

D min max
Fraser @ d1 d Koo Fraser @ d1 a’ y Fraser @ d1 D,y D e
P mm mm mm mm
32 17,4 2 32 <11,3 10 32 42 64
52 37,4 2 52 <3,8 30 52 82 104
66 51,4 2 66 <2,6 44 66 110 132
80 65,4 2 80 <2 58 80 138 160

Technische Informationen

To d

- -— -

N5
7

Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser
ot | mit theoretischem Eckradius (r) 4,6 mm cinzusetzen. Der unzerspante
Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 2,3 mm.

Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,.d "

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend

SLOTWORX® HOCHVORSCHUBFRASER

Mit hochmoderner Schneidkantengeometrie fiir universelle Anwendungen

Eigenschaften

@ fiir die HighFeed Hartbearbeitung

aller Werkstoffe bis 60+2HRC

@ PVTiH Beschichtung besonders gut geeignet zur

Bearbeitung von Gesenk-Stahlen wie 1.2714
@ extrem lange Standzeit und Laufruhe durch
angepaBte Spanflachengeometrie

Praxis-Video
Bl & slotworx® M
3R High Feed
in1.2738

Bearbeitungsarten

L

s/
A 4

Anschlussformen
GroBen Seite
[M:  216-52mm 164

Schneidstoffe
Anwendungs- . . . zu programmierender
" Anwendung ISO Schneidenldnge Starke .
Qualitat daten (mm) Eckradius (mm)

Beschichtung

M H f, a, | (mm) s (mm) I,

HSC 05 PVTi Y| - Y| 03-18 0,1-07 10 3,58 14

HSC 05 PVTiH Y| - ¥ | 03-18 | 01-07 10 3,58 14

P40 PVGO Y| - - | 03-15 | 05-16 10 3,58 14

K10 PVGP - | - |W S| 015-12 | 02-15 10 3,58 14

?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung

v ? Mittlere Zerspanung ? g Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



OTWORX® - K15° OCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Wendeplattenfraser

SLOTWORX® - K15°
GroBe M -0 16 - 52 mm

Aufsteckfra
fiir die HighFeed Hartbearbeitung aller Werkstoffe bis 60+2HRC

X . . . B,C D, !
PVTiH Beschichtung besonders gut geeignet zur Bearbeitung :3 542367 | 42 | 10 [ 1,4 | 43 | 25| - 16 35 | 5 EF ud] [T/
von Gesenk-Stahlen wie 1.2714 : | B.CD, | iy
extrem lange Standzeit und Laufruhe durch angepaBte Spanfldchengeometrie L3 652367 | 52 | 10 | 14 ) 53 1 25 - 22 40| 6 EF 1o
Cipokolimn
! = o
d; r
Wendeplattenfraser - - —
o ] (PoKOLH J}—— (&=
25505 KP 25505 P 08 500 P TV 08-2 T8 500 P T8 502 P
r L L d, d, Schraube fiir Slotworx M | Schraube fiir Slotworx M | Torxschliissel (Torx-Plus) |  Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir
016;20;25 032;42;52 C> Seite 172 Drehmomentschrauben- Torque Vario® Torque Vario®
DuoPlug® A > Seite 171 B > Seite 171 dreher, D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174
d, 2162675G| 16 | 10 | 1,4 | 38 [ 25 | - M10 | 15 | 2 A'EC'FD' wa] T o
d ACD . ,
] 2202675G| 20 | 10 | 1,4 | 40 | 25 | - M12 [186] 2 e Vine & © Wendeschneidplatten
ookl ' &\Q,
>
? 325267SG| 25 | 10 | 1,4 | 43 [ 25| - M16 [235| 3 A'EC'FD' 4] T ol & 5\\6‘
b - - o P I s r M
I Im
- F 2 0467 835HF | XDEW 10T3 SR HSC 05 PVTi 10 3,58 1,4 M2,5
0467 836 HF | XDEW 10T3 SR HSC 05 PVTiH 10 3,58 1,4 M 2,5
Einschraubfraser
04 67 848 HF XDMT 10T3 TR P40 PVGO 10 3,58 1,4 M2,5
216267 | 16 | 10 (14|29 | 25| - | ms [13g| 2 | A5 I Mmmg
0 04 67 862 HF XDMT 1073 TR K10 PVGP 10 3,58 1,4 M 2,5
220267 |20 | 10 | 14| 29 | 25| - M10 | 18 | 2 A'EC'FD' ] ]
320267 | 20 | 10 | 14 | 29 | 25 | - mio |18 | 3 | A4D | Vipae
: : EF : Anwendungsdaten (fz / ap)
325267 | 25 [ 10 [ 14|33 25| - | M1z |21 |3 | ASD I visae Werkstoff
A CD, " Qualitat Vorschub
= i o,
425267 | 25 | 10 | 1,4 | 33 | 2,5 M12 | 21 | 4 EF ving Beschichtung spantiefe
B.CD. | Wy
432267 | 32 | 10 | 14| 43 | 25| - M16 | 29 | 4 EF 1Mo . f, (mm) 0,5-16 0418
s sl U Pl a (mm) 0,15-0,7 : 0,15-0,7 : :
532267 32 | 10 |14 | 43 | 25| - M16 |29 | 5 T waf 1 HSC 05 PVTIH f (mm) 0516 ] 0418 ) )
—— a, (mm) 0,15-0,7 0,15-0,7
542267 | 42 | 10 | 1.4 | 43 | 25| - M16 |29 | 5 ‘B a1 1o f, (mm) 0315
. P40 PVGO a, (mm) 0516 - - - -
u f (mm .
Schaftfraser K10 PVGP . ((mm)) ) B g;}g ) )
P 1 1
" 23216167G| 16 | 10 | 1.4 | 32 | 25 | 165| 16 2 [ A5 (Mg
340201676 | 20 | 10 | 1.4 | 40 | 25 | 165 | 20 s [ AP viney Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
: Werkstoff
35025167G | 25 | 10 | 1,4 | 50 | 2,5 | 225 25 - | 3 A'EC'FD' il [ o
- ACD, | g
45025167G | 25 | 10 | 1,4 | 50 | 2,5 | 225 25 - | 4 £ [T Lo
W Qualitit
5 — Beschichtung B
e e GF‘r:rk]) 120210 300 ] 00°200 300 ) )
oo (E‘re?: 120 21_0 300 ] 100 2(?0 300 ] ]
PA0PVCO GFL?: 100 1%0 200 i ] ] ]
K10 PVCP GF;): i i 150 12?5 220 i i
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend g Hauptanwendung ?Nebenanwendung ? @ Grobzerspanung V ? Mittlere Zerspanung ? V Feinzerspanung

B e © Pokolm




© SLOTWORX® - K15° © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

SLOTWORX® HP HOCHVORSCHUBFRASER

High Performance Zerspanungsleistungen in der Hart-Bearbeitung

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

— Eigenschaften Bearbeitungsarten
@ eine Wendeschneidplatten-Qualitat fiir die
< o Weich- und Hart-Bearbeitung mit verschiedenen
o @ > a\fe © e Beschichtungen
‘ i \E @ realer Eckradius fiir konturnahes Arbeiten ' '
@ hochprazise geschliffene Wendeschneidplatten @ @ '
ds Y d; @ maximale Tragerstabilitat durch negativen
di D mi Axialwinkel
min max @ hohe Zihnezahl auf kleinestem Werkzeug-
Fraser @ d1 S Fraser @ d1 a® y Fraser @ d1 D,y Dy DurCh_mess,er . Anschlussformen
o i i @ kann in Teilbereichen Vollhartmetall-Werkzeuge
16-52 2,5 16 <24,5 53 16 21,3 32 ersetzen
20 <14,5 9,3 20 29,3 40
25 <8 14,3 25 39,3 50
32 <5 213 32 53,3 64
42 <3 31,3 42 73,3 84
52 <2,5 413 52 93,3 104 GroBen Seite
[S: 210-25mm 168
e
o0
Uy =¥
I=
Schneidstoffe
Anwendungs-
" Anwendung ISO pre Schneidenldnge Starke Radius
Qualitat daten (mm)
Beschichtung
M S H f, a, | (mm) s (mm) r (mm)
HSC 05 PVTi Y -|¥|-]|-|¥]| o006-07 0,05-0,4 6,2 2,2 2
HSC 05 PVTiH Y  -1V¥|-1|-|¥]| o00-07 0,05-0,4 6,2 2,2 2
HSC 05 PVDiaN - - - || -] -] 005-07 0,05-1,0 6,2 2,2 2
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

166 167 OPOkO]m
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© SLOTWORX® HP © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Wendeplattenfraser

SLOTWORX® HP

GroBe S
. .. . . . Schaftfraser
Hervorragend geeignet fiir den Einsatz auf HSC-Maschinen und kleineren _ 50D ;
Bearbeitungszentren. d 23010166G | 10 [ 62 | 2 | 30 (07 | 70 10 SR b lial | ] Y[
* durch die hohe Zdhnezahl sehr hohe Vorschiibe méglich ABCD,| e m o
 Desticht durch den realen Eckradius fiir konturnahes Arbeiten 33612166G| 12 | 62 | 2 | 36 | 0.7 | 81 12 ) 3 EF Mo
44816166G| 16 |62 | 2 | 48 [ 07| 96 | 16 - | 4 A'BE'CF'D' ] 1Y Y2
ds -
Wendeplattenfra
endeplatteniraser ] a, ‘7,
r 1L, 1, d,
DuoPlug® U;D = L/\?El % v
A B, C,D, } _ 21500 P 06 500 P TV 04-1 TV 500 T6 500 P T6 502 P
ds 31226656 | 12 | 62 | 2 |28 | 07 | - M7 108 3 EF Mlt' 5 & O1F Torxschraube Torxschliissel (Torx-Plus) | Torque Vario® - S Dreh- | Torque Vario® - SETTER | Torx Wechselklinge fiir | Wechselklinge fiir
ABCD ‘ A > Seite 171 B > Seite 172 momentschraubendreher Einstellwerkzeug Torque Vario® Torque Vario®
d: 416266SG| 16 | 62 | 2 | 31 |07 | - M10 |15 | 4 |™ E'CF' ol Y YA L C > Seite 173 D > Seite 173 E > Seite 173 F > Seite 174
= 52026656 | 20 [62 | 2 |33 [07| - | miz |18s| 5 |ABCD I vimamgE oy
Wendeschneidplatten
S
QQ
B &
> o
o ® I s r M
0266 835R20 | XCHW 062220 EN HSC 05 PVTi 6,2 2,2 2 M2
Einschraubfréser 0266 835R20D |  XCHW 062220 EN HSC 05 PVDiaN 6.2 22 2 M2
" 210266M6 | 10 [ 62| 2 [225( 07 | - | M6 [975] 2 [ABSD I vmagmonry
—— . L 0266836 R20 |  XCHW 062220 EN HSC 05 PVTiH 6,2 2,2 2 M2
d —
L 312266M6 | 12 |62 | 2 (22507 | - | M6 |ns| 3 [ABCD g gmorpy
416266 | 16 | 62 | 2 |27.5] 07 ms |138] 4 |AMBCD | VipagmonEy
' S| 07 - - EF 18 O1 5 Anwendungsdaten (fz / ap)
520266 20 | 62 | 2 275/ 07 | - | w10 |18 | 5 [ABCD | vigg g orFy Werkstoff
= A, B, C,D o B i Qualitat Vorschub
\ 525266 | 25 |62 | 2 |32 (07| - M12 |18 | 5 Er e[ Y Yol i s
. f, (mm) 0,05-0,7 0,05-0,7
HSC 05 PVTi a, (mm) 0,05-0,4 ; 0,05-0,4 : ;
] f (mm) 0,05-0,7
HSC 05 PVDiaN a, (mm) - - - 0.05-1 -
: f, (mm) 0,05-0,7 0,05-0,7
HSC 05 PVTiH a, (mm) 0,05-0,4 ; 0,05-0,4 : ;
Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff
Qualitat
Beschichtung TSI
. Grob 120 210 300 1700 200 300
LES0OL AT Fein 150 225 300 - 200 275 350 - -
. Grob 200 500 800
aEoU I Fein - - - 200 500 800 -
. Gro 120 210 300 1700 200 300
LSSt AL Fein 150 225 300 - 200 275 350 - -
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend ?Hauptanwendung ?Nebenanwendung ?@ Grobzerspanung V? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
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© SLOTWORX® HP © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

| 4
-
T ><
O > o
A
T\ d
d PN D min/max
1 - d1
Fraser @ d1 g Fraser @ d1 a’ y Fraser @ d1 Dy, Dy
mm mm mm
10-25 0,7 10 <2,5 4 10 13 20
12 <2 6 12 17 24
16 <1,6 10 16 25 32
20 <1,2 14 20 33 39
25 <1 19 25 43 49
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage |'K| ab Lager lieferbar, freibleibend

170




Zubehor

Bezeichnung

empf. Anzugs-

Torx®schrauben | Torx®schrauben moment
18 500 Torxschraube M 1,8 | L3,7 | T6 M1,8 L3,7 T6 0,28 Nm
21500 Torxschraube M2,0 | L4 | T6 M2,0 L4 T6 0,43 Nm
21500 P Torxschraube M 2,0 | L4 | T 6 Plus M 2,0 L4 T6Plus [ 0,43 Nm
25500 Torxschraube M 2,5 | L5,0 | T7 M 2,5 L5,0 T7 0,9 Nm
25500 K Torxschraube M 2,5 | L4,5 | T7 M 2,5 L4,5 T7 0,9 Nm
25505 KP |Schraube fiir Slotworx M ©16;20;25M 2,5 | L5,3 | T8 Plus| M 2,5 L5,3 T8Plus | 1,28 Nm
25505 P [Schraube fiir Slotworx M ©32;42;52 M 2,5 | L7,3 | T8 Plus| M 2,5 L7,3 | T8Plus | 1,28 Nm
30 500 Torxschraube M3,0 | L7,0 | T10 M 3,0 L7,0 T10 1,57 Nm
35500 Torxschraube M 3,5 | L7,5 | T15 M 3,5 L7,5 T15 2,4 Nm
35500L Torxschraube M 3,5 | L11 | T15 M 3.5 L11 T15 2,4 Nm
40 505 K Torxschraube M 4,0 | L 9,35 | T 15 Plus M 4,0 L9,35 |T15Plus| 3,6 Nm
40505 P Torxschraube M 4,0 | L 10,58 | T 15 Plus M4,0 | L10,58 [T15Plus| 3,6 Nm
45500 Torxschraube M 4,5 | L 10,0 | T 20 M 4,5 L 10,0 T20 5,3 Nm
45500 L Torxschraube M 4,5 | L14,5]T20 M 4,5 L 14,5 T20 5,3 Nm
25505 |  Torxschraube fiir Kugelplatte M 2,5 | L 6,36 | T 8 Plus M25 | L636 | T8Plus | 1,28 Nm
] 30 505 Torxschraube fiir Kugelplatte M 3,0 | L7,25 | T9 Plus M 3,0 L7,25 [ T9Plus | 1,57 Nm
40 505 Torxschraube M 4,0 | L 10,58 | T 15 M4,0 | L10,58 T15 3,6 Nm
30522 Passungsschraube M3,0 [ L6,9 | T8 M 3,0 L 6,9 T8 1,57 Nm
_ 35520 Passungsschraube M 3,5 | L7,6 | T10 M 3,5 L7,6 T10 2,4 Nm
u:ﬂ _‘ 40520 Passungsschraube M 4,0 | L 10,2 | T15 M 4,0 L 10,2 T15 3,6 Nm
50 520 Passungsschraube M 5,0 | L13,5 | T 20 M 5,0 L13,5 T20 6,12 Nm
_ 35510 Klemmschraube M 3,5 | T 15 M 3,5 T15
35511 Klemmschraube M 3,5 | T10 M 3,5 T10
,,, Zpokolm
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Zubehor Zubehor

Bezeichnung Bezeichnung

weitere Schrauben und Scheiben | Gewindehiilse Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Drehmome

innen auBen Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 1,0 Nm| von 1,0 | bis 5,0

355001 | Gewindehiilse innen M3,5 | auBen M5x0,5 | Inbus 3,5 M35 M5x0,5 Inbus 3,5 TV 1-5 [ bis 5,0 Nm | mit Skala Nm Nm mit Skala
. . innen auBen Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 2,0 Nm| von 2,0 | bis 8,0 .
455001 | Gewindehiilse innen M4,5 | auBen M6x0,75 | Inbus 4,5 M45 | M6x0.75 Inbus 4,5 TV 2-8 | bis 8,0 Nm | mit Skala Nm Nm | mit Skala

TV 04-1 | Toraue Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 0,4 Nm| von 0,4 | bis 1,0 | .. ¢\
(] | bis 1,0 Nm | mit Skala Nm Nm
‘m Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher von 0,8 Nm| von 0,8 | bis 2,0 .
TV 08-2 . . mit Skala
| bis 2,0 Nm | mit Skala Nm Nm

Torque Vario® - S Drehmomentschraubendreher Drehmoment fest eingestellt auf| ~ fest System | System
1,4Nm | geeignet fiir SPINWORX® Werkzeuge | System DR10 | SystemDR12 | 1,4Nm DR10 DR12

weitere Schrauben und Scheiben | Powerschraube T10-1,ANM

Gewindestift mit Innensechskant M8x1,25 | M8x0,75 |
Inbus 4

GWSTPS8ISK M8x1,25 [ M8x0,75 | Inbus 4

Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Einstellwerkzeug fiir Drehmoment-Schraubendreher

weitere Schrauben und Scheiben | Klemmscheiben TV'500 Torque Vario® - SETTER Einstellwerkzeug

10510 Klemmscheibe @ 11 | fiir M 4,5 @11 |firM4,5 :

Drehmomentschraubendreher und Zubehor | Torx-Wechselklingen, Standard

Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T 6 | L 175 | max. max. 0,6

T6 500 0,6 Nm T6 L175 Wi
Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T6 IP | L 175 | max. max. 0,6
weitere Schrauben und Scheiben | Hinterlage 76 500 P 0,6 Nm Telp L175 Nm
- " 0
09 511 Hinterlage fiir RDHX 1273 @ 10 710 17 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T 7 | L 175 | max. 77 L175 |max. 0,9
% 0,9 Nm Nm
- " —
@ II 10511 Hinterlage fiir RDHX 1604 @ 14 014 18500 | 1or* Wechselklinge f“’“}’%“ﬁxa”" T8ILI75 max. | g | 475 ma,il"m1'3
[A g - 2
I//‘ 78 500 P Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T8 IP | L 175 | max. T81P L175 | max. 1.3
1,3 Nm Nm
Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T 9 | L 175 | max. max. 2,5
Schliissel | Torxschliissel 79500 2,5Nm T9 L175 Nm
1 i 10®
06 500 Torxschliissel T 6 T6 1710 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T10 | L 175 | max. 110 L175 | max. 3,8
3,8 Nm Nm
- " —
06 500 P Torxschliissel (Torx-Plus) T 6 IP T6IP T15 500 | TorxWechselklinge f“rT°5’q5”‘,*\l\r;a”° TISTLA75 Imax. | 5 | 475 ma'i‘(.mS,S
- " —
07 500 Torxschliissel T 7 77 15 500 P Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T 15 IP | L 175 | max. T1sp | L175 |max 5.5
5,5Nm Nm
- " —
08 500 Torxschliissel T 8 T8 1720 500 Torx Wechselklinge fiir Torque Vario® T20 | L 175 | max. 720 L175 | Mmax. 8,0
8,0 Nm Nm
08 500 P Torxschliissel (Torx-Plus) T 8 IP T8IP
POKOLM
09 500 Torxschliissel T 9 T9
10 500 Torxschliissel T 10 T10
15 500 Torxschliissel T 15 T15
15500 P Torxschliissel (Torx-Plus) T 15 IP T151P
20 500 Torxschliissel T 20 T20

172 173 OPOkO]m

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




Zubehor

Bezeichnung

Drehmomentschraube her und Zubehor | Torx-Wechselklingen, mit Haltefeder

Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario®T 6 | L max. 0,6
161502 175 | max. 0,6 Nm T6 | L175 | "y
16 502 P Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T6 IP | L T61P L175 | max. 0,6
175 | max. 0,6 Nm Nm
Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario®T 7 | L max. 0,9
17 502 175 | max. 0,9 Nm T7 1 L15 ( m
P . " —
18 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario®T 8 | L T3 L175 | max. 1.3
175 | max. 1,3 Nm Nm
P . " —
18502 P Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T8 IP | L T81P L175 | max. 1.3
175 | max. 1,3 Nm Nm
0 — X " —
79 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario®T 9 | L T9 L175 | max. 2,5
175 | max. 2,5 Nm Nm
P . " —
710 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 10 | L 710 L175 | max. 3,8
175 | max. 3,8 Nm Nm
Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 15 | L max. 5,5
115502 175 | max. 5,5 Nm T L175 Nm
720 502 Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 20 | L 720 L175 | max. 8,0
175 | max. 8,0 Nm Nm
T15 502 P Torx MagicSpring Wechselklinge fiir Torque Vario® T 15 IP | T1sip | L175 | Max. 5,5
L 175 | max. 5,5 Nm Nm
12510 Spannpratze fiir Trigaworx® S fir M 2,5 fiir M 2,5
Spannfinger
mit
10514 Spannfinger fiir CBN mit Schraube M 4,0 | T 15 Schraube | T15
M 4,0
©@—+
Reinigungs- / Kupferpaste
. Tube a
H:Dﬁ 700043 HTC Keramikpaste WS 600 005 Tube a 5 gr 5 gr
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ANZUGSMOMENTE FUR
TORX®-SCHRAUBEN

mit Pokolm Drehmoment-Schraubendreher

Zuldssige Anzugsmomente fiir Torx®-Schrauben
aus dem Pokolm-Zubehor-Sortiment

EVAN AT R T EEINIRE  Mit den Pokolm-Drehmoment-Schraubendrehern stellen Sie

Gewinde

TORX®-GroBe

mente N moment (0| schnell und einfach das gewiinschte Drehmoment ein.
M1,8 T6 0,4 0,28
M 2,0 T6 0,62 0,43 Der einstellbare Drehmoment-Schraubendreher bietet mit sei-
M2.5 17/78 128 0.90 ner gHt ablesbgren Skala s.|chere Bedienung. Mit Wechselklin-
gen fiir den universellen Einsatz.
M 3,0 T9/T10 2,25 1,57
M 3,5 T10/T15 | 3,45 2,40
M 4 T15 5,15 3,60
M 4,5 T20 7,60 5,30
M5 T20 10,20 7,10

*Die Anzugsmomente sind fiir Schrauben der Festigkeitsklasse 12.9 und ergeben
eine 90%ige Streckgrenzenausnutzung und basieren auf einem mittleren Reibungs-
wertvon 0,14 um.

Ihr Vorteil:

Die definierte und reproduzierbare Befestigung von Wendeschneidplatten und Spannelementen im Tragerkorper stellt
optimale Haltekrafte sicher und verhindert somit Beschadigungen an Werkzeug, Wendeschneidplatten und Schrauben.

Hoher Qualitdtsstandard: Pokolm verwendet Qualitatsschrauben und -Schraubendreher fiihrender Hersteller, optimal
abgestimmt auf die Leistungsfahigkeit unserer Produkte. Alle Zubehdrteile finden Sie im Kapitel Zubehor.
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SPINDELSYSTEME | SCHRUMPFTECHNIK

HOCHFREQUENZSPINDELN

MIT MODERNEN SPINDELSYSTEMEN zZU
EFFEKTIVEN FRASLEISTUNGEN.

Viele Frasmaschinen — und das gilt fiir neue Maschinen eben-
so wie fiir dltere Modelle - verfiigen {iber eine relativ geringe
Maximal-Drehzahl. Niedrige Maximal-Drehzahlen bedeuten
natiirlich Vorteile bei Schrupparbeiten, sind jedoch die gréBte
Bremse auf dem Weg zu effektiven Frasvorschiiben. Auch die
Vorteile moderner CNC-Anwendungen werden durch niedrige
Drehzahlen stark eingeschrankt. Konsequenz: wesentlich lan-
gere Auftragsbearbeitungszeiten und Verschenken von profi-
tablen Kapazitaten.

Auch fiir diese Problematik bietet Pokolm iiberzeugende Lo-
sungen: moderne Spindelsysteme fiir effektive Frasergebnisse.

Formenbau | Gesenkbau | Maschinenbau | Modellbau | Werkzeugbau

Spindelsysteme

BESSERE OBERFLACHEN UND EIN
DEUTLICHER ZEITGEWINN.

Die Vorteile beeindrucken: hohere Schnittgeschwindigkeiten
und die Ausnutzung des maximalen Frasvorschubs — auch bei
kleinsten Frésern. Bei besseren Oberfldchen und einer deut-
lichen Verringerung der Erodierarbeiten. Im Ergebnis zeigen
sich wesentlich kiirzere Bearbeitungszeiten und die volle Nut-
zung der CNC-Vorteile.

Fiir die individuelle Abstimmung auf die vorhandenen Maschi-
nen bietet Pokolm verschiedene Spindelsysteme. Durch das
Frasen mit angestellter A+C-Achse steigern Sie mit unserer
Schwenkeinrichtung die Einsatzmdglichkeiten Ihrer Maschine.

Holen Sie mit Pokolm-Spindeln das Maximum an Geschwin-
digkeit aus lhren Maschinen heraus. Das Ergebnis ist Ihr Zeit-
gewinn.

@ Schwenk-
einrichtungen

@ Ersatzteile
@ Reparaturen
@ Inspektion
@ Wartung

Sprechen Sie uns an!

anbindung

Fragen Sie nach unserem Spindelservice, egal ob:

® CNC-Maschinen-

SCHRUMPFTECHNIK

WERKZEUGSYSTEME PROZESSOPTIMIERUNG FRASSTRATEGIEBERATUNG

SCHRUMPFTECHNIK
GBS T

= T51 3510

ERST SCHRUMPFEN, DANN FRASEN

Die Schrumpftechnik (iberzeugt mit ihren Vorteilen gegeniiber
herkémmlichen Spannmethoden immer mehr Anwender. Da-
bei zahlt vor allem die extrem hohe Rundlaufgenauigkeit, die
hochste Prazision bei erheblichen verlangerten Standzeiten ga-
rantiert. AuBerdem schafft die Schrumpftechnik eine optimale
kraftschliissige Verbindung zwischen Werkzeug und Aufnahme
und gewadhrleistet so ein hohes lbertragbares Drehmoment.
Und die Eignung fiir maximale Drehzahlen ist die beste Voraus-
setzung, um eine optimale Oberfldchengiite zu erreichen und
teure Feinstbearbeitungsprozesse einzusparen.

Im Vergleich zu herkémmlichen Werkzeugaufnahmen verfiigen
Schrumpfaufnahmen iiber eine schlankere Bauform und ermég-
lichen so den Einsatz kleinster Werkzeuge auch in groBen Tiefen,
was mit einer Spannzangenaufnahme nicht realisierbar ist.

Pokolm bietet fiir die Schrumpftechnologie ein umfangreiches
Programm: ein hochwertiges und ausgereiftes Induktions-
Schrumpfgerat, Schrumpfaufnahmen fiir alle gangigen Maschi-
nenanschliisse und das patentierte Verbindungssystem Pokolm
DuoPlug®. Mehr Informationen iiber Pokolm DuoPlug® finden
Sie auf den entsprechenden Katalogseiten. (siehe Index).
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WERKSTOFFUBERSICHT MIT VERGLEICHSTABELLE 1

WERKSTOFFUBERSICHT
MIT VERGLEICHSTABELLE

Europdische  Frankreich  GroBbritanni- Schweden Spanien USA Europdische  Frankreich  GroBbritanni- Italien Schweden Spanien USA

Norm AFNOR en BS ) U.N.E./lLH.A AISI/SAE Norm JA\[0] en BS UNI U.N.E./LH.A AISI/SAE
= 40CrMnNi 40CrMnNi
1.0037 St37-2 S235JR E34-2 37/23 HR SN 400 B Fe 360 B FU 1311 AE 235B 1015 L Lo 1.2738 - - - - - - -
?1:3 s Mo8-6-4 Mo8-6-4
= &2 . . 40NiCrMo
1.0044 St44-2 S275JR E28-2 43/25 HR SN 400 B Fe 430 B FN 1412 AE 275 B 1020 g 29 1.2767 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 - - SKT 6 V16KU - - -
=2 XNiCo
_ 1.0050 St50-2G E295 A50-2 4360 SS 490 Fe 490 1550/2172 A 490 =5 1.6358 - - - - - - - -
= 2 Mo18.9-5
é 1.0070 St70-2G E360 A70-2 4360 - Fe 690 1655 A 690 - 1.3401 X120Mn12 - Z120M12 BW 10 SCMnH 1 | G-X120Mn12 2183 F.8251 -
% SM490 Fe 510/Fe52B GX40NiCr GX40NiCr GX40NiCr | 3330C11/ GX40NiCr GX40NiCr GX40NiCr
&3 1.0570 St52-3 $355J2G3 E36-3 50/35 HR 2132/2134 AE 355D 1024 1.4865 . . . SCH 15 . . . -
5 A;B;C;YA,YB | FN/Fe52 CFN Si38-19 Si38-19 Si38-19 331 C40 Si38-19 Si38-19 Si38-19
= NiCu30Al
% 1.1141 Ck15 C15E XC18 080 M 15 S15C C16 1370 C15K 1015/1017 2.4375 - (NU30AT) NA 18 - - - - Monel K-500
kS (Monel K-500)
= - NiMo16Cr16Ti
1.1191 Ck45 CA5E XC 45 080 M 46 S45C a5 1672 C45E 1042 /1045 @ 2.4610 . - - NA 45 - - - - Hastelloy C-4
2 (Almenit 4610)
z NiCr22Mo7Cu
1.1730 C45W C45U Y342 /Y3 48 EN 43 B - - 1672 F.114 1045 S 2.4619 - - - - - - - Hastelloy G-3
< (Coralloy 4619)
) NiCr20TiAl Ni-P95-HAT (2HR201; Nimonic 80 A;
1.7131 16MnCr5 16MnCr5 16 MC5 527 M 17 - 16MnCr5 2173/2511 F.1516 5115/5117 7] 2.4631 o NC20TA NCF 80A - -
»E (Nimonic 80A) (AECMA) HR401,601) HEV 5
5 NiCo15Cr15Mo . X
1.2067 100Cr6 102Cr6 Y100C6 BL3 SuJ 2 - - 100Cr6 L3 2 2.4636 . - - HR 4 - - - - Nimonic 115
AlTi (Dux 4636)
EL-NiCr19Nb
1.2162 21MnCr5 21MnCr5 - - - - - - - 2.4648 . - - - - - - - -
(FoxNibas 70/20)
NiCr19NbMo | NiCr19Fe19 NiCr19Fe19 NiCr19Fe19 | NiCr19Fe19 | NiCr19Fe19 | Inconel 718
Qa 1.2307 29CrMoV9 29CrMoV9 - - - - - - - 2.4668 NC19FeNb NCF 718
= (Inconel 718) Nb5Mo3 Nb5Mo3 Nb5Mo3 Nb5Mo3 Nb5Mo3 XEV-I
=) NiCr22Mo9Nb
ij 1.2311 40CrMnMo7 | 35CrMo 8 - - - 35CrMo8KU - F.5263 P20 2.4856 (ll : |(;25) NiCr22MO9Nb| NC22FeDNb | NA 43/Na 21 NCF 625  [NiCr22MO9NbNiCr22MO9Nb|NiCr22MO9Nb| Inconel 625
] ncone
= 40CrMn Ti99,5
— B 1.2312 - - - - - X210CrW12 P20+1 S - - - - - - - - -
= 5 MoS8-6 > HB 30-200
o o E] Ti99,6
S| 1.2323 | 48CrMove-7 - - - - - - - - & - - - - - - - - -
5] > HB 30-170
= = Ti99,7
2| 12341 | 6CrMo15-5 | 5CrMo16 - - - - - - P4 2 - - - - - - - - -
= 8 HB 30-150
S X37Cr X37CrMo X37Cr = Ti99,8
= 1.2343 X37CrMoV5-1{X37CrMoV5-1| Z38CDV5 BH 11 SKD 6 H11 <] - - - - - - - - -
MoV51KU V5-1 MoV5-1 = HB 30-120
X40CrM S
1.2344 X40CrMoV5-1(X40CrMoV5-1|  Z40CDV5 BH 13 SKD 61 V51 1rKU0 2242 X40Cr MoV5-1 H13 2 - TIAIBVAELI - - TA11 - - - - AMS R56401
90 MnCrV .
1.2842 90MnCrV8 90MnCrvV8 90MV 8 BO 2 - 8 KU - F.5229 02 - TiAI5Sn2.5 - T-ASE TA14/17 - - - - AMS 54520
1.2080 X210Cr12 X210Cr12 7200C12 BD 3 SKD 1 - X210Cr12 X210Cr12 D3 g 3.7025 Ti1 - - 2TA1 - - - - AMS R50250
=
X205 z
1.2363 X100CrMoV5 | X100CrMoV5 | Z100CDV5 BA 2 SKD 12 Cr2KU 2260 X100CrMoV5 A2 °—(;, 3.7124 TiCu2 - - 2 TA21-24 - - - - -
= <
S 81MoCr X100CrMoV5 s TiAl6Sn2
= 1.2369 - - - - - - 613 = 3.7145 . - - - - - - - AMS R54620
;g V42-16 1KU ZrAMo2Si
5 3 SKD10/ X155CrvV . TA10-13/
N ¢ 1.2379  [X153CrMoV12X153CrMoV12|Z 160 CDV 12 BD 2 2310 X153CrMoV12 D2 3.7165 TiAl6v4 - T-A6V - - - - AMS R56400
g 19 SKD11 Mo121KU TA28
ﬁé 1.2567 30WCrV17-2 | X30WCrV53 - - SKD 4 - - - - 3.7175 TiAl6V6Sn2 - - - - - - - -
o3
:-‘;“ ﬁ 1.2708 54NiCrMoS 6 - - - - - - - - 3.7184 TiAl4Mo4Sn2 - - - - - - - -
==y
E% i i . TA 45-51;
X< &K 1.2713 55NiCrMoV6 |55 NiCrMoV 7 - - (SKT4) - - F.520.5 L6 3.7185 TiAl4Mo4Sn2 - - TAS7 - - - - -
]
=
3.7225 Ti1Pd - - TP1 - - - - AMS 52250

Spokolm
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WERKSTOFFUBERSICHT MIT VERGLEICHSTABELLE 3

WERKSTOFFUBERSICHT 0 M anion enss s s uMEAmA s

M IT VE RG LE I C H STAB E LLE 3.0255 A99.5 EN-AW-1050A[ A59050C | L31/L34/L36 - - - - 1000
(Fortsetzung)
3.1325 AlCuMg1 |EN-AW-2017A - - - - - - -
3.2163 G-AISi9Cu3 |EN-AC-46200 - - - - - - -
3.2315 AlMgSi1 | EN-AW-6082 - - - - - - -
Europdische  Frankreich ~ GroBbritanni- Japan Italien Schweden Spanien USA
Norm AFNOR en BS JIS UNI SS U.N.E./LLH.A AISI/SAE g 3.2383 G-AISi10Mg - - LM 9 - - 4253 - A 360.2
f=
1.2316 X36CrMo17 | X38CrMo16 | Z38CD16-01 | X38CrMo16 - X38CrMo16 - F.5267 E ]
é’ 3.2581 G-AlSi12  [EN-AW-2017A = LM 6 = = 4261 = A413.2
1.2367  |X38CrMoV5-3[X38CrMoV5-3| Z38CDV5-3 [X38CrMoV5-3 - X38CrMoV5-3|X38CrMoV5-3 (X38CrMoV5-3 -
3.3535 AlMg3 EN-AW-5754
1.3543 | X102CrMo17 [ X108CrMo17 | Z100CD17 |X108CrMo17| SUS 440C |X105CrMo17 | X108CrMo17 F.3425 440 C
3.4345 AlZnMgCu0,5 | EN-AW-7022 | AZ4GU/9051 L 86 = = = = 7050
Z20CN
1.4059 | GX22CrNi17 - ANC 2 - - - = = GMgZn4
17.2M 3.5105 G-ZATR MAG 5 - - - - ZEM
738CD SE1Zr1
1.4122  |GX35CrMo17 [X39CrMo17-1 X39CrMo17-1 - X39CrMo17-1|X39CrMo17-1(X39CrMo17-1 -
16.1CI 3.5812 G-MgAI8Zn1 - G-A9 MAG 1 = = = = AZ 81
1.4301 X5CrNi18-10 | X5CrNi18-10 | Z6CN18.09 | 304 S 15 SUS 304 | X5CrNi1810 2332 F.3504 304
_ - CuMn5F36
=
& 1.4305  |X12CrNiS18-8| X8CrNiS18-9 | Z8CNF18-09 | 303 S 31 SUS 303  |X10CrNiS18-9 2346 F.310.C 303 .
sl - CuSi2MnF34 - - - - - - - -
=5 . GX35
T & 1.4340  |GX40CrNi27-4 - - - - : - - -
2 @ CrNi 28 05 - E-Cu57 - - - - - - - -
E < X5CrNiMo X5CrNiMo Z7CND X5CrNiMo
S 1.4401 316 S 33 SUS 316 2347 F.3534 316
= 17-12-2 17-12-2 17-11-02 1712 - Cuzn15 - CuZn 15 CZ102 - - - - C 23000
X2CrNiMoN | X2CrNiMoN Z2CND X2CrNiMoN X2CrNiMoN $31803/
1.4462 318513 | SUS 329J3L 2377
2253 2253 22-06-03 22:5-3 22-5-3 $32205 - CuZn30 - CuZn 30 CZ 106 - - - - C 26000
1.4541 X10CrNiTi18-9[X6CrNiTi18-10{ Z6CNT 18-10 | 321 S 31 SUS 321 X6CrNiTi18-10 2337 F.3523 321 v I
= B - CuZn37 - CuZn 37 CZ 108 - 2720 - - C27700
. X5CrNiNb Z6CNNb o A
1.4551 | X10CrNi 18-9 - SUSY 374 - - - - £
20 10 KE 20-10 = - CuZn36Pb3 - - - - - - - R
X10CrNiMo | X6CrNiMo 76 CNDT . X6CrNiMo . =
1.4571 . . 3205 31 SUS 316Ti . 2350 F.3535 316Ti o]
Ti18-10 Ti17-12-2 17-12 Ti17-12 = - G-CuZn34AI2 - U-Z36N 3 HTB 1 - - - - € 86200
(<%}
1.4712 X10CrSi6 - - - - - - - - =
e - G-CuSn5ZnPb - U-E5Pb5Z5 LG2 - - - - C 83600
1.4742 X10CrAI18 | X10CrSi18 Z10CAS18 430S 15 SUS 430 X8Cr17 - F.3113 430
- G-CuPb10Sn - U-E10Pb10 LB 2 - - - - € 93700
0.6010 GG10 EN-GJL-100 Ft10D GRADE100 FC10 G10 0110-00 FG 10 NO 20 B
- CuCrzr - U-Cr0,8 Zr CC 102 - - - - C 18200
a 0.6020 GG20 EN-GJL-200 Ft20D GRADE200 FC20 G20 0120-00 FG 20 No 30 B o
>
S 0.6030 GG30 EN-GJL-300 Ft30D GRADE300 FC 30 G30 0130-00 FG 30 No 45 B 15090
0.6040 GG40 EN-GJL-350 Ft35D GRADE350 FC35 G35 0135-00 FG 35 - 3 S0
EN-GJS-
0.7040 GGG-40 FGS 400-12 | SNG 420/12 | FCD 400 GS 400/12 07 17-02 FGE 38-17 60-40-18
400-15 - 1SO-95
2 0.7050 GGG-50 |EN-GJS-500-7| FGS500-7 | SNG 500/7 FCD 500 GS 500/7 07 27-02 FGD 50-7 65-45-12 Ureol®
1= 5211 A/B
g -y 0.7060 GGG-60 |EN-GJS-600-3| FGS 600-7 | SNG 600/3 FCD 600 GS 600/3 07 32-03 FGE 60-2 80-55-06 Ureol®
« 3 - - - - - - - - -
=g EN-GJS- 5212 A/B
2 0.7070 GGG-70 700-2U FGS 700-2 | SNG 700/2 FCD 700 GS 700/2 07 37-01 FGS 70-2 100-70-03 Ureol®
) 5213 AIB ) ) ) ) ) ) ) )
0.7080 GGG-80  [E8N-GJS-800-2| FGS 800-2 | SNG 800/2 FCD 800 GS 800/2 - - 120-90-02 Ureol®
EN- 2 5214 A/B
GTS 35-10 MN 35-10 B 340/12 - - 08 15 - 32510 - IS Ureol®
" GJMB-350-10 5] o - - - - - - - -
5 EN- Z 5215 A/IB
9| GTS 45-06 - P 440/7 - - 08 52 - 40010 - 2 Ureol®
o GJMB-450-6 - - - - - - - - -
2 EN- 5216 A/B
S| GTS 55-04 MP 50-5 P 510/4 - - 08 54 - 50005 - ®
g GJMB-550-4 ; U] ; ; ; ; ; ) ) )
= EN- 5217 AIB
GTS 65-02 MP 60-3 P 570/3 - - 08 85 - 70003 - Ureol®
GJMB-650-2 - . - - - - - - -
5218 A/IB
Ureol®
5219 AIB
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WERKSTOFFUBERSICHT MIT VERGLEICHSTABELLE 5

WERKSTOFFUBERSICHT HARTEVERGLEICHSTABELLE
MIT VERGLEICHSTABELLE (Fortsetzung) Zugfestigkeit, Vickers-, Brinell- und Rockwellhirte

Europdische  Frankreich ~ GroBbritanni-  Japan Italien Schweden Spanien USA . : . : ) . . i B ; . .
Mg AFNOR en BS IS UNI ss UNE/LHA  AISISAE Zugfestigkeit Vickersharte Brinellhdrte Rockwellhdrte Zugfestigkeit Vickersharte Brinellhdrte Rockwellhdrte
R_N/mm HV10 HB HRC R N/mm? HV10 HB HRC
12311 | 40CrMnMo7 | 35CrMo 8 - - - 35CrMo 8 KU
TS 255 80 76,0 1155 360 342 36,6
1.2312 . . - - - - - - 270 85 80,7 1190 370 352 37,7
MoS8-6
285 90 85,5 1220 380 361 38,8
g 2323 | 48CMoVe-T - - - - - - - - 305 95 90,2 1255 390 371 39,8
o
X37CrM
W 12343 |X38CrMoV5-1|X37CrMoV5-1| Z38CDV5 | BH 11 SKD 6 MO Ixs7cMovs-1|  F520.6 H 11 320 100 95,0 1290 400 380 408
> V51 KUa 335 105 99,8 1320 410 390 41,8
= X40CrM X40CrM
12344 |X40CrMoV51 [X40CrMoV5-1| 240CDV'5 |  BH 13 SKD 61 MOl 2 S EE 350 110 105 1350 420 399 42,1
V511KU V51 370 115 109 1385 430 409 43,6
1.2708 | 54NiCrMoS6 = = = = = = = = 385 120 114 1420 440 418 44,5
SOMAVCr 400 125 119 1455 450 428 453
1.2842 90MnCrV8 90MnCrVv8 90Mv8 BO 2 - 8 KU 90MnCrV8 F.5229 02 415 130 124 1485 460 437 461
1.2080 X210Cr12 | X210Cr12 | Z200C12 BD 3 SKD 1 X210Cr12 | X210Cr12 F.521 D3 430 135 128 1520 470 nall 169
: ' ' ' ' ' 450 140 133 1555 480 456 47,7
12323 | 48¢Move-7 i i i i i i i i 465 145 138 1595 490 466* 48,4
480 150 143 1630 500 475* 49,1
1.2344  |X40CrMoV5-1|X40CrMoV5-1|  Z40CDV5 BH 13 SKD 61 |X40CrMoV5-1| 2242 |X40CrMoV5-1|  H 13 495 155 147 1665 510 485* 49,8
510 160 152 1700 520 494* 50,5
1.2363  |X100CrMoV51| X100CrMoV5 | Z100CDV5 BA 2 SKD 12 X100CrMoV5 2260 X100CrMoV5 A2 530 165 156 1740 530 504* 51,1
STMoCrV 545 170 162 1775 540 513* 51,7
122 142-16 : : : : : : : s 560 175 166 1810 550 523+ 52,3
X155CiV- *
N = | 1.2379 ™ X153crMov12| z160CDV12 BD 2 SKD 11  [X153CrMoVi2| 2310 [X153CrMov12] D2 275 180 171 leen 23 D2 Y
¥l Mo12-1 595 185 176 1880 570 542* 53,6
7 [Te)
el 2| 1.2567 | 30WCrV17-2 | X30WCrV53 - - SKD 4 - - - - 610 190 181 1920 580 >51* 54,1
= 625 195 185 1955 590 561* 54,7
z 1.2708 | 54NiCrMoS6 - - - - - - - - 640 200 190 1995 600 570* 55,2
2 660 205 195 2030 610 580* 55,7
> 1.2713 | 55NiCrMoV6 | 55NiCrMoV7 | 55NCDV7 - SKT 4 - - F.520.5 L6 675 210 199 2070 620 589* 563
12738 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi | 40CrMnNi 690 215 204 2105 630 599* 56,8
' Mo8-6-4 Mo8-6-4 Mo8-6-4 Mo8-6-4 Mo8-6-4 Mo8-6-4 Mo8-6-4 Mo8-6-4 Mo8-6-4 705 220 209 2145 640 608* 57,3
1.2767 | X45NiCrMo4 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 |  SKT6 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 - 720 225 214 2180 650 618* 57,8
740 230 219 660 58,3
1.2842 | 90MnCrv8 | 90MnCrv8 | 90MnCrv8 BO 2 - 90MnCrV8 | 90MnCrV8 | 90MnCrv8 02 755 235 223 670 58,8
770 240 228 20,3 680 59,2
1.2080 X210Cr12 X210Cr12 7200C12 BD 3 SKD 1 X210Cr12 X210Cr12 X210Cr12 D3 785 245 233 213 690 59 7
1.2363 | X100CrMoVs5 | X100CrMoV5 | Z100CDV5 BA2 SKD 12 |X100CrMoV5| 2260 | X100CrMoV5 A2 800 220 238 22,2 700 i
' o o rvio rvio 820 255 242 23,1 720 61,0
81MoCrV
12369 oCr i i i i i i i 613 835 260 247 24,0 740 61,8
42-16 850 265 252 24,8 760 62,5
1.2379  [X153CrMoV12|X153CrMoV12| Z160CDV12 BD 2 SKD10  [X153CrMoC12| 2310  [X153CrMoC12| D2 865 270 257 25,6 780 63,3
2 880 275 261 26,4 800 64,0
Tl 1.2767 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 |  SKT6 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 | 45NiCrMo16 - 900 280 266 271 820 64.7
3 915 285 271 278 840 65,3
1.2842 | 90MnCrv8 | 90MnCrv8 | 90MnCrvs BO 2 - 90MnCrv8 | 90MnCrv8 | 90MnCrv8 02 930 290 276 285 o 65,9
950 295 280 29,2 880 66,4
965 300 285 29,8 900 67,0
995 310 295 310 920 67,5
1030 320 304 32,2 940 68,0
1060 330 314 333
1095 340 323 34,4
1125 350 333 35,5
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EINTEILUNG NACH DIN/ISO 513

EINTEILUNG SCHNEIDSTOFFSORTEN

WENDEPLATTEN FRASEN
nach Werkstoffgruppen/Anwendungsschwerpunkte nach 1SO 513

ANWENDUNGSBEREICH WERKSTOFFGRUPPE

CBN Stahl

CBN Guss
evkzo || | | o | | | | [ | | @ | | |
HSC 05 PVTi

HC-P10
HC-K05
HSC 05 PVFN
HC-P10
HC-KO05
K10
HW-M15
HW-K10
K10 PVTi
HC-M15
HC-K10
P25 PVGO
HC-P25
HC-M25
P25 PVTi
HC-P25
HC-K20
P40 PVTi

- o
peeo | | | | | | | oommmem | O] | | | | |
P40 PVGO

HC-P35 o
HC-M35
HC-K30
P40 PVSR
HC-P30
HC-K25
P40 PVML
HC-P35
HC-M35
P40 PVGM
HC-P40
HC-M40
M40 PVST
HC-P40 (o)
HC-M40 '

® O [ J

Normbezeichnung

Ausgefiillte Kreissymbole stellen das Hauptanwendungsgebiet dar und sind farblich gekennzeichnet nach Materialzuordnung.
Die Spitze des Fiinfecks zeigt die Haupteignung an, nach links und rechts abfallende Linien zeigen den erweiterten Anwen-
dungsbereich. Mégliche Nebenanwendungen der Schneidstoffsorten werden beschrieben durch farbige Kreisringe.

® Hauptanwendung
(O Nebenanwendung

DIAGRAMM

zur Einteilung der Hauptsorten Frasen nach
VerschleiBfestigkeit/Zahigkeit

Dieses Diagramm zeigt das Verhaltnis von VerschleiBfestigkeit zu Zahigkeit der Hauptfrassorten.
Es stellt den erweiterten Einsatzbereich bildlich dar und zeigt, wo sich die Schneidstoffsorten erganzen und
macht deutlich wann eine andere Hauptsorte bei verschiedenen VerschleiBfallen verwendet werden kann.

Es wird weiterhin die Vielfiltigkeit des Einsatzbereichs verdeutlicht.

CBN Stahl
CBN Guss

VerschleiBfestigkeit

idealer
Schneidstoff

»

Zahigkeit

184
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BEZEICHNUNGEN NACH 1SO 1832 1

BEZEICHNUNGEN NACH ISO 1832

Wendeschneidplatten

So setzt sich ein Beispiel nach DIN ISO 1832 zusammen:

16 04 MO T -

Wendeplattenform Freiwinkel Toleranzen Zerspanungs- und Schneidkanten- Plattendicke Planfase, Schneiden- Vorschub- Herst.-
Befestigungsmerkmale lange Freiwinkel, ausbildung richtung Angabe
Radius
r r=0,2 02
JBr w@ | AL ) Nensitas M| | | -
o 25° r=0,8 08 «
S - - o \ ] \ / — | A r=12 12 R
r=1,6 16
r=2,4 24
@ 0O | ol ol R .H. "oy " T g, —
s = 70.90° Freiwinkel auf der L =
=2t Elm Planschneide kd
f=
A=3° g
P ) é B=5° 5
<& @ |y v ¢ (01 o DX i L5 | | O L5z
X B=7090° (W -
d m s X E=20° -« — ZEE
F=25° FEg
A| £0,025 + 0,005 +0,025 G=30° N 2% E
C| #0025 | %0013 | +0,025 D T N=0° 235
- - - s=1,59 01 P=11° g_rcv.E
D @‘é R O DQ\, P I:,“" E| +0025 | +0025 | 0,025 F R B $=1,98 T1 | E=2
L $=2,38 02 ~ - NEE
F| £0,013 +0,005 +0,025 $=278 T2 Z = andere Freiwinkel BE3
G| £0025 | +0025 |+0,050,13 $=3,18 03 23
S s=3,97 T3 SEE
H| +0,013 +0,013 +0,025 b ~ s=4,76 04 zE5
E s [ ] E o : T TH =556 05 $25
2 J1[£0,050,152| 0,005 +0,025 G T <=6.35 06 552
K1| +0,05-0,152 +0,013 +0,025 ﬁ s=7,94 07 0(? fiir Durchme:sser ? ; i
f3 = 40-60 s=9,52 09 mit ZollmaBen in mm S8 8
L1]+0,05-0,152| +0,025 | +0,025 PR umgerechnet. SIS
O fiir andere Freiwinkel, die ¢ By B MO fiir Durchmesser =
H <:> T i j genauere Angaben erfordern M| £0,05-0,15* | +0,02-0,08* | £ 0,05-0,13 ’ ﬁ] U [{g\t:] in metrischen MaBen. =
(=]
N [+ 0,05-0,15% | + 0,02-0,08? | + 0,025 @ B = 40-60° &2
U [+0,08-0,15% | + 0,13-0,382 +0,13 B =70-90° g Einstellwinkel x =
A= 45°
D=60°
B~ B s E =75
K E’? v @é J [{gi N F = 85°
d
B = 40-60° -
Z = anderer Einstell-
winkel
'Platten mit geschliffenen Planschneiden X Mit Abmessungen oder Merk-
L |:I W 0 Zje nach PlattengroBe (siehe ISO-Norm malen, die genaue Angaben e o
1832) erfordern zu + Ziffern hinter dem Komma bleiben unberiicksichtigt. Bei einer einstelligen Kennzahl wird eine ,Null” vorangesetzt (z. B. 04 fiir 4,76 mm).
zu + Die Symbole 8 und/oder 9 werden nur bei Bedarf angewandt.

Zpokolm
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BESCHICHTUNGSUBERSICHT

BESCHICHTUNGSUBERSICHT SCHNEIDSTOFFUBERSICHT

Schneidstoff

Beschichtete, sehr zahe Standardsorte fiir die Grobzerspa-
nung von Stahl bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit, fir

P40 PVTi - h
noch hohere Standzeiten

Beschichtete sehr zahe Spezialsorte fiir die Mittel- und
Grobzerspanung von Stahl. Einzusetzen bei mittleren bis
hohen Schnittgeschwindigkeiten, teilweise auch fiir die
Zerspanung von Guss und rostfreien Stahlen geeignet.

P40 PVGO

<

o < < | 4

| of | || <

Hochzahe Spezialsorte fiir die Mittel- und Grobzerspanung
von Stahl bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit und extrem
hohen Zahnvorschiiben

P40 PVSR

Beschichtete, sehr zahe Spezialsorte fiir die Mittel- und
Grobzerspanung von rostfreien, hochwarmfesten Stahlen
und Titan

P40 PVGM

Beschichtete, zdhe Spezialsorte fiir die Mittel- und Grob-
zerspanung von Stahl, bei mittleren bis hohen Schnittge-
schwindigkeiten, teilweise fiir die Feinzerspanung und
Guss- sowie Rostfreibearbeitung geeignet

P40 PVML

<] |

Beschichtungsbezeichnung 4 &

Beschichtete, zahe Standardsorte fiir die Fein- und Mittel-
zerspanung von Stahl bei mittlerer und hoher Schnittge-
schwindigkeit, fiir noch héhere Standzeiten

& S .
<& N S § S & P25 PVTi

PVTI TAIN eI 2ty LEGEY PVD ALIE Unbeschichtete Standardsorte fiir die mittlere Zerspanung

K10 poliert von Eisenguss, NE-Metallen, Grafit

PVDiaN Diamantschicht matt/grau 10000 bis 600 D 6 bis 8 Beschichtete Standardsorte fiir die Feinzerspanung von

LS Al Stahl bei mittlerer Schnittgeschwindigkeit

< | <
qll qll

PVSR - schwarz 1420 HV30 bis 1000° CvD 4 bis 6,5 Diamantbeschichtete Basissorte speziell fiir die Feinzerspa-

K10 PVDiaN nung von Alu und Grafit im HSC-Bereich

Beschichtete Standardsorte fiir die Feinzerspanung von
Stahl, gehdrtetem Stahl und Guss im oberen Schnittge-
schwindigkeitsbereich

PVGM - gold 1280 HV30 bis 650 CvD 2 bis 3,5 K05 PVTI

Beschichtete optimierte Spezialsorte fiir die Bearbeitung
von Stahl, gehdrtetem Stahl und Guss im HSC-Bereich sowie
Grafit und Kunststoffen

PVML TIAISIN gold 3300 800° bis 850° PVD 2,5 bis 5 HSCO5 PVTi
PVTIH

<
(|

< 185 <@

Extrem verschleiBfeste, beschichtete Spezialsorte fiir die
Bearbeitung von Stahl, gehdrtetem Stahl und Guss bei
hohen bis sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten.

PVFN PVFN blau/grau 3300 bis 950° PVD 2 bis4 HSCO5 PVEN

A Al A QA Q€

PVGO TIAIN +TiN gelb/gold 2 900° F 2 bis 4,5 CBN C CBN-Sorte speziell fiir die Feinbearbeitung von Guss im HSC

CBN-Sorte speziell fiir die Feinbearbeitung von gehartetem

PVTiH TIAIN Multilayer violett/braun 3600 bis 1100° PVD 4 bis 5 CBN S Stahl ab 48 HRC im HSC-Bereich

Universelle PKD-Sorte fiir die Feinbearbeitung von NE-

PVST ALTIN blau/grau 3300 bis 950° PVD 2 his 4 PKD Metallen und Kunststoffen im HSC-Bereich

qdl

Zpokolm
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ZERSPANUNGSPROTOKOLL

FRASEN

FORMELN UND
BERECHNUNGSBEISPIELE

ZERSPANUNGSPROTOKOLL FRASEN

Firma: Werkst.-Nr.: Datum:
StraBe: DIN Bez.: Analyse [%]:
Ort:
Sachb - Berechnung der Berechnung des Berechnung der Vorschubge- Berechnung der benétigten
acho.: K Spindeldrehzahl in [minT]:* Zahnvorschubes in [mm/Zahn]: schwindigkeit in [mm/min]: Maschinenleistung in [kW]:
Maschine: P: [kw]
Type: n(s): [min-1] ne Yoo 1000 f,= Vi Vi=n-z-f, 3 ap- Vi
i T+ D et n-z 18000
Wz. Aufn.: v [mm/min] CNC-Steuerung
Versuch Ist-Zustand Versuch 1 Versuch 2 Versuch 3
Bearbeitungsbedingungen ) .
Berechnung der Schnitt- Berechnung des Vorschubes Berechnung der Berechnung des Zeitspanvo-
Hersteller geschwindigkeit in [m/min]:* pro Umdrehung in [mm/U]: Bearbeitungszeit in [min]: lumens in [cm3/min]:
s Frasertyp
; Ve ™ Do h= 2k - _ emV
=3l Aufnahme <= 1000 Vs 1000
Vi
Auskraglange =
Kilhlung (Luft/Wasser?) *Bitte beachten Sie, dass in flachen *Bitte beachten Sie:
) Konturen der effektive Werkzeug- Die vorliegende Formel gilt fiir die
. durchmesser fiir die Berechnung Berechnung der Maschinenleistung
- Schneidstoffart eingesetzt werden muss (s. Kapitel bei der Zerspanung von Stahl.
S Oberflachengiite).
il Hersteller
=l .
‘T Begriffserklarung
=l Schneidstoff-Bezeichnung
A a, Schnittbreite in (mm) D, effektiver Werkzeugdurchmesser Spindeldrehzahl in [U/min] . Schnittgeschwindigkeit in (m/min)
Beschichtung a_ Schnitttiefe in (mm) f, Vorschub pro Zahn in (mm/Zahn) (bendtigte) Maschinenleistung in [kW] V; Vorschubgeschwindigkeit in (mm/min)
D Fréaserdurchmesser in (mm) I, Fréasldnge in (mm) Zeitspanvolumen in [cm3/min] effektive Zahnezahl
V. [m/min] f. Vorschub pro Umdrehung in (mm/U) Bearbeitungszeit in [min]
V; [mm/min]
(s) [min"] Formeln zur Berechnung des effektiven Werkzeugdurchmessers finden Sie im Kapitel Oberflachengiite.
n(s) [min
=
[
% D [mm]
E f [mm/Zahn] Berechnungsbeispiel
x z
a, [mm] Fraser: 35200 Berechnung der Drehzahl:
a_[mm . .
- fmm] gewdhlte Wendeschneidplatte: 03 12 840K n= L;SOO =2275 U/min
T [min] (It. Tabelle) (P40, PVTi beschichtet) T
Anzahl der Durchgénge WendeschneidplattengroBe: 012x3,97 mm
Berechnung der Vorschubgeschwindigkeit:
Standzeit [min] 5 .
Fraserdurchmesser: 35 mm V= 2275-3-06 — 4095 mm/min
% Standldnge [m] effektive Zahnezahl: 3
=Wl Zeitspanvolumen [cm3/min] .
2 Schnitttiefe: 1,5 mm
Z ) It. Tabelle
Leistungsaufnahme [kW] ( ) Berechnung des Zeitspanvolumens:
Beurteilung * 123456789101 23456789101234567389101234567382910 Schnittbreite: 25 mm Q= (25-1,5 - 4095) — 154 cm?/min
1000
zu bearbeitendes Material: 1.1730, Grobzerspanung
Skizze/Bemerkung: gewadhlte Schnittgeschwindigkeit: V. =250 m/min
(It. Schnittwerttabelle) Berechnung der bendtigten Maschinenleistung:
gewdahlter Vorschub pro Zahn: f,=0,6 mm P= (25 - 1,5 - 4095) =8,5 kW
(It. Schnittwerttabelle) 18000

* 1 sehr schlecht, 5 zufriedenstellend, 10 sehr gut
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MONTAGEANLEITUNG - DUOPLUG®

MONTAGEANLEITUNG

Pokolm DuoPlug®

Um einen optimalen und sicheren Einsatz des DuoPlug®-Systems zu gewahrleisten, beachten Sie bitte die folgenden Hinweise.

Montage: Demontage:
| Schries
Halten Sie das Zubehorwerkzeug (Maulschliissel, Durch die Erwdrmung weitet sich die Passungsbohrung des Halten Sie das Zubehdrwerkzeug (Maulschliissel, Schutz- Durch die induktive Erwdrmung weitet sich die Passungs-
Schutzbrille, Schutzhandschuhe) vor der Erwdrmung Werkzeuges. Erst jetzt kann das Werkzeug mit einem pas- brille, Schutzhandschuhe) vor der Erwarmung am Arbeits- bohrung des Fraskérpers.
am Arbeitsplatz bereit. senden Maulschliissel bis zur Anschlagfléche platz bereit. Erst jetzt kann der Fraskorper mit einem passendenden Maul-
der Aufnahme festgedreht werden. Dieser schlissel von der Aufnahme heruntergedreht
Schritt muss ohne groBen Kraftaufwand A Tragen Sie bei der Demontage unbedingt eine werden. Dieser Schritt muss ohne Kraft-
maglich sein. Im anderen Fall erwar- Schutzbrille, da Spritzgefahr durch das Erhit- aufwand mdglich sein. Im anderen Fall
men Sie den DuoPlug®-Fraskérper zen von Kiihl- und Schmiermittelriickstanden erwdrmen Sie den DuoPlug®-Fréskorper
noch einmal fiir einige Sekunden. besteht. noch einmal fiir einige Sekunden.

Schritt 5

Schritt 1 Schritt 4

'Fj'-;

Schritt 1

Entfernen Sie die Wendeschneidplatten und deren Befesti- Achten Sie darauf, dass

gungsschrauben. Werkzeug und Aufnahme
plan aufeinander liegen. Es

darf kein Spalt bleiben.

Fiihren Sie diese Schrit-
te nur mit maBiger
Kraft durch.

Entfernen Sie zuerst wieder die Wendeschneidplatten Die entschrumpften Einzelteile diirfen nicht
und deren Befestigungsschrauben. abgeschreckt werden. Kiihlen Sie sie statt- _¢*
3 dessen mittels der Luftkiihleinrichtung )
des Schrumpfgerdtes TSI 3510 langsam
ab oder benutzen Sie die Ablagestation.
Vorsicht! Aufnahme und Werk-
A zeug sind immer noch sehr heiB
- Verbrennungsgefahr! Tragen Sie unbedingt
Schutzhandschuhe!

D‘

Achtung! Die Passungsflachen der Werk- Die geschrumpfte Werkzeug-Aufnahmen- Induktive Erwérmung mit Pokolm Induktions-Schrumpfge-
A zeug- und Aufnahmesysteme miissen einheit darf nicht abgeschreckt werden, 4t TSI 3510 filr 6 bis 15 Sekunden je nach Durchmesser.
absolut schmutz- und fettfrei sein. sondern sollte mittels der Luftkiihlein-

Der DuoPlug®-Fraskorper ist von Hand bis
zum Passungsansatz aufzuschrauben.
Kein Werkzeug benutzen!

Y &
richtung des Schrumpfgerétes TSI 3510 > 4 | Vorsicht! Aufnahme und Werk-
gleichmaBig abgekiihlt werden. Durch o7 =y A zeug sind danach sehr heif3!
das Abkiihlen des Werkzeuges zieht sich : - Verbrennungsgefahr! Tragen
der DuoPlug®-Fraskérper wieder zusammen. Es entsteht Sie unbedingt Schutzhandschuhe!
eine form- und kraftschliissige Verbindung.

Schritt 3 Schritt 7 Fiir weitere Fragen zum DuoPlug®-System stehen wir Ihnen natiirlich gern zur Verfiigung.

Induktive Erwdrmung mit Pokolm Bestiicken Sie nun das Werkzeug
Induktions-Schrumpfgerat TSI 3510

fiir 6 bis 15 Sekunden je nach

Durchmesser. Beginnen Sie an-

schlieBend sofort mit Schritt 4.

mit den gewiinschten Wende-
Vorsicht! Aufnahme und Werkzeug sind
A danach sehr heiB - Verbrennungsgefahr!

messen konnen Sie Ihre Bearbei-
tung starten.

schneidplatten. Nach dem Ein-
Tragen Sie unbedingt Schutzhandschuhe!

Zpokolm




MONTAGEANLEITUNG

fiir Rundplattenfraser mit Hinterlage

Um einen optimalen und sicheren Einsatz der Werkzeuge zu gewahrleisten, beachten Sie bei der Montage bitte die fol-

genden Hinweise.

Montage Wendeschneidplatten:

Schritt 1.1

Entfernen Sie die Torxschraube (5) mit dem Torxschliis-
sel (7) und priifen Sie den festen Sitz der Gewindehiil-
se (3) mittels des mitgelieferten Inbusschliissels (4).

Tauschen der Hinterlage:

Schritt 2.1

Zum Tausch der Hinterlage halten Sie bitte den ent-
sprechenden Torxschliissel (7) sowie den im Lieferum-
fang enthaltenen Inbusschliissel (4) bereit.

Schritt 1.2

Sollte die Gewindehiilse (3) sich noch weiter spannen las-
sen, so ist diese mittels Inbusschliissel (4) handfest anzu-
ziehen. Achten Sie darauf, dass der Bund der Gewindehiil-
se (3) in der Flachsenkung der Hinterlage (2) versinkt.

Schritt 2.2

Losen Sie die Klemmschraube mittels Torxschliissel (7), an-
schlieBend entfernen Sie die Torxschrauben (5) mit Torx-
schliissel (7).

Schritt 1.3

Montieren Sie mit Hilfe des Torxschliissels (7) zuerst die
Wendeschneidplatte und fixieren Sie sie zusatzlich mit der
Klemmschraube (6).

Schritt 2.3

Unter Verwendung des Inbusschliissels (4) l6sen und ent-
fernen Sie nun die Gewindehiilse (3). Jetzt konnen Sie

die Hinterlage (2) aus dem Werkzeug entfernen. Vor dem

neuen Einsetzen der Hinterlage (2) saubern Sie bitte den

Plattensitz und achten darauf, dass dieser frei von Spanen
und Ol ist.

5 Inbusschliissel (4)

“.. Wendeschneidplatte (8)

)

- Torxschliissel (7)
Hinterlage (2) a

Bohrung A :
; “ Gewindehiilse (3)

- Torxschraube (5)

Bohrung B

Klemmschraube (6) Trager (1)

Schritt 2.4

Setzen Sie die Hinterlage (2) in den Plattensitz und be-
festigen Sie diese mittels Gewindehiilse (3) und Inbus-
schliissel (4), bitte verwenden Sie hierzu die bei Pokolm
erhdltliche Kupferpaste. Achten Sie darauf, dass der Bund
der Gewindehiilse (3) in der Flachsenkung der Hinterlage
(2) versinkt.

Schritt 2.5

Nun kénnen Sie die Wendeschneidplatten (8) wie ge-
wohnt einsetzen und mit der Torxschraube (5) sowie
Torxschliissel (7) befestigen. AnschlieBend spannen Sie
die Klemmschraube (6) fiir einen festen Sitz der Wende-
schneidplatte.

MONTAGEANLEITUNG

Gewindestift fiir diverse Aufsteckfraser @ 40 und @ 42 mm

Um einen optimalen und sicheren Einsatz der Werkzeuge zu gewahrleisten, beachten Sie bei der Montage des Gewindestifts

(Art-Nr. GWSTPS8ISK) bitte die folgende Hinweise.
Montage Gewindestift:

Schritt 1

Schrauben Sie den Gewindestift bis zum Anschlag in den
Fraskorper. Dies ist ab Lager Pokolm sichergestellt.In sel-
tenen Ausnahmefallen kann es jedoch durch den Trans-
port zum losen des Gewindestiftes kommen, hier miisste
dann nachjustiert werden.

Schritt 2

Setzen Sie zur Montage den Fraskorper auf die Frasauf-
nahme. Achten Sie darauf, dass zwischen Werkzeug und
Aufnahme ein Spalt von ca. 4mm Breite vorhanden ist.
(Dies ist bei der Verwendung von Pokolm Aufnahmen si-
chergestellt.)

Schritt 3

Schrauben Sie nun den Gewindestift gleichmaBig in die
Aufnahme. Hierzu bengtigen Sie einen Inbusschliissel der
NenngroBe SW 5mm. Der Gewindestift muss soweit ein-
geschraubt werden, bis sich zwischen der Aufnahme und
dem Fraskorper kein Spalt mehr erkennen lasst.

Falls sich wider Erwarten ein Spalt erkennen l3sst, so ist
durch Nachjustieren des Gewindestifts im Tragerkdrper
eine Regulierung zu erreichen. Hierzu I6sen Sie bitte den
Tragerkorper vollstandig von der Frasaufnahme und dre-
hen den Gewindestift ca. /2 Umdrehung aus dem Fras-
werkzeug heraus. Weiter mit Schritt 1.2

Bitte beachten:
A Maximales Anzugsmoment = 10 Nm

Schritt 1 und 2

Schritt 3 und 4

Fiir weitere Fragen zu Systemen mit Gewindestift stehen wir IThnen natiirlich gern zur Verfiigung.

Zpokolm
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How.



MONTAGEANLEITUNGEN

MONTAGEANLEITUNG
fiir SPINWORX® Schneidplatten BESTELLBLATT

Um einen optimalen und sicheren Einsatz der Werkzeuge zu gewahrleisten, beachten Sie bei der Montage bitte folgende Ihre Faxbestellung Bitte faxen an:

Hinweise: (bitte erst kopieren und dann ausfiillen!) PO KO LM: 0800 0 7 6 5(6 5 6

freecall)

Schritt 1: Einsetzen der Schneidplatte

Selbstverstandlich kdnnen Sie auch bei
Ihrem AuBendienstmitarbeiter bestellen.

Die Schneidplatten (1) in den dafiir vorgesehenen Plattensitz setzen. Drehmoment-
Den Stift (2) am Gewinde mit der mitgelieferten Paste (4), Artikel- schliissel (3)
Nummer ,Z 00043", versehen und darauf achten, dass diese nicht auf
die Lauffliche gelangt. Uberschiissige Mittel sind vor dem Einsatz des
Werkzeuges zu entfernen.

Artikelnummer Artikelbezeichnung Bestellmenge Einzelpreis Gesamtpreis

Paste (4)

Schneid-
Schritt 2: Montage des Stiftes platte (1)
Den Stift (2) von hinten in die Verschraubung einsetzen und mit dem
Drehmomentschliissel (3) nach angegebenem Anzugsmoment an-
ziehen. Wir empfehlen hierzu die Verwendung des voreingestellten

Drehmomentschliissels mit der Artikel-Nummer ,T10-1,4 NM".

Stift (2)

Anzugsmomente

Schneidplatte Torx-GroBe Anzugsmoment

DR10-8
DR12-8

T10 1,4 Nm

Summe

Bitte beachten:

Einfache Handhabung durch komfortables Werkzeug:
als komfortable und sichere Alternative zu herkdmmlichen Torx- bzw. Rechnungsadresse und Lieferanschrift: abweichende Lieferanschrift:
Drehmomentschliisseln empfehlen wir unsere Drehmomentschliissel
.110-1,4 NM” mit voreingestelltem Anzugsmoment.

Firma Kundennummer Firma
Fiir optimale Ergebnisse des SPINWORX®-
A Werkzeugsystems empfehlen wir zur Spanabfuhr im
Werkzeug die Verwendung von IKZ! Luft, Emulsion Abteilung strafe strafe
oder MMS. Nassbearbeitung bis max Vc 140 m/min!
Ansprechpartner PLZ, Ort PLZ, Ort

Fiir diese Faxbestellung gelten unsere allgemeinen Geschaftsbedingungen.

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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ARTIKELNUMMERNVERZEICHNIS

0105 835
0107 831P
0107 835
0107 840
0107 842
0107 860
0107 880
0107 880 D
02 07 831P
02 07 835
02 07 840
02 07 842
02 07 844
02 07 846
02 07 850
02 07 860
02 07 880
02 07 880 D
02 07 892
02 07 897
02 10092
02 10 093
02 10 831P
02 10 835
02 10837
02 10 840
02 10 842
02 10 844
02 10 846
02 10 848
02 10850
02 10 852
02 10 860
02 10 880
02 10880 D
02 10 892
02 10893
02 10 896
02 10 897
02 11 820
02 11 860
02 11 860 D
02 47 837
02 47 842
02 47 896
02 66 835 R20

59

61

61

61

61

61

61

61

64

64

64

64

64

64

64

64

64

64

64

64

76

76
68, 72
68, 72
68, 72
68,72
68, 72
68, 72
68, 72
68,72
68, 72
68, 72
68, 72
68,72
68, 72
68, 72
68, 72
68,72
68, 72
104
104
104
147
147
147
169

0266 835R20D
02 66 836 R20
02 71 840 R0O8
02 72 835
02 72 840
02 78 835
02 78 850
02 78 860 D
02 79 831P
02 79 835
02 79 835 R2
02 79 880
0279880 D
02 79 892
02 79 894
03 12 831P
03 12 835K
03 12 837K
03 12 840K
03 12 842K
03 12 844K
03 12 846K
03 12 848K
03 12 850K
03 12 852K
03 12 860K
0312 880
0312880D
03 12 896K
03 12 897K
0316 850
03 48 842
03 48 846
03 48 848
03 48 852
03 48 860
03 48 896
03 73 835
03 73 840
03 73 850
03 85 835
03 85835D
03 85 836
03 85 892
03 85 894
03 88 831P
03 88 840

169
169
35
156
156
46
46
46

99

99
101
99

99

99

99
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
78, 81
126
150
150
150
150
150
150
159
159
159
95

95

95

95

95

25

25

04 16 831P
04 16 835

04 16 840

04 16 842

04 16 844

04 16 848

04 16 850

04 16 852

04 16 860

04 16 880

04 16 897

04 20 850

04 49 842

04 49 846

04 49 852

04 49 860

04 49 896

04 67 820

04 67 820 R20
04 67 820 R30
04 67 820 R40
04 67 835 HF
04 67 836 HF
04 67 837

04 67 837 RO8
04 67 844

04 67 848

04 67 848 HF
04 67 848 R0O8
04 67 860

04 67 860 D
04 67 862 HF
04 67 894

04 67 896

04 67 896 R20
04 67 896 R30
04 67 896 R40
04 74 840

04 84 835

05 22 820

05 22 860
0522860D
05 25 850
0531842
0531 862

05 31 896

05 68 820

85, 88
85, 88
85, 88
85, 88
85, 88
85, 88
85, 88
85, 88
85, 88
85, 88
85, 88
128
153
153
153
153
153
38

38

38

38
165
165
38

38

38

38
165
38

38

38
165
38

38

38

38

38
161
32
108
108
108
130
28

28

28

42

05 68 820 R30
05 68 820 R40
05 68 820 R50
05 68 848

05 68 862

05 68 896

05 68 896 R20
05 68 896 R30
05 68 896 R40
05 68 896 R50
06 20 831P
06 20 835

06 20 840

06 20 850

06 20 860

06 20 880

06 32 850

06 500

06 500 P

07 500

08 093 VR3
08 214

08 214 M6

08 500

08 500 P
08835V

08 835V R3
08836V

08 836 VR3
09 500

09511

10 093 V R4
10 10 860
10 100 331
10 12 860
10 16 860
10 20 860
10210 M6
10214 M6
10 500
10510
10511
10514
10835V
10 835V R4
10836V
10 836 V R4
100 15 100
100 20 100

42
42
42
42
42
42
42
42
42
42
91
91
91
91
91
91
132
172
172
172
113
112
112
172
172
113
113
113
113
172
172

115
136
28

138
140
142
136
114
172
172
172
174
115
115
115
115
64

67

100 300
100 300/7
100 300/7 HL
100 340/7
100 360
12 093 V R5
12 125 331
12 125 388
12 200

12 200 M6
12 210 M6
12 214 M6
12 214 5G
12 510
12835V
12 835V R5
12 836V
12 836 V R5
120 20 100
125 300/7
125 340/7
125 360
14 160 331
1510 156
1512 156
15200
15242 A
15 261-3
15500
15500 P
16 093 V R7
16 200 331
16 210

16 214

16 214 SG
16 261-3
16 261-3 SG
16 275

16 281

16 281 SG
16 282

16 282 SG
16 835V
16 835 VR7
16 836 V
16 836 V R7
160 300/7
160 340/7
18 500

87
87
84
90
108
117
28
24
60
60
138
116
116
174
117
117
117
117
67
87
90
108
28
34
34
63
46
104
172
172
120
28
140
119
119
104
104
126
98
98
101
101
120
120
120
120
87
90
171

210225 M6
210 256 M6
210 266 M6
2 100 384
212 2355G
214 247

2 16 200 SG
216 247

2 16 247 SG
216 267

2 16 267 R+

2 16 267 SG
216 267 SG R+
216272
216272 SG
216 285

2 16 285 SG
220 267
220 267 R+
220 267 SG
220267 SG R+
220 294 SG
222248
222 248 5G
225200
225 268

2 25 268 R+
225273
225273 5G
23010166 G
23216167 G
23216167 GR+
23216185G
232274
242384
252384

2 66 384

2 80 384

20 093 VRS
20 200

20 200 SG

20 210

20 214

20 214 SG

20 242 A

20 250 331
20 261-3

20 261-3 SG
20 275

20 281

34

32
60

63

36, 164
36
36, 164
36

94
94
36, 164
36
36, 164
36
75

67
40
40

37, 164
37
95

32
32
32
32
123
67
67

122
46

28
104

98

58

168

146

146
146

156
156

149
149

158
158
169

161

142

122

104
128

Zpokolm



20 281 SG
20 282
20 282 SG
20 294
20 500
20835V
20836V
20 836 VRS
21 500
21500 P
24 200
25242 A
25 261-3
25 261-3 SG
25275
25 281

25 281 SG
25282
25 282 SG
25294
25500
25500 K
25 505
25 505 KP
25505 P

312225 M6
312 2255G
312 256 M6
312 266 M6
312 266 SG
315235
3152355G
316 200

3 16 200 SG
318 247

3 18 247 SG
320 247
320 247 SG
320 267
320267 R+
320272
320285
320 285 SG
325200
325200 SG
3 25 200/7
325248
325248 5G
3 25 267

98

101
101
75

172
123
123
123
171
171
80

46

104
104
130
98

98

101
101
75

171
171
171
171
171

58
58
34
168
168
60
60
63
63
146
146
146
146
36, 164
36
156
94
94
67
67
71
149
149
36, 164

325267 R+
325267 SG
325267 SG R+
325294 SG
330273
332 268
332 268 R+

3 35200/7
335249
335273
335288
33612166G
34020167 G
34020167 G R+
34020185G
35025167G
35025167 GR+
30 08 125
3010114
3010 125
3012 100
3012 125
3015 100
3016 125

30 281

30 282
30294

30 500

30 505

30 522

32 200
32242 A

32 260

32 261-3
32275
35200

35 201

35 281
35282
35294
35500
35500 |
35500 L
35510
35511
35520

415225
415225 SG
416 225 SG

36
36, 164
36
75
158
40
40
80
152
158
24
169
37, 164
37
95
37, 164
37
58
114
58
60
58
61
58
98
101
75
171
171
171
87
46
108
104
132
80
87
98
101
75
171
172
171
171
171
171

58
58
58

416 256
416 256 SG
416 266
416 266 SG
420200
420 200 SG
420 235
425200
425247

4 25 247 SG
425 267

4 25 267 R+
425272

4 25 285

4 25 285 SG
430 200
430 201
430 248
430 285
432 248
432 267
432 267 R+
4 35200

4 35 200/7
4 35 248
435273

4 40 268

4 40 268 R+
4 40 331

4 40 368

4 40 368 R+
4 40 388
442 249
442 268
442 268 R+
442273
442310

4 42 349
442 368

4 42 368 R+
442 373
447 388
44816166 G
45025167 G
450 25 167 G R+
452374
466374
4012 100
40 15100
40 16 156

34
34
168
168
63
63
60
67
146
146
36, 164
36
156
94
94
67
67
149
94
149
36, 164
36
80
80
149
158
40
40
28
41
41
24
152
40
40
158
80
152
41
41
158
24
169
37,164
37
161
161
61
64
34

4020100 67 552 368 R+ 41 880 331 28
40 200 90 552373 158 880 349 152
40 505 171 552 388 24 880 388 24
40 505 K 171 566 340/7 90 8012 100 61
40505 P 171 580374 161 8015100 64
40 520 171 5008 114 112 8020 100 67
42 200 80 5012 114 117 8020114 123
42 260 108 50 520 171 80 300 87
42 261-3 104 52 300 87 80 300/7 87
42 281 98 52 300/7 HL 84 80 300/7 HL 84
42 310/7 HL 77 52 310 80 80310/7 81
42 360 108 52 310/7 81 80 310/7 HL 77
45 500 171 52 310/7 HL 77 80 340/7 90
45500 | 172 52 360 108 80 360 108
45500 L 171

630 235 60 9100 368 41
520225 58 6 35200 63 9100 368 R+ 41
520225 SG 58 642 200 67 9100 388 24
520256 34 642 200/7 71 A-Z
520 256 SG 34 642 285 94 DR10-025-E12-03 |50
520266 168 642310 68 DR10-025-E12-04 |50
520 266 SG 168 642 310/7 71 DR10-030-E12-04 |50
525200 63 652 348 149 DR10-030-E16-04 |50
525200 SG 63 652 367 37,165 DR10-030-E16-05 |50
5251235 60 652 367 R+ 37 DR10-032-E16-04 |50
525 235 5G 60 663 331 28 DR10-035-E16-05 |50
525266 168 663 368 41 DR10-042-E16-06 |50
530200 63 6 63 368 R+ 41 DR10-052-A22-07 |50
532267 36, 164 6 66 300/7 87 DR10-8A0 51
532 267 R+ 36 6 66 368 41 DR10-8A1 51
532 285 94 6 66 368 R+ 41 DR10-8A3 51
535200 67 60 12 100 61 DR10-8C0 51
535 200/7 71 60 15 100 64 DR10-8D1 51
535248 149 60 16 114 120 DR10-8D3 51
535285 94 60 20 100 67 DR12-032-E16-04 |53
542200 80 66 300 87 DR12-035-E16-04 |53
542248 149 66 300/7 87 DR12-040-A16-05 |53
542 267 36, 164 66 300/7 HL 84 DR12-042-A16-05 |53
542 267 R+ 36 66 310/7 81 DR12-050-A22-06 |53
542310 80 66 310/7 HL 77 DR12-052-A22-06 |53
542 348 149 66 360 108 DR12-066-A27-07 |53
542 367 37,165 DR12-8A0 54
542 367 R+ 37 742200 63 DR12-8A1 54
550 331 28 752 310/7 71 DR12-8A3 54
550 368 41 763388 24 DR12-8C0 54
550368 R+ 41 7 66 349 152 DR12-8D1 54
550 388 24 7 66 388 24 DR12-8D3 54
552 300/7 87 7 80 368 41 GWSTPSS8ISK 172
552 349 152 7 80 368 R+ 41 N 542200 67
552 368 41 T10 500 173

Spokolm |




T10 502
T10-1,4NM
T15 500
T15 500 P
T15 502
T15 502 P
T20 500
T20 502
T6 500
T6 500 P
T6 502

T6 502 P
T7 500
T7 502
T8 500
T8 500 P
T8 502

T8 502 P
T9 500
T9 502
TV 04-1
TV 08-2
TV 1-5

TV 2-8

TV 500
200043

174
173
173
173
174
174
173
174
173
173
174
174
173
174
173
173
174
174
173
174
173
173
173
173
173
174

INDEX

STICHWORTVERZEICHNIS

0°, neutral

48 HRC
4-Schneidenplatte
55 HRC

65 HRC

7° positiv

Achse, angestellte
ADEW

ae

AFNOR-Norm
AISI-Norm
Allroundwerkzeuge

Aluminium

Analyse

Anfrageformular
angestellte Achse
Anlageflache, hochprazise
Anwendungstechnik
Anzugsmomente, Torx®

ap

Arbeitstiefe

Aufnahmen, fiir Einschraub-
fraser
Aufsteckaufnahmen

Aufsteckfraser

Aufsteckverbindung
Aufsteck-Verlangerung

=

0-9

9, 20-21, 67, 75, 80, 87, 90
33, 182, 189

136, 138, 140, 142

182

182

9, 50, 53, 80-81, 87, 90

A
135-136, 138, 140, 142
8-9, 45-46

178, 190-191

178-182

178-182

67,71

33, 103-104, 107-108, 181,
189

12,190

197

135-136, 138, 140, 142

19

2

175

5,23, 25, 27-28, 31-33, 35,
38, 42, 45-46, 49, 51, 54,
59, 61, 65, 69, 73, 76, 78,
82, 85, 88, 91, 93, 95, 97,
99, 102-103, 105, 107, 109,
111, 113, 115, 117, 120,
123, 125-126, 128, 130,
132, 135-136, 138, 140,
142, 145, 147, 150, 153,
155, 157, 159, 162-163,
165, 167, 169, 190-191
1,23, 33,49, 93,103, 111,
125-126, 128, 130, 132,
145, 155-156, 158, 161,
171,175

17

17

17, 24, 28, 32, 37, 41, 50,
53,68, 71, 77, 80-81, 84,
87,90, 108, 149, 152, 158,
161, 165

17

17

Ausfiihrung, lange

Auskragungen, lange

axiales Eintauchen

Baseworx®

Bauform, schlanke
BaumaBe, schlanke
Baustahl

Bearbeitungszeit
Bearbeitungszeiten, kiirzere
Begriffserklarung

Beratung

Berechnung, Maschinenlei-
stung

Berechnung, Spindeldrehzahl
Berechnung, Vorschubge-
schwindigkeit

berechnung, Zahnvorschub
Berechnung, Zeitspanvolu-
men

Berechnungsbeispiel

Beschichtungen

Beschichtungsiibersicht
Bestellformular
Brinellharte

BS-Norm

=

19-20, 33, 125, 145, 155,
163-164, 167, 176

19

25, 29, 35, 39, 43, 47, 52,
55, 59, 62, 66, 70, 74, 76,
79, 83, 86, 89, 92, 96, 100,
102, 105, 109, 147, 151,
154, 157, 159, 162, 166,
170

8-9, 23-24, 195
18,177

18

178

176, 191

176

191

6,8, 12

191
191
191
191
191

191

8,13, 22-23, 25, 27-29, 31-
32, 35, 38-39, 42, 45-47, 51,
54,57, 59, 61-62, 64-65, 68-
69, 72-73, 76, 78-79, 81-82,
85-86, 88-89, 91, 93, 95-97,
99, 101-105, 107-109, 111,
113, 115, 117-118, 120-121,
123-133, 135-143, 145, 147,
150, 153, 155-157, 159,
161-165, 167, 169, 188-190
188

197

183

178-182
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&

N

&

CBN

Dauerfestigkeit

Diamantbeschichtung

Dienstleistung
Doppelklemmung
Drehmoment

Drehmomentschraubendre-
her

Drehzahl

DuoPlug®

DuoPlug®, Montage

Eckenradius

Eckfraser

Eigenschaften, Ubersicht

Einbettung, patentierte

C

1,9, 23, 33, 49, 57, 64-65,
68-69, 72-73, 75-76, 93, 95-
97,99, 103, 111, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
145, 171, 174-175, 184-185,
189

D
19

38-39, 45-47, 57, 61-62, 64-
65, 68-69, 72-73, 78-79, 81-
82, 93, 95-97, 99, 103-105,
107-109, 167, 169, 188-189
8

21

173,175, 177, 196

24,28, 32, 34, 37, 41, 46,
50, 53, 58, 61, 64, 68, 71,
75,77, 81, 84, 87, 90, 95,
98, 101, 104, 108, 112, 114,
117,120, 123, 126, 128,
130, 132, 136, 138, 140,
142, 149, 152, 156, 158,
161, 165, 169, 173-175

12, 125-126, 128, 130, 132,
176-177, 191

3, 16-20, 33-34, 36, 57-58,
60, 63, 67, 75, 94, 98, 101,
104, 116, 119, 122, 146,
149, 156, 158, 164, 168,
177,192-193

192

E
146, 149, 152, 156, 158,
161

8-9, 33-34, 36, 40, 45-46
4-5, 20, 23-24, 27-28, 31-34,
36, 40, 45-46, 49-50, 53, 57-
58, 60, 63, 67, 71,75, 77,
80, 84, 87, 90, 93-94, 97-98,
101, 103-104, 107-108, 111-
112, 114, 116, 119, 122,
125-126, 128, 130, 132,
135-136, 138, 140, 142,
145-146, 149, 152, 155-156,
158, 161, 163-164, 167-168
21-22

eingebettete Wendeschneid-
platte

Einsatzdaten, erweiterte

Einsatzgebiete Schneidstoffe
Einschraubaufnahmen

Einschraubfraser

Einschraubverbindung
Einstellwinkel

Eintauchen, axial

Eintauchen, schrdg

Eisenguss

Elektronisches Angebot
Ersatzteile
ER-Spannzangen
Europdische Norm

Fasfraser
Faxbestellung

F

5, 8,10, 17, 23, 34, 36, 40,
145-146, 149, 152, 168,
175,177, 192, 194-196
2,5,25,29,35,39,43,47,
52,55, 59, 62, 66, 70, 74,
76,79, 83, 86, 89, 92, 96,
100, 102, 105, 109, 147,
151, 154, 157, 159, 162,
166, 170

189

17

17, 24, 34, 36, 40, 46, 50,
53, 58, 60, 63, 67, 71, 75,
80, 87, 90, 94, 98, 101, 104,
108, 112, 114, 116, 119,
122,126, 128, 130, 132,
136, 138, 140, 142, 146,
149, 152, 156, 158, 161,
164, 168

17-19

23,187

25, 29, 35, 39, 43, 47, 52,
55, 59, 62, 66, 70, 74, 76,
79, 83, 86, 89, 92, 96, 100,
102, 105, 109, 147, 151,
154, 157, 159, 162, 166,
170

25, 29, 35, 39, 43, 47, 52,
55, 59, 62, 66, 70, 74, 76,
79, 83, 86, 89, 92, 96, 100,
102, 105, 109, 147, 151,
154, 157, 159, 162, 166,
170

25, 28-29, 32, 35, 38-39, 42,
46-47, 51, 54, 59, 61-62,
65, 69, 73, 76, 78-79, 82,
85-86, 88-89, 91, 95-96, 99,
102, 105, 109, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
126-133, 136-143, 147, 150,
153, 157, 159, 162, 165,
169, 180, 189

6, 14

176

17

178-182

23-24
197

Feingewinde
Feinzerspanung
Festigkeitsklasse

Finworx

Flachen, absolut glatte
Formeln

Formenbau

Frankreich, Werkstoffiiber-
sicht

Fraskrafte, axial

Fraskrafte, radial
Frasstrategien
Frasvorschiibe, effektive

gehartete Werkstoffe

Geometrie, optimierte
Gesenke, kleine
Gewindehiilsen
Gewindestift
Glattschicht

Grafitbearbeitung

Grauguss
Gravuren
Grobzerspanung

GroBbritannien, Werkstoff-

tibersicht
Guss, vergliteter

Haltekrafte
Hartevergleichstabelle

H

18

111, 189

175

1,89, 23, 33, 49, 93-94,
103, 111, 145, 171, 175
32

191

20, 176

178-182

21, 25, 29, 35, 39, 43, 47,
52,55, 59, 62, 66, 70, 74,
76,79, 83, 86, 89, 92, 96,
100, 102, 105, 109, 147,
151, 154, 157, 159, 162,
166, 170

21

13

176

25, 28-29, 32, 35, 38-39, 42,

46-47, 51, 54, 59, 61-62,
65, 69, 73, 76, 78-79, 82,
85-86, 88-89, 91, 95-96, 99,
102, 105, 109, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,

126-133, 136-143, 147, 150,

153, 157, 159, 162, 165,
169, 182, 184, 189

20

58, 60, 163-164
77,84,172, 194

24,32, 53,108, 172, 195
20

33, 103-104, 107-108, 181,
189

180

58, 60

20, 145, 189, 191

178-182
180

3,18-21, 175
183

Hartwerkstoffe

HB (Brinellharte)
Hinterlage
Hochleistungsschlichten

Hochwarmfeste Legierungen

Hohlkehle
Hohlschaftkegel (s. HSK)
HRC (Rockwellharte)

HSC 05

HSC-Bearbeitung

HSC-Maschinen
HSC-Zentren

HV10 (Vickersharte)
Inhaltsverzeichnis

innere Kihlmittelzufuhr

Innovationen
Inspektion

25, 28-29, 32, 35, 38-39, 42,
46-47, 51, 54, 59, 61-62,
65, 69, 73, 76, 78-79, 82,
85-86, 88-89, 91, 95-96, 99,
102, 105, 109, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
126-133, 136-143, 147, 150,
153, 157, 159, 162, 165,
169, 182, 184, 189

183

20,77, 84,172, 194

75

25, 28-29, 32-33, 35, 38-39,
42, 46-47, 51, 53-54, 59,
61-62, 65, 69, 73, 76, 78-79,
82, 85-86, 88-89, 91, 95-96,
99, 102, 105, 109, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
126-133, 136-143, 147, 150,
153, 157, 159, 162, 165,
169, 179, 184, 189

21,57

16-17

183

31-33, 38-39, 45-47, 57, 59,
61-62, 64-65, 68-69, 72-73,
78-79, 81-82, 85-86, 88-89,
91, 93, 95-97, 99, 101-102,
111, 113, 115, 117-118,
120-121, 123-124, 145, 147,
155-157, 159, 163, 165,
167, 169, 184-185, 189

32, 34, 38-39, 45-47, 59, 61-
65, 68-69, 72-73, 75, 78-82,
85-86, 88-89, 91, 93, 95-97,
99, 101-102, 111, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
146-147, 149, 152, 156-159,
161, 164-165, 168-169, 184-
185, 189

34,75, 168

63, 80

183

7

20, 28, 50, 53, 146, 149,
152, 196

3,10

176

Zpokolm
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o

ISO 1832
Italien, Werkstoffiibersicht

Japan, Werkstoffiibersicht
JIS-Norm

K 05

K10

Klemmscheiben
Klemmschrauben
know-how
Kombinationsmaglichkeiten
Konturen, tiefe
Konturfrasen

Kooperation
Kraftverteilung, optimale

Kugelfraser
Kugelgrafitguss
Kugelplatte

Kugelplatten
Kugelschruppfraser

KiithImittelzufuhr
KiihImittelzufuhr, innere
Kunststoff

Kupfer
Kupferpaste

lange Ausfiihrung

lange Auskragungen
Langlebigkeit

Laufruhe

Lebensdauer, langere
Legierungen, warmfeste
Leistungsaufnahme

Leistungsbedarf
Loésungen

J

K

186-187
178-182

178-182
178-182

135-143, 189

23, 25, 27-29, 33, 38-39,
42, 45-47, 57, 61-62, 64-65,
68-69, 72-73, 78-79, 81-82,
85-86, 88-89, 91, 97, 99,
103-105, 107-109, 145, 150,
153, 163, 165, 184-185, 189
84, 87,90, 161, 172

77,81, 158,171, 194

10, 12-13

16-17

156, 158, 161

94, 97-98, 101

22

21

16, 125, 135-136, 138, 140,
142

180

95, 126, 128, 136, 138, 140,
142,171

95, 126, 128, 171

126, 128, 130, 132

20-21, 28, 33, 50, 53, 146,
149, 152

20, 28, 146, 149, 152

33, 103-104, 107-108, 181,
189

103-104, 107-108, 181
174,194

19-20, 33, 125, 145, 155,
163-164, 167, 176

19

21

20-21, 23, 27-28, 31, 112,
114, 116, 119, 122, 155-
156, 158, 161, 163-164
19

179

23-24, 40, 45-46, 49-50, 57,
87,94, 97-98, 101, 190
23-24, 45-46
2,13,22,176

M 10-AnschluB

M 12-AnschluB

M 16-AnschluB

M 5-AnschluB
M 7-AnschluB

M 8-AnschluB

MaschinenanschluB
Maschinenbau
Maschinenleistung
Maschinenspindel
Mirroworx®

mittlere Zerspanung
Modellbau

Modifikation
Montageanleitung, Duo-
Plug®
Montageanleitung, Rund-
plattenfraser mit Hinterlage
Morsekegel

Nassbearbeitung
NE-Bearbeitung

NE-Metalle

Neu im Programm

M

34, 36, 46, 58, 60, 63, 67,
75,94, 98, 101, 104, 115,
119, 122, 128, 136, 138,
140, 142, 146, 149, 156,
164, 168

34, 36, 40, 46, 50, 58, 60,
63, 67,71, 75, 80, 94, 98,
101, 104, 117, 122, 130,
146, 149, 156, 158, 164,
168

24, 33, 36, 40, 46, 50, 53,
60, 63, 67, 71, 75, 80, 87,
90, 94, 98, 101, 104, 108,
120, 132, 146, 149, 152,
158, 161, 163-164
112,120, 123, 140, 142,
175

58, 60, 116, 168

34, 36, 46, 58, 60, 63, 94,
98, 101, 104, 119, 126, 140,
146, 156, 164, 168

177

10, 45-46, 176

191

49

89, 23, 31-32, 195
87,189

176

2

18, 192-193

194

16-17
N
50, 53, 196

8,11, 103-104, 107-108

20, 25, 28-29, 32, 35, 38-39,
42, 46-47, 51, 54, 59, 61-62,
65, 69, 73, 76, 78-79, 82,
85-86, 88-89, 91, 95-96, 99,
102, 105, 109, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
126-133, 136-143, 147, 150,
153, 157, 159, 162, 165,
169, 181, 184, 189

2-3,13, 22, 36, 77, 84, 126,
128, 130, 132, 175-176, 194

neutral eingestellte Werk-
zeuge

Nichtrostender Stahl

Nulllangenaufnahme
Nutfraser

Oberflachengiite

Optimierung

P25

P40

Passungen, spielfreie
Passungsschrauben

Passungsspiel, vermindertes
Patent

PKD

Plananlage

Planfrasen

Planfraser, BeACHTenswerte
Planlauf

Planschneiden, geschliffene
Platte, wendbar

Plattensitz, offen

Polygon

positiv, 5°

positiv, 7°

Powerschraube

0

P

9, 20-21, 67, 75, 80, 87, 90

25, 28-29, 32, 35, 38-39, 42,
46-47, 51, 54, 59, 61-62,
65, 69, 73, 76, 78-79, 82,
85-86, 88-89, 91, 95-96, 99,
102, 105, 109, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
126-133, 136-143, 147, 150,
153, 157, 159, 162, 165,

169, 180, 189

33

8-9, 33-34, 36, 40, 45-46
20, 31, 111, 145, 176-177,
191

18

45-47, 57, 64-65, 68-69,
72-73, 78-79, 81-82, 85-86,
88-89, 91, 125-133, 145,
150, 153, 155, 159, 171,
184-185, 189

23, 25, 27-29, 33, 35, 38-39,
42,57, 61-62, 64-65, 68-69,
72-73, 78-79, 81-82, 85-86,
88-89, 91, 145, 147, 150,
153, 155-157, 159, 161-163,
165, 171, 184-185, 189, 191
19

112, 114,117,120, 123,
136, 138, 140, 142, 171

20

10

1,23, 33, 38-39, 49, 93, 95-
97,99, 103, 111, 145, 171,
175, 189

17

8-9, 23-24, 27-28, 31-32

24

31

186

135-136, 138, 140, 142

21

155

87,90

9, 50, 53, 80-81, 87, 90

172

Prazision

Prozesssicherheit
punktschneidend
PVAS-Beschichtung
PVAT-Beschichtung

PVDiaN-Beschichtung

PVGM-Beschichtung
PVGP-Beschichtung

PVML-Beschichtung

PVSR-Beschichtung

PVTi-Beschichtung

PVTiH

Quadworx®

Qualitat

Reduzierung

3,10, 18-19, 112, 114, 116,
119,122, 177

19-20, 145

20, 125

188

188

38-39, 45-47, 57, 61-62, 64~
65, 68-69, 72-73, 78-79, 81-
82, 93, 95-97, 99, 103-105,
107-109, 167, 169, 188-189
184-185, 188-189

163, 165

35, 57, 64-65, 68-69, 72-73,
78-79, 81-82, 85-86, 88-89,
125-133, 184, 188-189
27-29, 57, 61-62, 64-65,
68-69, 72-73, 78-79, 81-82,
85-86, 88-89, 184-185,
188-189

23, 25, 27-29, 31-32, 38-39,
42, 45-47, 57, 59, 61-62,
64-65, 68-69, 72-73, 78-79,
81-82, 85-86, 88-89, 91,

93, 95-97, 99, 101-105,
107-109, 111, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
135-143, 145, 147, 150,
153, 155-157, 159, 161-163,
165, 167, 169, 184-185,
188-189, 191

93, 95-96, 111, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
163-165, 167, 169, 188-189
Q
8, 11,16-17, 145-146, 149,
152

3, 8,10, 22-23, 25, 27-29,
31-33, 35, 38-39, 42, 45-47,
49, 51, 54, 57, 59, 61-62,
64-65, 68-69, 72-73, 76,
78-79, 81-82, 85-86, 88-89,
91, 93, 95-97, 99, 101-105,
107-109, 111, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-133,
135-143, 145, 147, 150,
153, 155-157, 159, 161-163,
165, 167, 169

R
|16-17

Zpokolm
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Reibungswert, mittlerer
Reproduktion
Restmaterialbearbeitung
Rhombusfraser
Rockwellharte
Rundlaufgenauigkeit
Rundplatten

Rundplattenfraser

SAE-Norm
Schaftfraser

Schlichtfraser
Schlichtoperationen

Schlichtwerkzeuge
Schneidengeometrien
Schneidkantenlange
Schneidstoffsorten Einteilung
Schneidstoffiibersicht
Schnittbedingungen
Schnittdaten

Schnittdruck

Schnittgeschwindigkeit

Schnitttiefen
Schnittverhalten, leichtes

schrages Eintauchen

Schrauben

Schrumpfadapter
Schrumpfaufnahmen
Schrumpfgewinde
Schrumpfpassung
Schrumpftechnik

175

2

125-126, 128, 130, 132
8-9, 93-94, 97-98, 101
183

3,18, 177

16, 57

3, 8-9, 17, 57-58, 60, 63,
67,71,75,77, 80, 84, 87,
90, 194

178-182

16-17, 34, 37, 58, 60, 95,
112, 114, 117, 120, 123,
164, 169

20, 63, 75, 80

19, 112, 114, 116, 119, 122,
135-136, 138, 140, 142
32,93

12,33

187

184

189

21

5,190

21

5,25, 29, 35, 39, 42, 47, 51,
54,59, 62, 65, 69, 73, 76,
79, 82, 86, 89, 91, 96, 99,
102-105, 107-109, 113, 115,
118, 121, 124,127, 129,
131, 133, 137, 139, 141,
143, 147, 150, 153, 157,
159, 162, 165, 169, 176,
189, 191

3, 23,40, 191

111-112, 114, 116, 119, 122
25, 29, 35, 39, 43, 47, 52,
55, 59, 62, 66, 70, 74, 76,
79, 83, 86, 89, 92, 96, 100,
102, 105, 109, 147, 151,
154, 157, 159, 162, 166,
170

3,18,21,37,77, 84, 111,
165, 171-172, 174-175, 195
16

16-17, 177

18

18

8,176-177

Schrumpfverbindung
Schruppen

Schruppfraser
Schruppoperationen
Schweden, Werkstoffiiber-
sicht

Schwermetall
Schwerzerspanung
Schwingungen

Seminare

senkrechte Wande

Service

Slotworx®

Sonderprodukte
Sonderwerkzeuge
Spanablauf

Spanien, Werkstoffiibersicht
Spankammern
Spannfinger
Spannflache, seitliche
Spannpratzen
Spannute
Spezialmaterialien
Spezialsorte
Spindeldrehzahl
Spindelsysteme
SS-Norm

Stabilitat

Stahl

3,17,19

19, 33, 49, 63, 80, 103-104,
107-108, 125-126, 128, 130,
132

87,90

19

178-182

16

87,90

27,155

13

19, 103-104

6,8

89, 11, 16-17, 33-34, 36-37,
40, 163-165, 167-168, 171
8

10

21

178-182

21

75,174

61, 64, 67

21,156, 174

111-112, 114, 116, 119, 122
19, 21

189

191

8,176

178-182

12, 18-21, 27, 40, 57, 90
25, 28-29, 32-33, 35, 38-39,
42, 46-47, 51, 53-54, 59,
61-62, 64-65, 68-69, 72-73,
76, 78-79, 82, 85-86, 88-89,
91, 93, 95-97, 99, 102, 105,
109, 113, 115, 117-118,
120-121, 123-133, 136-143,
147, 150, 153, 157, 159,
162-165, 169, 178-180, 184-
185, 189, 191

Stahl, nichtrostender

Stahl, unlegiert

Stahlguss

Stahlguss, schwer zerspanbar
Steilkegel (s. SK)

Strategie
Streckgrenzenausnutzung

Tauchwinkel
Technische Daten
Technologie
Tiefen, groBe
Titanlegierung
Toleranzen

Torusfraser

Torusplatte

Torxschliissel

Torxschrauben

Trigaworx®
TSI 3510

UNI
Universalfraser

Uniworx®

T

U

25, 28-29, 32, 35, 38-39, 42,
46-47, 51, 54, 59, 61-62,
65, 69, 73, 76, 78-79, 82,
85-86, 88-89, 91, 95-96, 99,
102, 105, 109, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
126-133, 136-143, 147, 150,
153, 157, 159, 162, 165,
169, 180, 189

178

178

178

16-17

12-13

175

20

18

18-19

1717

179

18, 186

8, 11,16, 111-112, 114,
116, 119, 122, 126, 128,
130, 132, 136, 138, 140,
142

111

24,28, 32, 34, 37, 41, 46,
58, 61, 64, 68, 71, 75, 77,
81, 84, 87, 90, 95, 98, 101,
104, 108, 112, 114, 117,
120, 123, 126, 128, 130,
132, 136, 138, 140, 142,
146, 149, 152, 156, 158,
161, 165, 169, 172, 194
21,24, 28, 32, 34, 41, 46,
58, 61, 64, 68, 71, 77, 81,
84, 87,90, 95, 98, 101, 104,
108, 126, 128, 130, 132,
146, 149, 152, 156, 158,
161, 169, 171, 194

8, 11,16, 155-156, 158,
161,174

192-193

178-182

45-46, 111

8, 11,16, 111-112, 114,
116, 119, 122

USA, Werkstoffiibersicht

Vc

VCGT

VDGT

Vergleichstabelle, Harte
Vergleichstabelle Werkstoffe
Verldngerung

VerschleiB

verschleiBfest
VerschleiBfestigkeit/Zahigkeit
Vi

V-formiger Plattensitz
Vibrationen

Vickersharte

Vollhartmetall

Vorschlichtoperationen

Vorschub

Vorschiibe, hohere

Vorschubgeschwindigkeit
Vorschub pro Umdrehung

Wande, senkrechte
Warmestabilitat
Warmfeste Legierungen

Waveworx

WDHX

W

178-182

5,25, 29, 35, 39,42, 47,
50-51, 53-54, 59, 62, 65, 69,
73,76, 79, 82, 86, 89, 91,
96, 99, 102-105, 107-109,
113, 115, 118, 121, 124,
127,129, 131, 133, 137,
139, 141, 143, 147, 150,
153, 157, 159, 162, 165,
169, 176, 189-191, 196

8,11, 107-108
8, 11, 103-104
183

178-182
16-17

21

189

185

190-191
111-112, 114, 116, 119, 122
19

183

8,16, 167

104, 108, 112, 114, 116,
119, 122, 135-136, 138,
140, 142

3,8, 11,21, 25, 28, 32, 34-
35, 38, 42, 46, 51, 54, 58-
61, 65,69, 73, 76, 78, 82,
85, 88, 91, 95, 99, 102-105,
107-109, 113, 115, 117,
120, 123, 126, 128, 130,
132, 136, 138, 140, 142,
145-147, 149-150, 152-153,
155-159, 161-162, 164-165,
168-169, 187, 191

3, 34, 58, 60, 103, 107, 146,
149, 152, 155-156, 158,
161, 168

191

191

19, 103-104

19, 21

179

8, 11, 125-126, 128, 130,
132

156, 159, 161

Zpokolm
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Wechselklingen, Torx

Weldon
wendbare Platte
wendelformig

Wendeschneidplatte, einge-
bettete

Wendeschneidplatten

Werkstoffe, gehartete

Werkstoffiibersicht
Werkzeugbau
Werkzeugdurchmesser
Werkzeugdurchmesser,
effektiver
Werkzeugkosten, geringere
Werkzeuglauf, ruhiger
Werkzeugsitz, reproduzier-
barer

Werkzeugstahl, normal
Werkzeugstahl, schwer
zerspanbar

Werkzeugsystem

24,28, 34, 37, 41, 46, 50,
53,58, 61, 64, 68, 71, 75,
717, 81, 84, 87, 90, 95, 98,
101, 104, 108, 112, 114,
117,120, 123, 126, 128,
130, 132, 136, 138, 140,
142, 146, 149, 152, 156,
158, 161, 165, 169, 173-174
61, 64, 67

135-136, 138, 140, 142
111-112, 114, 116, 119, 122
5,8,10, 17, 23, 34, 36, 40,
145-146, 149, 152, 168,
175,177,192, 194-196

5,7-8,20-23, 25, 28, 32, 35-

36, 38, 40, 42, 46, 51, 54,
57,59, 61, 64, 68, 72, 76,
78, 81, 85, 88, 90-91, 95,
99, 101, 104, 108, 111, 113,
115, 117, 120, 123, 126,
128, 130, 132, 136, 138,
140, 142, 146-147, 149-150,
152-153, 156, 159, 161,
165, 167, 169, 175, 186,
191-194

25, 28-29, 32, 35, 38-39, 42,
46-47, 51, 54, 59, 61-62,
65, 69, 73, 76, 78-79, 82,
85-86, 88-89, 91, 95-96, 99,
102, 105, 109, 113, 115,
117-118, 120-121, 123-124,
126-133, 136-143, 147, 150,
153, 157, 159, 162, 165,
169, 182, 184, 189
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QUICKFINDER

PassungsmaBe bei Einschraubfrasern und Anzugsmomente:

Gewinde M5 M6 M8 M 10 M 12 M 16
PassungsmaB @ in mm 5,5 6,5 8,5 10,5 12,5 17,0
Anzugsmoment in Nm 7 10 15 30 50 100

GewindegroBen der Aufsteckaufnahmen:

Zapfen @ in mm

Befestigungsschraube M8 M 10 M 12 M 16 M 20

Anmerkung zu den MaBangaben d4 und I3 bei Aufnahmen

Die MaBangaben d, und I, bei Aufnahmen (siehe linke Skizze) sind bis zum theoretischen
Schnittpunkt des Aufnahmekonus mit dem Aufnahmenbund gerechnet.

Bitte beriicksichtigen Sie den Ubergangsradius R (5-8 mm je nach Aufnahmetyp) fiir den
praktischen Einsatz.

Theoretische Nutzlange bei VHM-Schaften*:

Schaftdurchmesser (DIN 6535) d, h, 6+8 12+14 16+18
B DIN-Schaftlange (DIN 6535) |, _*5 28 36 40 45 48

Schaftdurchmesser (DIN 6535) d, h, 20 25 32+36

DIN-Schaftlinge (DIN 6535) 1, *3 50 56 60

* Die Nutzlange ergibt sich aus Gesamtlénge |, (siehe Katalog) des VHM-Frésers/der VHM-Stange

abziiglich der DIN-Schaftldnge (I, nach DIN 6535) laut oben stehender Tabelle.

Elgenschaften

Torisches Werkzeug ©! | eingebettete Wendeschneidplatte Nulllingenaufnahme
7° positiv eingestellt [ | Weldonflache ?é DuoPlug®
12° positiv eingestellt = Hohlkehle 1§ Hinterlage
174 17° positiv eingestellt Arbeitstiefe Bl | innere Kiihimittelzufuhr
2 | Vollhartmetall geeignet fiir HSC-Bearbeitungen @®® | besonders geeignet fiir NE-Metalle
[e7] | Eckfase O Nassbearbeitung mdglich auf Anfrage
H punktschneidend & Trockenbearbeitung méglich ™ | ab Lager lieferbar
O | Nassbearbeitung ®® | Plananlage lieferbar, solange der Vorrat reicht
&8 | Trockenbearbeitung Tl lange Ausfiihrung RsH Rost-, sdure- und hitzebestandig
S23 | Wuchtgiite #H | Schwermetall

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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