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PRODUKTNEUHEITEN
2022-2

NEUE PRODUKTE UND PRODUKTERWEITERUNGEN IM UBERBLICK

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

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

AKTUELL, INNOVATIV, WETTBEWERBSFAHIG
HINWEIS: Die Ausgabe 2022-2 (N032) erganzt den Gesamtkatalog C009 und umfasst alle Produktneuheiten

und -erweiterungen seit der Veroffentlichung des aktuellen Gesamtkatalogs. Somit ersetzt diese liberarbeitete
Neuerscheinung die Ausgabe Produktneuheiten 2022-1 (N031).
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DREHWERKZEUGE

GY
1.2 mm breite Stechplatte mit Monoblockhalter fiir die prazise Kleinteilebearbeitung.
GY-Stechplatten in Breiten von 1.5 mm /2.0 mm /2.5 mm/ 3.0 mm mit 8° und 15° Anstellwinkeln.

MS7025
PVD-beschichtetes Hartmetall fiir die Hochprazisions- und Kleinteilbearbeitung in rostfreien
Werkstoffen.

BC8220

BC8220 - PCBN-Sorte fiir allgemeines Drehen von gehartetem Stahl.

Neuer BR-Spanbrecher fiir hevorragende Spankontrolle in der Endbearbeitung und der Bearbeitung
von aufgekohlten Schichten sowie grofien Schnitttiefen bis 1 mm in der Hart-Weich-Bearbeitung.

MP/MT9000

ISO Dreh-WSP fur schwer zu zerspanbare Werkstoffe.

MP9025 Erweiterung der PVD-beschichteten Hartmetallsorte in 7° positiver Ausfiihrung fur
ISO-S Drehanwendungen.

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

VHM-FRASWERKZEUGE

VQ SERIE
VQJCS / VALCS - Neue Schaftfraser mit Spanbrecher und ungleichmaBiger Schneidenaufteilung.
VQN4 / 6MVRB - Eckradienfraser zur Bearbeitung von Ni-basierten Werkstoffen.

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

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

WSP-FRASWERKZEUGE

WSF406W

Neue M-Spanbrecher und Wiper-WSP.

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

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

BOHRWERKZEUGE

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

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

GROSSE AUSWAHL AN HALTERN UND
SCHNEIDPLATTEN FUR UNTERSCHIEDLICHSTE

EIN- UND ABSTECHANWENDUNGEN

-I'; E Erfahren Sie mehr ...
waien B140

L. www.mhg-mediastore.net

‘ DIA rEDGE



https://mhg-mediastore.net/B140/
https://mhg-mediastore.net/B140/

GY SERIE

VIELFALTIGE WSP-AUSWAHL

ABSTECHEN

SAdS

GU-Spanbrecher
(Fir lang-
spanende Stahle)

R/L05-GM-
Spanbrecher
(Mittlerer Vorschub)

GS-Spanbrecher
(Geringer Vorschub)

GM-Spanbrecher
(Mittlerer Vorschub)

EINSTECHEN

R08-GS-
Spanbrecher
(Geringer Vorschub)

R15-GS-
Spanbrecher
(Geringer Vorschub)

GL Spanbrecher
(FGr Aluminium-
legierungen)

PP

GU-Spanbrecher GS-Spanbrecher GM-Spanbrecher  GFGS
(Fur lang- (Geringer Vorschub)  (Mittlerer Vorschub)  (Fir gehartete
spanende Stahle) Werkstoffe)

ZUM MULTIFUNKTIONALEN EINSTECHEN

GL Spanbrecher
(Fur Aluminium-
legierungen)

KOPIEREN/FREISTECHEN

¥

MF-Spanbrecher ~ MS-Spanbrecher ~ MM-Spanbrecher

g

BM-Spanbrecher

(Schlichten) (Geringer Vorschub)  (Mittlerer Vorschub) (Mittlerer Vorschub)
o o]

Spanbrecher g g g % g § g ~ S ~ g

: £ 2§ § g 8§ & L
GU-Spanbrecher v v v
GS-Spanbrecher v v v v v
GM-Spanbrecher v v v v v v
GL-Spanbrecher v
MF-Spanbrecher v v v v
MS-Spanbrecher v v v v
MM-Spanbrecher v v v v v v
BM-Spanbrecher v v v v v v
Rohling v v v

GFGS Verfasung (PCBN)




GY SERIE

GROSSE AUSWAHL AN HALTERN UND SCHNEIDPLATTEN
FUR UNTERSCHIEDLICHSTE EIN- UND
ABSTECHANWENDUNGEN

AUSSEN o AXIAL STECHHALTER

Eine Vielzahl an Schwertern und Haltern mit unterschiedlichen Schaftgrof3en erhaltlich.

B ﬁlzl 20 mm
710 mm 725 mm
712 mm 7 25x32 mm
716 mm 732 mm 716 mm 720 mm 725 mm 725x32 mm, 732 mm
Monoblock-Ausfihrung Modulare Ausfiihrung
In einer Vielzahl an Ausfihrungen fir unterschied- Verschiedene Haltergrof3en fir entsprechende
lichste axiale Stechtiefen und Durchmesser lieferbar. modulare Schwerter.

Auflen Axial

INNENEINSTECHHALTER

Grof3e Auswahl an Haltern ab einem Bearbeitungs- Kurze Schaftausfiihrung als Lagerstandard lieferbar.
durchmesser von 25 mm lieferbar.

Monoblock-Ausfihrung Modulare Ausfiihrung Monoblock-Ausfiihrung Modulare Ausfihrung

Min. Durchmesser
. 040, 950, ]
260, 870 =

1

Min.Durchmesser
925, 832

|
-

- F
L0

Kurz Standard Kurz Standard




GY SERIE

MONOBLOCK-HALTER ZUM AUSSENEINSTECHEN
UND FUR LANGDREHAUTOMATEN

Monoblock-Halter

720 x 20 mm
725 %25 mm
Stabiler Plattensitz
G _
Stabile Klemmung

Fur Langdrehautomaten

Zweischneidige Schneidplatte,
. WSP-Breite 2.0-8.0 mm



GY SERIE

INNOVATIVE WSP KLEMMUNG FUR LANGDREHAUTO-
MATEN SORGT FUR ZUVERLASSIGE STECHOPERATIONEN

SEHR STABILE WSP KLEMMUNG

Die Sicherheitskeile verhindern ein Verschieben der Die konvexformige Auflageflache sichert eine
WSP. hochprazise WSP-Klemmung.

MONOBLOCK-HALTER FUR LANGDREHAUTOMATEN

Die neue Geometrie mit erhohter Steifigkeit reduziert Vibrationen und Mafischwankungen und verhindert
allgemeine Probleme beim Abstechen.

UBERHANGLANGE KOMPATIBEL ZU LANGDREHAUTOMATEN

Das Kopfmaf3 des Halters entspricht dem maximalen Durchmesser fiir Langdrehautomaten und
CNC-Drehmaschinen.

LH

|l »|
< >




GY SERIE

EIGENSCHAFTEN DER HOCHSTABILEN
WERKZEUGHALTER FUR LANGDREHAUTOMATEN

HOCHSTABILE SPANNFINGERKLEMMUNG

Die hochstabile Spannfingerklemmung verhindert Vibrationen und Rattermarken.

AUSGEPRAGTE UND DICKERE HALTERGRUNDFLACHE

Halterabdrangungen durch Schnittkrafte wurden weitestgehend reduziert.

Simulationsanalyse Simulationsanalyse Simulationsanalyse
Abdrangungswert: 0.044 mm Abdrangungswert: 0.013 mm

VERSTARKTE WSP KLEMMUNG

Die Grundflache am Plattensitz wurde vergrofiert, um Deformationen zu reduzieren.

.

=

1
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NEW

GY SERIE

NEUE PRODUKTLINIE

NIEDRIGE SCHNITTKRAFT / SPANBRECHER FUR LANGSAME VORSCHUBE

GS Spanbrecher mit 8° und 15° Anstellwinkeln
Duch Verbesserung der MafBhaltigkeit wurde die Butzenbildung reduziert und eine hohe Oberflachengiite erzielt.

SCHNITTLEISTUNG

Vergleich beim Abstechen und Butzenbildung am Werkstiick

ABSTECHEN OHNE BUTZENBILDUNG

GY Butzenbildung im Zentrum: ¢ 0.49 mm, Rz: 0.009 mm
GS Spanbrecher

BUTZENBILDUNG BEIM ABSTECHEN

Herkémmlich A Butzenbildung im Zentrum: g 0.58 mm, Rz: 0.043 mm

BUTZENBILDUNG BEIM ABSTECHEN

Herkémmlich B Butzenbildung im Zentrum: ¢ 1.42 mm, Rz: 0.015 mm
Material 1.4301 DIN X5CrNi18-10 g16mm
CW=2mm
Werkzeug Anstellwinkel 15°
Ve (m/min) 100
fz (mm/U) 0.03
Schnittmodus Nassbearbeitung




GY SERIE

SCHNITTLEISTUNG AN LANGDREHAUTOMATEN

VERGLEICH DER HALTERABDRANGUNG

Der hochstabile Grundhalter reduziert Rattermarken und Vibrationen. Daraus resultiert eine gute Oberflache
am Bauteil, sowie eine reduzierte Butzenbildung.

GY Halter

0.10

0.08 —

0.06 —

0.04 —

Wert der Abdrangung (mm)

0.00

GY Herkommlich A Herkommlich B

Kraft

* Abdrangungsbereich

13
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GY SERIE

SCHNITTLEISTUNG AN LANGDREHAUTOMATEN

VERGLEICH DER OBERFLACHENGUTE BEIM ABSTECHEN VON: 1.4301 X5CRNI18-9

Der hochstabile Grundhalter verhindert Vibrationen und Abdrangung, sodass eine hohe Oberflachengiite erzielt
werden kann.

GY Halter
Rz 1.8 pm Rz 5.6 pm

Iy

Rz 4.1 pm

Herkdmmlich A Herkommlich B Herkdmmlich C

Material 1.4301 25mm

CW=2mm
Werkzeug RE=0.2 mm

16x16
Ve (m/min) 120
fz (mm/U) 0.10
Schnittmodus Nassbearbeitung




GY SERIE

SCHNITTLEISTUNG AN LANGDREHAUTOMATEN

VERGLEICH DER GENAUIGKEIT AM WERKSTUCK BEIM ABSTECHEN VON: 1.4301 X5CRNI18-9

GY Halter
Abdrangungswert farblich dargestellt

Herkdmmlich

20 pm

Material 1.4301 25mm
CW=2mm
Werkzeug RE=0.2 mm
16x 16
Ve (m/min) 120
fz (mm/U) 0.10
Schnittmodus Nassbearbeitung

15



STECHPLATTEN

Bestellnummer cw RER/L CDX L Geometrie

RT9010
RT9020
VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Sitzgrofie
Toleranz

EINSTECHEN /ABSTECHEN

(GY2M0200D020N-GU oo o D 200 %003 02 197 20.70 GU-Spanbrecher
GY2M0239E020N-GU e o E 239 003 02 198 2070 Firlangspanende
GY2M0250E020N-GU oo o E 250 <003 02 195 2070 otahlel *
GY2MO0300F030N-GU oo o F 300 %003 03 193 20.70 -
GY2M0318F030N-GU oo o F 318 +003 03 193 2070 | AN
GY2MO0400G030N-GU oo o G 400 004 03 242 25.45 Q':—F(
GY2MO0475H040N-GU oo o H 475 004 04 242 25.5 RE cox
GY2MO0500H040N-GU oo o H 500 =004 04 242 25.65 N
GY2M0600J040N-GU oo o J 600 004 04 242 2545 ] H
GY2M0635J040N-GU oo o J 635 004 04 242 2545 L
NEM GY2MO120B010N-GS o0 B 120 003 0.1 122 1470 GS-Spanbrecher
GY2M0150C010N-GS ) C 150 003 0.1 134 1470 (GeringerVorschub)
(GY2M0200D020N-GS oo o D 200 %003 02 187 20.70
GY2MO0239E020N-GS oo o E 239 %003 02 185 20.70
GY2MO0250E020N-GS oo o E 250 %003 02 185 20.70
GY2MO300F020N-GS oo o F 300 003 02 185 2070
GY2MO318F020N-GS ee o F 318 003 02 185 20.70
GY2M0400G020N-GS oo o G 400 004 02 239 2565 oS
GY2MO475HO30N-GS oo o H 475 004 03 239 2565 5| (g
GY2MO0500H030N-GS oo o H 500 %004 03 240 25.45 RER cox
GY2MO0600J030N-GS oo o J 600 004 03 241 2545
GY2M0635J030N-GS oo o T 635 004 03 261 2565 M E
GY2MO0800K030N-GS o0 K 800 004 03 291 30.50
GY1MO0200D020N-GM e @ ee D 200 003 02 — 2070 GM-Spanbrecher
GY1M0250E020N-GM ©® x ©ee [ 25 1003 02 - 2070 (Mittlerer Vorschub)
GY1MO0300F030N-GM e @ e e [ 300 003 03 - 2070
GY1MO0400G030N-GM e ©e© e e G 400 %004 03 = 25.65 REL\tU-%
GY1MO0500H040N-GM e o e e H 500 004 04 - 565 3 O
RER{;0.0S
"
L
GY2M0150C020N-GM @ee® @ e@e C 150 003 02 139 1470 GM-Spanbrecher
GY2M0200D020N-GM @e@e0®e® e D 200 003 02 194 2070 MittlererVorschub)
GY2MO0239E020N-GM e0ee0e® @e [ 239 003 02 194 2070
GY2MO0250E020N-GM e0e0@® ee [ 25 003 02 194 2070
GY2MO0300F030N-GM eee0ee® @60 F 300 003 03 194 2070
GY2M0318F030N-GM eee0ee® @60 F 318 003 03 194 2070 REL
GY2M0400G030N-GM @0 00® @60 G 400 004 03 244 2565 ;—:\_
(@GN
GY2MO0475H040N-GM @000 @60 H 475 004 04 243 2565 Y
GY2MO0500H040N-GM @000 @e H 500 004 04 243 2565
GY2MO0600J040N-GM @000 @60 J 400 004 04 243 2565
GY2M0635J040N-GM o000 o0 . 435 w00 04 243 2565 M
GY2MO0800K050N-GM oo o @@ K 800 004 05 293 3050

N
&

16 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



STECHPLATTEN

[
Bestellnummer ook kol S CW & RER/L CDX L Geometrie
- N XX o NS N g @
O OO0 0O 9 1~ 9 O o fae
& & = o B ] = g N K]
EESS=sZ0== & I
EINSTECHEN/ABSTECHEN
GY2G0200D005N-GL @ D 200 002 005 195 21.05 GL Spanbrecher
GY2G0250E005N-GL @ E 250 1002 0.05 19.1  21.05 [fur Aluminiumlegierungen)
GY2G0300F005N-GL @ F 300 002 005 189 21.05 REL
N RN
0,7_
/
RER
CDX
E
ABSTECHEN
GY1M0200D020R05-GM ) D 200 003 0.2 - 20.80 R/L05-GM-Spanbrecher
GY1M0200D020L05-GM *x @ D 200 003 0.2 - 2080 PSIRL 5°
GY1MO300F030R05-GM ) F 300 003 03 - 2085 .
GY1MO300F030L05-GM ) F 300 003 03 - 2085 O
RER+0.05
Abbildung zeigt linke WSP.
GY2M0200D020R05-GM ) D 200 003 0.2 195 2080 R/L05-GM-Spanbrecher
GY2M0200D020L.05-GM ) D 200 003 0.2 19.5 20.80
GY2M0250E020R05-GM ) E 250 1003 02 19.5 20.825 REL
GY2M0250E020L05-GM ) E 250 003 02 195 20825 AN
GY2M0300F030R05-GM ) F 300 003 03 19.5 20.85 U:\W
GY2M0300F030L05-GM ) F 300 003 0.3 19.5 20.85
GY2M0400G030R05-GM ) G 400 %004 03 245 25.85 CDX
GY2M0400G030L05-GM ) G 400 %004 03 245 25.85 .
GY2MO500H040R05-GM ) H 500 =004 0.4 245 2595
GY2M0500H040L05-GM ( N} H 500 =+0.04 0.4 245 25.95 Abbildung zeigt rechte WSP.
NET GY2M0120B010R05-GS * * B 120 003 0.1 12.22 1470 R/L05-GS-Spanbrecher
(Geringer Vorschub)
REL
3
RER/ PSIRR 5°
CDX
l L+0.1
[EM GY2G0150C010R08-GS 3 ) C 150 =002 0.1 13.17 15.20 R08-GS-Spanbrecher
NET GY2G0200D020R08-GS P D 200 003 02 1885 21.30 [Ge””ger\’"rsgg‘b]
MET GY2G0250E020R08-GS ) E 250 003 02 19.04 2150 z
NET GY2G0300F020R08-GS ) F 300 003 02 1862 2150 RER PSéI;I)?(S"
[EM GY2G0150C003R15-GS ) C 150 %002 0.03 13.17 1520 R15-GS-Spanbrecher
NET GY260150C010R15-GS o0 C 150 %002 01 1347 1520 \OeringerVorschub)
AT GY2G0200D003R15-GS ) D 200 003 0.03 1885 21.30 REL
NET GY260200D010R15-GS ) D 200 003 0.1 1885 21.30 z
MET GY2G0250E003R15-GS ) E 250 1003 003 19.04 2150 RER |\PSIRR 15°
DX
&AM GY2G0250E020R15-GS ) E 250 003 02 19.04 2150 ———
GY2G0300F003R15-GS o0 F 3.00 +£0.03 0.03 18.62 21.50
=T GY2G0300F020R15-GS ) F 300 003 02 1842 21.50

N
&

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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STECHPLATTEN

Bestellnummer cw RER/L CDX L LE Geometrie

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Sitzgrofie
Toleranz

o o
— N
o o
o O
E =
x o

GY160200D020N-GFGS ° D 2.7  [Fir gehirtete
GY1G0239E020N-GFGS ° E 239 %003 0.2 — 2070 2.7 Materialien)
GY160250E020N-GFGS ° E 250 %003 0.2 — 2070 2.7

GY1G0300F020N-GFGS ° F 3.00 %003 0.2 — 2070 27 REL—E
GY1G0318F020N-GFGS ° F 318 003 0.2 — 2070 2.7 EF?E%]
GY1G0400G020N-GFGS ° G 400 %003 0.2 — 2545 27 e
GY160475H020N-GFGS ° H 475 003 0.2 — 565 27 NRLART
GY1G0500H020N-GFGS ° H 500 %0.03 0.2 — 2565 27 TET\ NG
GY160600J020N-GFGS ° J 600 2003 02 — 25465 2.7 L

MULTIFUNKTIONALES EINSTECHEN
6Y2G0200D020N-MF
GY2G0224D015N-MF*'
GY2G0239E020N-MF
GY2G0250E020N-MF
GY2G0274E020N-MF*'
GY2G0300F020N-MF
GY2G0300F040N-MF
GY2G0318F020N-MF
GY2G0318F040N-MF
GY2G0324F020N-MF*'
6Y2G0400G020N-MF
GY2G0400G040N-MF
GY2G0400GO8ON-MF
GY2G0424G020N-MF*'
GY2G0475H020N-MF
GY2G0475H040N-MF
GY2G0475H080N-MF
GY2G0500H020N-MF
GY2G0500H040N-MF
GY2G0500H080N-MF
6Y2G0524H020N-MF*'
GY2G0600J020N-MF
6Y2G0600J040N-MF
GY2G0600J08ON-MF
6Y260631J020N-MF*'
6Y2G0635J020N-MF
6Y2G0635J040N-MF
6Y2G0635J080N-MF
GY2M0200D020N-MS
GY2M0250E020N-MS
GY2M0300F020N-MS
GY2MO300F040N-MS
GY2M0400G020N-MS

200 002 02 195 21.05 — MF-Spanbrecher
224 002 015 19.8 2105 — (Schlichten)
239 002 02 192 2105 —

250 002 02 194 2105 —

274 002 02 197 2105 —

300 002 02 195 21.05 —

3.00 0.02 04 193 21.05
318 002 02 195 21.05
318 0.02 04 193 21.05
324 002 02 195 21.05
400 002 02 249 2595
400 002 04 247 2595
400 002 08 243 2595 —

424 $0.02 02 249 2595 —

475 002 02 244 2595 —

475 $0.02 04 242 2595 —

475 002 08 238 2595 —

500 $0.02 02 244 2595 —

500 +0.02 04 242 2595 —

500 002 0.8 238 2595 —

5.24 002 02 244 2595 —

600 002 02 244 2595 —

600 0.02 0.4 242 2595 —

600 002 08 238 2595 —

631 002 02 244 2595 —

635 +0.02 02 244 2595 —

635 0.02 0.4 242 2595 —

635 002 08 238 2595 —

200 003 02 191 2070 — MS-Spanbrecher
250 +0.03 0.2 19.1 20.70 — [Geringer Vorschub)
3.00 003 02 192 2070 —

300 +0.03 04 189 2070 —

400 004 02 242 2565 —

(% (% (0 0|00 0 0 O 0 x x X 0 0 0 0 0 x 0 o6 e e e

® O 0 0 O 0 0 O 0 0 x X * 00O 0 0 0 0 0 x x| ® 0 e e o t x o6 e o o e
® O O 0 0 0 0 0 0 0 x* X X 0 0 0 0 0 0 0 o6 x x| 06 o0 6 e o x x o6 e e o x e e

Xl || Q|@|MmMTMM|O|«|||l |||l T|T|T|IT|IT|T|T||@|@/a|Mm|Mm|(m|m|T|m|{m(m|O|O

O O O 0 0 0 0 0 0 0 O X X *x O O O 0 0 06 0 o x x| +x 06 o6 6 e o t e e e o x o

GY2M0400G040N-MS 400 £0.04 04 239 2565 — LN
GY2M0500H040N-MS 5.00 +0.04 0.4 239 2565 — 5:/_
GY2MO500HO80N-MS 500 +0.04 0.8 235 2565 — RER
GY2M0600J040N-MS 6.00 +0.04 0.4 239 2565 —

GY2M0600J080N-MS 6.00 £0.04 0.8 235 2565 — .

GY2MOBOOKOBON-MS o0 8.00 0.04 0.8 285 3050 — L

*1 Stechbreite entsprechend dem Sprengring. 2% V?
'\4
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



STECHPLATTEN

Bestellnummer cw RER/L CDX L Geometrie

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
BC8110
MP9015
MP9025
Sitzgrofie
Toleranz

o o
— N
o o
o O
E =
x o

MULTIFUNKTIONALES EINSTECHEN

GY2M0200D020N-MM ©e00e@ ©ee D 200 003 02 191 2070 MM-Spanbrecher _
GY2M0250E020N-MM ©eeee @@ £ 25 :003 02 191 2070 MitlererVorschub) =% 4
GY2M0300F020N-MM ©e00e@ @@ F 300 003 02 191 2070

GY2M0300F040N-MM @e®ee0ee® @@ F 300 003 04 189 2070

GY2MO300F080N-MM @000 ©ee F 300 003 08 185 2070

GY2M0400G020N-MM ©0 00 060 G 400 004 02 241 2565

GY2M0400G040N-MM @000 OO G 400 004 04 239 2565

GY2M0400G08ON-MM ©0 00 @0o C 400 004 08 235 2565 REL\
GY2MO500H040N-MM o000 e H 500 004 04 239 2665 3| [
GY2MO500H080N-MM @000 @0 H 500 004 08 235 2565 RER
GY2M0600J040N-MM @000 060 . 600 004 04 239 2565

GY2M0600J08ON-MM @000 060 J 6400 004 08 235 2565

GY2MO80OKO8ON-MM @000 o0 K 800 00 08 285 3050 B4
GY2M0800K120N-MM oo o ® ® K 800 004 12 281 3050

KOPIEREN /FREISTECHEN

GY2M0200D100N-BM ©@e00e@ ©ee D 200 003 100 195 2090 BM-Spanbrecher
GY2M0250E 125N-BM @000 @0 E 25 100 125 193 2090

GY2MO300F 150N-BM @000 ©ee F 300 003 150 190 2090

GY2M0318F159N-BM @000 ©e60 F 318 003 15 189 2090

GY2M0400G200N-BM @000 © 60 G 400 004 200 234 2580

GY2M0475H238N-BM @000 OO0 H 475 004 238 229 2580

GY2MO500H250N-BM @000 © 0 H 500 004 250 228 2580

GY2M0600J300N-BM @000 ©e60 J 600 004 300 225 2590

GY2M0635J318N-BM @e®ee0e@® @@ J 635 004 318 223 2590

GY2MO8OOK400N-BM oo o ® ® K 800 =004 400 265 3080

ROHLING

GY2B0220D020N o0 ° D 220 010 0.2 — 2105 Plan

GY2B0250D020N o0 ° D 255 010 0.2 — 2128 1
GY2B0270E020N o0 ° E 270 1010 0.2 — 2105 -
GY2B0300E020N () ° E 305 1010 02 — 2128

GY2B0340F020N o0 ° F 340 010 0.2 — 2105

GY2B0360F020N o0 ° F 3465 010 0.2 — 2128

GY2B0420G020N o0 ° G 420 010 0.2 —  26.00 2Schneiden

GY2B0460G020N o0 ° G 465 010 0.2 — 2618

GY2B0520H020N o0 ° H 520 =010 0.2 — 2600 RE& *2
GY2B0560H020N o0 ° H 565 010 0.2 - 218z [N
GY2B0655J020N () ° J 655 010 0.2 — 2600 RER

GY2B0680J020N o0 ° J 685 010 0.2 — 2618 . 5
GY2B0880OK020N o0 ° K 885 1010 0.2 — 3088 L

GY1B0220D020N o0 ° D 220 010 0.2 — 2107 1Schneide

GY1B0270E020N o0 ° E 270 010 0.2 — 2110 RE\L\

GY1B0340F020N o0 ° F 340 010 0.2 —  21.00 g_
GY1B0420G020N o0 ° G 420 %010 0.2 — 2586 RER

GY1B0520H020N o0 ° H 520 =010 0.2 — 2590 . H
GY1B0655J020N o0 ° J 655 010 0.2 — 2590 I S—

*2 WSP-Rohlinge miissen bedarfsgerecht selbst geschliffen werden.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 19



NEW

GY SERIE

EXTERNE BEARBEITUNG AN LANGDREHAUTOMATEN

WSP-AUSWAHL

Sitz-

grofe WSP-Typ
B GY<: Spanbrecher siehe unten
C GY: Spanbrecher siehe unten
D G panbrecher siehe unten
E GY{ Spanbrecher siehe unten
F GY: Spanbrecher siehe unten
Spanbrecher fiir multifunktionale Anwendungen Spanbrecher zum Abstechen
MF MS MM BM 05-GS 08-GS 15-GS 05-GM
orine O benrpeiting) vIISRES) WU Kopieren) e CWEnEs) lerhes) ernge Ve
Kugelform R R R R/L
b 2.00 (J (J [ J [ J B 1.20 *
2.24 (J C 1.50 (J [ J
2.39 (J D 2.00 (J (]
E 2.50 (] [ (J [ ] 2.39 (J [ ] [ ]
2.74 (J E 2.50
3.00 [ ] E 3.00 (J o [ J
RE 0.2 (J [ (J 3.18 (J (] (]
RE 0.4 (J (J (]
F RE 0.8 (]
3.18 (]
RE 0.2 (J
RE 0.4 (J
3.24 [
Spanbrecher zum Ein- und Abstechen
) GU GS GM GL GFGS
jlrt':[;e CW  (Fir langspanende Stihle)  (Geringe Vorschiibe) (Mittlere Vorschiibe) (Aluminium) (Gehérteter Stahl)
Neutral Neutral Neutral Neutral Neutral
B 1.20 (J
C 1.50 (J [ J
D 2.00 (J (J (J (] (J
E 2.39 (J (J (J [ J
2.50 [ ] [ o [ ] [
E 3.00 (J (J (J [ J (J
3.18 (J (J (J ®

RICHTIGE AUSWAHL DER GY SERIE MIT GS SPANBRECHER

Erste Empfehlung

Schnittdruckreduzierung Gratreduzierung und Vermeidung von Butzenbildung
Anstellwinkel — Anstellwinkel _— Anstellwinkel
PSIRR = 0° B E— PSIRR = 8° +—— PSIRR = 15°

Verbesserte Bruchresistenz Verbesserte Bruchresistenz




NEW

GY SERIE

BEGRENZTE ABSTECHTIEFE AN LANGDREHAUTOMATEN

Monoblock-Halter im Einsatz an Langdrehautomaten sind begrenzt

in de

r Einstechtiefe und vom Werkstiickdurchmesser.

max. Stechtiefe

Werkstiick-
durchmesser

_ 8
E
o 6
.90
2 5
19
@ 4
2
s s
x 2
[
= 1 |— GYSR/L1010JX00-{308 1
. L
0 1619 30 45 104
Durchmesser des Werkstiicks (mm)
12
e n
£ 10
) 9
T g
£ 7
2 6
2 5
w4
pt 3
= 2|~ GYSRIL1212JX00-:12
’I -
! A
0 2462628 37 45 91
Durchmesser des Werkstiicks (mm)
16
— 15
£ 1 k
£ 13
o i
2 10 N\
T 9
g 8 —
9 7 —
£ 6
w5
> 4
g 3
=
2 GY‘SF\"/L'l 616.‘JX00--.._.:16
1
0 [ |
0 3344 84 272 ©

Durchmesser des Werkstiicks (mm)

Max. Einstechtiefe (mm)

Max. Einstechtiefe (mm)

O = N W K~ U009 ® 0 O

O =N WMNOT O ®

Aufgrund des Kontakts ist die max. Abstechtiefe
begrenzt durch den Werkstiickdurchmesser.

o —
B GYSR/L101(‘)J)‘(OO—‘:_F=1O
0 2023 30 53 95
Durchmesser des Werkstiicks (mm)
— GYSR/L"I ‘61 6‘JX00-":}1 3
L[] \ 1
0 263053 112 180 ©

Durchmesser des Werkstiicks (mm)

21
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NEW

GY SERIE

ABSTECHEN
VORSCHUB PRO UMDREHUNG

EINSTECHEN /ABSTECHEN
R05-GS-Spanbrecher R08-GS-Spanbrecher

F F
[ [
fom) fem)
:8 E7 :8 E,
g g
» D a D

0 0.b5 O.‘1 0.‘15 0.2 0 0.05 0.1 0.15 0.2
f (mm/U) f (mm/U)
R/L05-GM-Spanbrecher

G,
& F
2
g E
=

D4——~-:

0 0.1 0.2 03 04
f(mm/U)
. f (mm/U)
Spanbrecher PSIPR Ausfiihrung
Sitzgrofe D Sitzgrofe E Sitzgrofe F Sitzgrofe G

R05-GS 5° R 0.03-0.10 0.03-0.12 0.03-0.14 —
R08-GS 8° R 0.03-0.08 0.03-0.09 0.03-0.10 —
R05-GM 5 R/L 0.05-0.15 0.06-0.17 0.07-0.20 0.08-0.23




NEW

GY SERIE

AUSSENBEARBEITUNG AN LANGDREHAUTOMATEN

cDX
=
*|El el B
b LF
LH
1 LH 2 i
\\.\Q\V %Q’\Q
= E T
T T
LH3 &
uy

NEW
NEW

NEW
NEW

NEW
NEW

[}
(=] -
Bestellnummer 2 cw cox cutpia AUS N H B LF LH LH3 HF HBH Abb.
2 fithrung 9
n 5
GYSR1010JX00-B08 R ° 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSL1010JX00-B08 8 " L ° 10 10 120 175 175 10 2 1
GYSR1212JX00-B08 R ) 12 12 120 195 — 12 = 2
GYSL1212JX00-B08 L ) 12 12 120 195 — 12 — 2
GYSR1212JX00-B12 R ° 12 12 120 195 195 12 2 1
B 1.20 12 24
GYSL1212JX00-B12 L ° 12 12120 195 195 12 2 1
GYSR1616JX00-B08 5 1% R ) 16 16 120 250 — 16 = 2
GYSL1616JX00-B08 L ) 16 16 120 250 — 16 — 2
GYSR1616JX00-B13 - ” R * 16 16 120 250 — 16 = 2
GYSL1616JX00-B13 L * 16 16 120 250 — 16 — 2
N
24 gV
&

23



NEW

GY STECHSERIE FUR
AUSSENBEARBEITUNGEN
AN LANGDREHAUTOMATEN

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

FUR EXTERNE EIN- UND ABSTECHOPERATIONEN

24

Material Eigenschaften Sorte Ve
VP20RT 155 (100-220)
Baustahl <160HB VP10RT 170 (110-230)
NX2525 150 ( 90-210)
VP20RT 120 ( 80-180)
VP10RT 140 ( 90-190)
160-280HB
MY5015 180 (110-250)
C-Stahl NX2525 120 ( 70-170)
Legierter Stahl VP20RT 100 ( 60-140)
VP10RT 110 ( 70-150)
>280HB
MY5015 150 ( 90-210)
NX2525 95 [ 55-135)
) VP20RT 100 ( 60-140)
Rostfreier Stahl <270HB
VP10RT 110 ( 70-150)
VP20RT 120 ( 80-180)
Zugfestigkeit
Grauguss <300MP3 VP10RT 140 ( 90-190)
MY5015 120 (140-300)
VP20RT 100 ( 60-140)
. . Zugfestigkeit
Duktiles Gusseisen <800MPa VP10RT 110 ( 70-150)
MY5015 150 ( 90-210)
Aluminiumlegierung Zusammensetzung
(A6061, 7075) Si<5 % RT9010 250 (200-500)
Aluminiumlegierung Zusammensetzung 5
(AC4B) 5 %s<Si<10 % RT9010 2300 (2003000
Aluminiumlegierung Zusammensetzung
(ADC12, A390) Sis10 % RT9010 150 (100-200)
MP9015 70 [ 40-100)
MP9025 60 [ 30- 90)
Hitzebestandige Legierung
Titanlegierung - VP20RT 45 ( 30- 60)
VP10RT 55 ( 40- 70)
RT9010 55 ( 40- 70)
Geharteter Stahl >50HRC BC8110 100 ( 80-120)

1. Fur VP10RT, VP20RT, MP9015, MP9025 und MY5015 wird der Einsatz von Kiihlschmierstoff empfohlen.



MS7025

PVD-BESCHICHTETE SORTE
FUR DIE HOCHPRAZISIONS- UND KLEINTEILBEARBEITUNG



https://mhg-mediastore.net/B275/
https://mhg-mediastore.net/B275/
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MS7025

DER WANDEL BEI DER ZERSPANUNG
MIT LANGDREHAUTOMATEN

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

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

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

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

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

e Komplexe Werkstlickformen
e Immer mehr schwer zu bearbeitende Werkstoffe
e Strengere Mafltoleranzen

) q_\\.ﬂﬂ,ﬂ.ﬂ.lg-\!_l\-'ll-

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

e Entwicklung neuer Beschichtungen fur bestimmte
Werkstickmaterialien und Bearbeitungsverfahren

e Optimierung von Schweif3widerstand, Verschleif3-
und Bruchfestigkeit

e Hochprazisionsbearbeitung durch die Entwicklung
qualitativ hochwertiger Schneidkantengeometrien




MS7025

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

MEHRLAGEN-NANOBESCHICHTUNG

Die Kombination aus niedrigem Reibungskoeffizienten mit hervorragendem Schweif3widerstand und der besonders
harten Beschichtungslage mit hoherer Verschleif3festigkeit, die einen fortschreitenden Verschleif3 auf Nano-Ebene
verhindert, erzielt einen reduzierten Verschlei3 und eine bedeutende Verbesserung des Schweif3widerstandes.

Mehrlagen-Nanobeschichtung VergréBerte Darstellung Herkommliche Mehrlagenbeschichtung

AUSWIRKUNGEN DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM SCHMIEREFFEKT

Die Beschichtungslage mit hohem Schmiereffekt auf Nano-Ebene vermeidet bei geringem Vorschub die
Aufbauschneidenbildung und erzielt eine hohe MaB3haltigkeit auf der bearbeiteten Oberflache.

OBERFLACHENQUALITAT

Aufbauschneiden-
bildung -

MS7025 Herkommlich

27
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MS7025

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER PLANBEARBEITUNG MITTELS 3D-ANALYSE

Stabiler Zerspanungspozess auch bei der Planbearbeitung mit variablen Schnittgeschwindigkeiten

Material: C45

Hohe Oberflachenglite

Herkommlich Veranderungen der

Oberflachenbeschaffenheit, die Riefenbildung
Material: DIN 1.4301 X5CrNi18-10 zeigen

o L

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

Planbearbeitung

° Material Siehe obige Angaben

Werkstlick-Durchmesser
16 mm WSP DCGT11T302

Ve max. (m/min) 100

Vc =100 m/min
f (mm/U) 0.02
P
ap (mm) 0.2
Schnittmodus Nassbearbeitung (Ol)




MS7025

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER MASSHALTIGKEIT IN GERINGEN VORSCHUBEN

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

Material: DIN 1.4125 X105CrMo17
MaBabweichung

0.04
Die gemessene Maflabweichung bezieht sich auf das
erste bearbeitete Bauteil

— 0.03

€

o N N I = N I S b

=

2 o /0/

o >

2

2 / ____________________ T””

[am}

(1]

= 0071 /
Material X105CrMo17 (DIN 1.4125)
WSP DCGT11T301

0 10 20 20 40 50 Ve (m/min) 70
Anzahl bearbeiteter Teile (Stk.) f (mm/U) 0.02

ap (mm) 1.5
Schnittmodus Nassbearbeitung (OL)

Nach der Bearbeitung von 40 Bauteilen

MS7025 Herkommlich A Herkommlich B

Material: ELCH2S

4
° l Material ELCH2S
40 /- WSP DCGT11T302
_ 35 —t Ve (m/min) 240
2 ap (mm) 0.3
S5 25 "
S / Schnittmodus Nassbearbeitung (Ol)
o 20
- /
Qo
S 15
b5
10 4 __—®
5 L —
0
0 100 200 300 400 500

Anzahl bearbeiteter Teile (Stck.)

Nach der Bearbeitung von 500 Bauteilen

MS7025 Herkémmlich A Herkémmlich B

B : Mitsubishi-Materials-Werkzeug [l A | B: Herkommlich
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MS7025

ANWENDUNGSBEREICH

Material

M Rostfreier Stahl

Schnittmodus

Kontinuierlicher Schnitt

Gering
I Mittel
Hoch

Unterbrochener Schnitt

Sorte

MS7025
MS9025

M PVD
M10

M20 e -

N — N

M30 B S

M40 =2 B
M50

EMPFOHLENER ANWENDUNGSBEREICH BEI DER BEARBEITUNG VON ROSTFREIEM STAHL

Ve (m/min)

100

MS7025

0.05

f (mm/U)




MS7025

IDEALE WSP FUR DIE PRAZISIONSBEARBEITUNG

Eckenradius auf Minustoleranz einstellen.

DCGT11T7302 M R-SN 02M R 0.2 mm (R 0.15- R 0.20 mm)
Bestellnummer
DCGT11T304 M -SMG 04M R 0.4 mm (R 0.35 - R 0.40 mm)

NEUE SPANBRECHER FUR DAS PLANDREHEN

eccccescccess Geschwungene Schneidkante

FS-P-Spanbrecher
Fir sehr geringe Schnitttiefen

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

<secssceescee Hohe Spanbrecherwand

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

secsececsecccscsccsces Polierte ([Hochglanz-)Oberfliche

LS-P-Spanbrecher
Fur mittlere bis grof3e Schnitttiefen

Vermeidung von Aufbauschneidenbildung und
Spanabfuhr wurden erheblich verbessert.

eseesecee Grofle Spankammer

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

eeccccccccces Parallele Schneidkante

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

HOCHQUALITATIVE SCHNEIDKANTEN

Innovative Technologie fiir hohe MaB3haltigkeit und weniger Gratbildung.

MS7025/MS9025 Rz=0.14 pm Herkommlich Rz=0.61pm
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SPANBRECHERSYSTEM - POSITIVE WSP

<

Toleranz

Eigenschaften

Querschnitt Geometrie

ENDBEARBEITUNG

ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE

R Radiusprofil

{ 3 14
Y SCHLICHTZERSPANUNG VON TITANLEGIERUNGEN =
Ideal fiir Kobalt-Chrom- und Kupfer-Legierungen. £ ) )
Die scharfe Schneidkante sorgt fiir eine ausgezeichnete Oberflachenqualitat. & 4 *I I g0 Schneidenprofil
~ Die geschwungene Schneidkante ermdglicht eine reibungslose Spanabfuhr.
FS-P Gelappte Oberflache fiir einen verbesserten SchweiBwiderstand. 0 O'fw[r:'nzq/gf 0.4
’ Schneid fil
SCHLICHTEN E, 1% chneldenpron
Spanleitstufe flr leichte Spanabfuhr. =
Scharfe Schneidkante erzeugt eine gute Oberflache. e 1 D
0 010203 04
SRF f (mm/U)

LEICHTZERSPANUNG

FUR DAS SCHLICHTEN AUF LANGDREHAUTOMATEN
Schneidkante parallel zur unteren Kantenlinie.
Stabile Spankontrolle in einem breiten
Anwendungsbereich von niedrigen bis mittleren
Schnitttiefen. Polierte Hochglanzoberflache der

WSP verbessern den Schweif3widerstand enorm und
verlangern die Werkzeugstandzeit.

MITTLERE ZERSPANUNG

¥

R/L-SN

MITTLERE ZERSPANUNG AUF
LANGDREHAUTOMATEN

Paralleler Spanbrecher.

Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen bis mittleren
Vorschiiben.

E4
£
2|\

001 03
f (mm/U)

Radiusprofil
12°

Schneidenprofil

5°

Schneidenprofil

20°ﬁ\ﬁ




MS7025

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M
G-Klasse
CCGH/CCGT
_RE _
AN
EPSR\./ 1€ s [

80°

Bestellnummer @ g IC S RE™' D1
b
CCGT060201M-FS-P F [ ) 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-FS-P F [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.2 A
CCGT09T304M-FS-P F [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
*1 Nominalwert (max.) 3 'V?

(X4

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M
G-Klasse
CCGH/CCGT
RE
b
AN
EPSR Ic s 7
80° ‘ S
g *1
Bestellnummer e IC S RE D1
s
CCGT060201M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202M-LS-P L [ J 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGT09T302M-LS-P L [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
CCGTO09T304M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.4 WA
CCGT060201MR-SN M [ J 6.35 2.38 0.1 2.8
CCGT060202MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCGTO09T301MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.1 4.4
CCGTO09T302MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.2 A
CCGTO09T304MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.4 4.4
*1 i
Nominalwert (max.) 36 'V?

(X4

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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MS7025

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

- ®@ & ©
G-Klasse FS-P R-SRF LS-P
V- ¥
EPSR
550

& *1
Bestellnummer @ @ e IC S RE D1
2
DCGT070201M-FS-P F (] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-FS-P F (] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-FS-P F (] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-FS-P F [ ] 9.525 3.97 0.1 A
DCGT11T302M-FS-P F [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-FS-P F [ ] 9.525 3.97 0.4 A
DCGT11T301MR-SRF F (] 9.525 3.97 0.1 b4
DCGT11T302MR-SRF F [ ] 9.525 3.97 0.2 L4
DCGT11T304MR-SRF F ° 9.525 3.97 0.4 4.4
DCGT070201M-LS-P L (] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204M-LS-P L [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301M-LS-P L (] 9.525 3.97 0.1 L4
DCGT11T302M-LS-P L [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304M-LS-P L (] 9.525 3.97 0.4 L4
*1 Nominalwert (max. N
(max.) % S

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



MS7025

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

. ®

G-Klasse R/L-SN

DCGT

EPSR
55¢

n
Bestellnummer @ § IC S RE*' D1
g
DCGT070201MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.1 2.8
DCGT070202MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
DCGT070204MR-SN M [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
DCGT11T301MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.1 WA
DCGT11T302MR-SN M o 9.525 3.97 0.2 4.4
DCGT11T304MR-SN M [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
*1 Nominal! t .
ominalwert (max.) 36 '{3
o
7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)
M ®
G-Klasse LS-P
VCGT .
_ &7
EPSR
350 IC
g
Bestellnummer @ @ e IC [ RE™' D1
g
VCGT110301M-LS-P ° 6.35 3.18 0.1 2.8
VCGT110302M-LS-P ° 6.35 3.18 0.2 2.8
VCGT110304M-LS-P [ J 6.35 3.18 0.4 2.8
*1 Nominalwert (max.) 34 'V?
(4

35



36

MS7025

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

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

Schnitt- @ @

Material Eigenschaften bedingungen @ Sorte ‘ Vc f ap
F MS7025 FS 60(40-100) 0.01-0.08 0.2-0.7
F MS7025 R/L-F 60(40-100) 0.01-0.08 0.1-0.5
Austenitischer rostfreier Stahl —
L MS7025 LS-P 60 (40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
M MS7025 R-SN 60 (40-100) 0.01-0.08 0.1-5.0
F MS7025 FS-P 60 (40-100) 0.01-0.08 0.2-0.7
Ferritischer und F MS7025 R-SRF 60(40-100) 0.01-0.08 0.1-05
martensitischer rostfreier —
Stahl L MS7025 LS-P 60(40-100) 0.01-0.08 0.3-3.0
L MS7025 R-SN 60 (40 -100) 0.01-0.08 0.1-5.0
. . F MS7025 FS-P 80 (40 - 160) 0.02-0.08 0.2-1.8
Elektromagnetischer rostfreier
Stahl Harte F MS7025 R-SRF 80(40-160) 0.03-0.08 0.1-05
(DIN X105CrMo17, 230HBW L MS7025 LS-P 80 (40-160) 0.02-0.10 0.3-3.0
DIN X30Cr13 usw.) M MS7025 R-SN 80(40-160) 0.01-0.10 0.1-50
F MS7025 Fs-pP 60(40- 80) 0.01-0.10 0.1-1.4
PH rostfreier Stahl F MS7025 R-SRF 60(40- 80) 0.01-0.10 0.1-05
(DIN X5CrNiCuNb16-4, <450HB
DIN X7CrNiAl7-7, etc.) L MS7025 LS-P 60 (40- 80) 0.04-0.10 0.2-3.0
M MS7025 R-SN 60(40- 80) 0.03-0.10 0.3-3.0




MS7025

ANWENDUNGSBEISPIELE

Material X105CrMo17 (DIN 1.4125)

WSP DCGT070202M-FS-P (MS7025)

Bauteil Ventil

Anwendung Kontinuierliches AuBen- und Plandrehen
Ve (m/min) 58

f (mm/U) 0.04

ap (mm) 0.15

Schnittmodus

Nassbearbeitung (Ol)

Im Vergleich zu den Wettbewerbsprodukten
wurde eine stabile MaBhaltigkeit und

Ergebnis eine durchgehend hohe Bearbeitungsquali-
tat gewadhrleistet.

Material X14CrMoS17 (DIN1.4104)

WSP DCGT11T302M-FS-P (MS7025)

Bauteil Welle

Anwendung Kontinuierliches AuBen- und Plandrehen

Ve (m/min) 130

f (mm/U) 0.03

ap (mm) 0.56

Schnittmodus

Nassbearbeitung (Ol)

Die Spankontrolle wurde verbessert

Ergebnis und die Oberflachenqualitat war
ausgezeichnet.

Material X6Cr17 (DIN1.4016)

WSP DCGT11T302M-FS-P (MS7025)

Bauteil Maschinenbauteile

Anwendung Kontinuierliches AuBen- und Plandrehen

Ve (m/min) 100

f (mm/U) 0.06

ap (mm) 0.25

Schnittmodus

Nassbearbeitung (Ol)

Ergebnis

Durch Vermeidung von
Aufbauschneidenbildung wurden
Beschadigungen der Schneidkante vermieden,
und hohe Oberflachengiiten erzielt.

MS7025

Herkommlich

T T
500 1000 1500

Bei den oben gezeigten Anwendungsbeispielen handelt es sich um Werkstiicke von Kunden, die von den empfohlenen Schnittdaten abweichen kénnen.
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BC8200-SERIE

DIE NACHSTE GENERATION BESCHICHTETER PCBN-SORTEN
FUR DIE BEARBEITUNG VON GEHARTETEM STAHL



https://mhg-mediastore.net/B249/
https://mhg-mediastore.net/B249/

BC8200-SERIE

BC8210

FUR DEN KONTINUIERLICHEN UND DEN LEICHT UNTERBROCHENEN SCHNITT

HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG MIT LANGER WERKZEUGSTANDZEIT

Geeignet fur den kontinuierlichen bis leicht unterbrochenen Schnitt. Die BC8210 weist eine hervorragende
Abplatz-, Freiflachen- und Kolkverschleif3festigkeit auf. Dadurch wird ein stabiler Bearbeitungsprozess bei
der Hochgeschwindigkeitszerspanung sichergestellt.

NEUE PVD-BESCHICHTUNG FUR LANGE WERKZEUGSTANDZEITEN

Eine Kombination aus der neu entwickelten Beschichtung auf AlCrSiN-Basis, die Schnittkrafte absorbiert,
und der Beschichtung auf TiAlSiN-Basis, die hohe Verschleif}festigkeit aufweist, bietet bei Anwendungen in
kontinuierlichem bis leicht unterbrochenem Schnitt eine stabile Verschleif3festigkeit.

seecsccscecceccesces (Goldene Beschichtungsfarbe zur einfachen
Verschleiflerkennung.

sesesesesesescsecess Hohe Abplatzfestigkeit.
Absorbiert Schnittkrafte.

cceccccccecccceccces Hohe Verschleiflfestigkeit
und abriebfeste Beschichtung.

Bl cecceeteeccniaeces Dieverbesserte Haftung am PCBN-Substrat
beugt einer Beschichtungablosung vor.

jeescecsecsccccescece Hohe Kolkverschleif3- und Abplatzfestigkeit.
Gesintertes PCBN BC8210-Substrat.
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BC8200-SERIE

BC8220

FUR ALLGEMEINE ANWENDUNGEN

LANGE WERKZEUGSTANDZEITEN UNTER DIVERSEN SCHNITTBEDINGUNGEN

Sehr gut geeignet fir einen groflen Anwendungsbereich von kontinuierlichem bis unterbrochenem Schnitt.
Die BC8220 verfligt aufgrund des neuen PCBN-Substrats iber eine hohe Kolkverschleissfestigkeit- und
Bruchresistenz. Durch die neue Beschichtung wird die Werkzeugstandzeit erheblich verlangert.

NEUE PVD-BESCHICHTUNG MIT AUSGEGLICHENEM VERSCHLEISSWIDERSTAND UND
ABSPLITTERUNGSFESTIGKEIT

Die BC8220 ist mit einer neu entwickelten, mehrlagigen PVD-Beschichtung versehen. Der hohe Grad an
Absplitterungs- und Verschleiwiderstand wird durch die verbesserte Haftung zwischen Substrat und
Beschichtung erreicht. Durch die goldfarbene TiN-Deckschicht kann einfach auf den Kantenverschleif3
rickgeschlossen werden. So erreicht die BC8220 hohe Leistung und Zuverlassigkeit bei einer Vielzahl
unterschiedlicher Anwendungen in der Bearbeitung von gehartetem Stahl.

W cecccccccccccecccces Goldene Beschichtungsfarbe zur einfachen

Verschleilerkennung.

seessecscccceccecces Hoher VerschleiBwiderstand und Bruchfestigkeit.

seesccsscesccsccsses Die verbesserte Haftung am PCBN-Substrat beugt
einer Ablosung vor.

seecceccsecceeceecee Hohe Kolkverschlei3festigkeit- und Abplatzfestigkeit.
Gesintertes PCBN BC8220-Substrat.



BC8210

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER KONTINUIERLICHEN BEARBEITUNG

wsp NP-CNGA120408652 BC8210 8
Material DIN 20Cr4 70 P
Ve (m/min) 200 _ /
f (mm/U) 0.1 ;EL 60 /
ap (mm) 0.2 E 50 /s
Kihlmittel Trockenbearbeitung S /
(2]
S 40
z /
£ 30
Die BC8210 verringert den Freiflichenverschleifl ® //'/"
und ermoglicht eine hohe Oberflachengiite. T 20
[T
10 /
0 1 1 1 1
200 400 600 800
Schnittzeit (s)
3.0
2.5
E /\_\
=
E /-/_\/‘
~
3 15
S /
ey
® 10
T
[
3
0.5
0 T 1 1
200 400 600

Schnittzeit (s)
VERGLEICH DER LEICHT UNTERBROCHENEN BEARBEITUNG

WSP NP-CNGA120408VA2 BC8210 100

Material DIN 20Cr4 90

Ve (m/min) 160 80

f(mm/U) 0.1 70

ap (mm) 0.2 %0

Kihlmittel Trockenbearbeitung /
50 &

. 7::///
/4

0

Die BC8210 bietet guten Schutz gegen Abplatzungen.

FreiflachenverschleiB (um)

200 400 600 800
Schnittzeit (s)

Absplitterungen nach
360 Sekunden
Bearbeitung

[l BC8210 M Herkémmlich



BC8220

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEI MITTLEREM UNTERBROCHENEM SCHNITT

WSP NP-CNGA120408VA2 BC8220
Material DIN 20Cr4

Ve [(m/min) 250

f (mm/U) 0.15

ap (mm) 0.1

Kihlmittel Trockenbearbeitung

BC8220 weist einen ausgezeichneten Widerstand
gegen Absplitterungen und hohe Bruchfestigkeit
auf.

0 100 200 300 400 500
Werkzeugstandzeit mit Ausbriichen (s)

Ausbriiche nach
210 Sekunden Bearbeitung

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEI SCHWER UNTERBROCHENER BEARBEITUNG

WSsP NP-CNGA120408VA2 BC8220
Material DIN 20Cr4

Ve (m/min) 200

f(mm/U) 0.05

ap (mm) 0.1

Kihlmittel Nassbearbeitung

BC8220 verfiigt iliber verbesserten

T T
0 100 200 300 400 500 600 700

Absplitterungswiderstand im Vergleich
Werkzeugstandzeit mit Ausbriichen (s)

zu herkommlichen Produkten.

Absplitterungen nach
180 Sekunden Bearbeitung

42 l BCcs210 IAMIB ! C: Herkémmliches Werkzeug



BC8200-SERIE

BESCHICHTETE PCBN-SERIE BC8200

i i Mittel

GEEIGNET FUR a_ b

UNTERBR OCHENEN v . ’ a"
e —

SCHNITT

-
GEEIGNET FUR m m 0 6 ,
FREQUENTE SCHNITT- o —

NNNNNNNNNNNNNNN

Gering Hoch
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BC8200-SERIE

SCHNEIDKANTENPRAPARATION (VERFASUNG]

Eine groBie Auswahl an Schneidkantenverfasungen fiir verschiedene Anwendungen verfiigbar.
VA-Schneidkantenverfasung mit verbesserter Bruchfestigkeit bei hohen Schnittgeschwindigkeiten und
hohen Vorschiiben.

0.1 FS 0.13 GS 0.13 TS
Fir geringe Schnitttiefen 150 — 250 — H W
yT\RU.o@ A/T\Ro.m BN\ A~ Ro01

0.13 GA 0.13 VA 0.13 TA

Stark unterbrochene :
Zerspanung 25‘? : 35“(\//
\ R0.03§ \—— R0.03

H H H

—
Eignung fiir unterbrochenen ’ ' ’ ' ’ ' F -
Schnitt - - - -
— —— — . '
Ohne Leicht Mittel Schwer
Kontinuierliche ) . Erhohung der .
Bearbeitung Allgemeine Bearbeitung Bruchfestigkeit Unterbrochene Bearbeitung
Allgemeine Allgemeine Hoher Vorschub und | Hohe Schnittgeschwindig- Allgemeine Hoher Vorschub und
Bearbeitung Bearbeitung hohe Schnitttiefe | keiten und hoher Vorschub Bearbeitung hohe Schnitttiefe
BC8210 ES GS GH TS
BC8220 GA GH VA TA TH




BC8200-SERIE

EIGENSCHAFTEN DER SCHNEIDPLATTE

SPANBRECHER

Der BR-Spanbrecher wurde fir eine bessere Spankontrolle in hohen Schnitttiefen entwickelt.
Verschiedene Spanbrecher fir unterschiedliche Anwendungen und Spantiefen.

1.2

1.0 1
_ 08+
€
E
o
o 064
E BM-SPANBRECHER
(5}
»n 0.4+

BF-SPANBRECHER
0.2
0 0.1 0.2 0.3

Vorschub (mm/U)

Spanbrecher fiir gute Spankontrolle beim Schlichten, Bearbeitung von aufgekohlten
Schichten und bei der Hart-Weich-Bearbeitung.

BR-SPANBRECHER (BC8220)

Reduzierte Anzahl von Durchgangen durch verbesserte Spankontrolle bei hohen Schnitttiefen.
Der Span wird durch den Spanwinkel gebildet, wobei die mehrstufige Spanbrecherwand den Spanbruch
unterstitzt.

Empfohlene Schnittbedingungen:

Ve (m/min) 80-200
f(mm/U) <0.3
ap (mm) 0.6-1.0 \
Spanwinkel Spanbrecher-
Spanwinkel wand
Hohe Spankontrolle auch bei gro3en Schnitttiefen
Schnittleistung
Material DIN 20Cr4 (60 HRC)
g WSP BR-CNGM120408TA2
E_ Ve (m/min) 200
f(mm/U) 0.1/03
ap (mm) 0.6/1.0
Schnittmodus Trockenbearbeitung

f (mm/U)
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BC8200-SERIE

EIGENSCHAFTEN DER SCHNEIDPLATTE

BM-SPANBRECHER (BC8220)

Gute Spankontrolle bei mittleren Schnitttiefen. (0.3-0.8 mm)

Empfohlene Schnittbedingungen:

Ve [m/min) 80-200
f (mm/U) <0.3
ap (mm) 0.3-0.8
Spanbrecherwand
Schnittleistung
Material DIN 15Cr3 (60 HRC)
E WSP BM-CNGM120408TA2
E_ Ve (m/min) 160
f (mm/U) 0.1/0.3
ap (mm) 0.4/0.8
Schnittmodus Trockenbearbeitung
f (mm/U)
BF-SPANBRECHER (BC8210, BC8220)
Hervorragende Spankontrolle in der Fertigbearbeitung sowie bei Schnitttiefen, < 0.3 mm.
Empfohlene Schnittbedingungen:
Ve (m/min) 80-200
f(mm/U) <0.3
ap (mm) 0.1-03 Spanbrecherwand
Aussendrehen Innendrehen Schnittleistung
I ﬂ b ' T Material DIN 15Cr3 (60 HRC)
& f.ﬁlv‘ .“_llgﬂ- Y wsp BF-CNGM120408TS2
¢ -
Schnittmodus Trockenbearbeitung
Ve (m/min) 100 Ve (m/min) 120
f(mm/U) 0.3 f(mm/U) 0.3
ap (mm) 0.2 ap (mm) 0.2




BC8200-SERIE

OPTIMIERTE-SUBSTRATTECHNOLOGIE

PCBN-SUBSTRAT SORGT FUR ZAHIGKEIT UND KOLKVERSCHLEISSWIDERSTAND

Das PCBN-Substrat enthalt ultrafeine Kérner in einer hitzebestandigen Binderstruktur.
Das verhindert sowohl Absplitterung als auch Kolkverschlei3 und ermdglicht langere Werkzeugstandzeiten.

BC8200/BC8100-SERIE HERKOMMLICH

Schnittkraft Schnittkraft

~ . o LYY a Mittlere
¢ & » L CBN-Kérnung

' Radial wirkende Krafte Linear wirkende Krafte

Feinste
CBN-Kornung

Binder
Makro-Partikel

Ultra-feinkorniger
Binder

Der ultra-feinkornige Binder verhindert die Bildung linearer Risse, die zu plétzlichem Bruch fiihren konnen.

POSITIVER EFFEKT DER NEU ENTWICKELTEN HITZEBESTANDIGEN BINDERSTRUKTUR

Fortschreitender Kolkverschleifl wird durch die Verwendung einer hitzebestandigen Binderstruktur weitgehend
verringert. Dies verhindert Absplitterung, Kolkverschlei3 und Bruch.

BC8200-SERIE HERKOMMLICH

$: : li@ g o
MRS ===
2.9-3°9 oD
3.9.0°

o o o
Kolkverschleif3 verringern Fortgeschrittener Kolkverschleil3
Verhindert Binderverschlei3, welches durch hohe Je weiter der Verschleif3 der Binderstruktur fort-
Zerspanungshitze verursacht wird. schreitet, desto mehr CBN-Kaorner gehen verloren.
BC8200-SERIE HERKOMMLICH
Geringer Kolkverschleif3 Hoher Kolkverschleif3

Kolkverschleif3
Klein N CroB
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WIPER-WSP

VERBESSERTE OBERFLACHENQUALITAT

Mit denselben Bearbeitungsbedingungen wie bei herkmmlichen Spanbrechern, aber mit erhéhter
Vorschubgeschwindigkeit, kann die Oberfldchengiite der Werkstiicke verbessert werden.

VERBESSERTE EFFIZIENZ

Eine hohe Vorschubgeschwindigkeit verkiirzt nicht nur die Bearbeitungszeiten, sondern ermoglicht
auch die Kombination von Schrupp- und Schlichtarbeiten.

ERHOHTE WERKZEUGSTANDZEIT

Bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten verringert sich die Zeit fir die Zerspanung eines Bauteils,
wodurch pro WSP mehr Bauteile bearbeitet werden kénnen. Auflerdem verhindert die hohe
Vorschubgeschwindigkeit den Abrieb, wodurch sich der Verschleiflverlauf verzogert und die
Werkzeugstandzeit erhéht wird.

VERBESSERTE SPANKONTROLLE

Bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten werden die Spane dicker und brechen leichter, wodurch die
Spankontrolle verbessert wird.

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN UND SCHNITTLEISTUNG

HOCHPRAZISE ENDBEARBEITUNG BEARBEITUNG MIT HOHEM VORSCHUB
0.5
Ohne Wiper Mit Wiper Ohne Wiper Mit Wiper
0.4
E 0.3 |
£ 0.3
S Hoher
Ry =3.2 ym Ry=1.0pm Ry=12.2pm Ry=1.2pm 0.2 Vorschub |
Schnittgeschwindigkeit: 100 m/min Schnittgeschwindigkeit: 100 m/min 0.1 —
Vorschub: 0.1 mm/U. Vorschub: 0.3 mm/U
Schnitttiefe: 0.1 mm Schnitttiefe: 0.1 mm
Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung 0 0‘_1 d.2 6_4 0.5

f(mm/U)

SCHNITTLEISTUNG

WSP NP-CNGA120408 20
Material geharteter Stahl (HRC 60) =
Schnittmodus kontinuierlich % 15
Ve (m/min) ?:9
f (mm/U) verschiedene é’ 10
ap (mm) 0.1 'f:;
Kihlmittel Trockenbearbeitung T 5
Q
o
0 1
. 0.30
f (mm/U)
- WL-Wiper
48 —A— Keine Wiper

------- Theoretische Oberflachengiite



KOMBINATION VON
BF-SPANBRECHER
UND WS-WIPER

CNGM- und DNGM-Typen sind nun als neue Geometrie erhaltlich, die BF-Spanbrecher mit WS Wiper miteinander
verbinden (BF-:NGM =TAWS2). Sie erzielen effektive Spankontrolle und verbessern die Oberflachenglite,
egal ob beim kontinuierlichen Au3endrehen oder Innendrehen und Plandrehen.

Effekt von Spanbrecher und Wiper-WSP BF-Spanbrecher

Veranschaulicht den Effekt von Spanbrecher Wiper-WSP WS (neutral) Wiper-WSP WS (neutral)
und Wiper-WSP bei rechts und linksdrehender BF-CNGM120408TSWS2 BF-DNGM150412TAWS2
Bearbeitung.

BENUTZERHINWEISE

BEIM EINSATZ VON CNGM-TYPEN BEIM EINSATZ VON DNGM-TYPEN
Keine Beschrankung fiir Halter Beschrankung fiir Halter

Der Standardhalter kann Um die Wiper-Wendeschneidplatte
verwendet werden. effizient einzusetzen, verwenden Sie
(*Es wird ein hochstabiles bitte einen PDJN- oder DDJN-Halter

mit einem Anstellwinkel von 93°.
Mit abweichenden Anstellwinkeln
kommt der Wiper-Effekt nicht zum
Tragen (60°, 90°, 107° usw.).

Anstellwinkel

93° (angegeben) —>

Werkzeug mit Doppelklemmung
empfohlen.)

Anstellwinkel 95°

Keine Beschriankung —>

Zeigt hohen Wiper-Effekt beim Plan- und Auflendrehen, in sowohl rechter als auch linker Bearbeitung.

* Bitte berlicksichtigen Sie, dass die DNGM-Geometrie keinen
korrekten Radius beim Plan- und Au3endrehen herstellt, da ein
Restmaterial am Radiusiibergang hinterlassen wird.
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IDENTIFIKATION

0
“
|

CNGA

120404

WS || 2

: WSP-Form WSP-Gréfe : : Anzahlan :
. :..................................: . Schneidkanten ¢
WSP-Geometrie Schneidkantenverfasung Wiper Schnittrichtung*
Spanbrecher fir hohe Abbildung Symbol
BR o o 7
Schnitttiefen FS Kontinuierlicher Schnitt WS Mit Wiper 7 JR
BM Spanbrecher fiir — Rechts
mittlere Schnitttiefen keine
GS . Ohne Wiper
g Spanbrecher fir die GA Allgemeine Zerspanung Markierung JL
Endbearbeitung GH
—_— Links
NP New Petit Cut Fir die Hochgeschwin-
VA dlgkeltszerspapung, / Keine
Zerspanung mit hohem Markierung
Vorschub —/\ =
T Neutral
S Unterbrochene
TA Zerspanun
™ panung




CNGA, CNGM

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a2

NP-CNGA120404GA4 ° 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GA4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GA4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GS4 ° 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408GS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GH4 I : 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GH4 * * 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GH4 ° * 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404FS4 * 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408FS4 I 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FS4 * 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404VA4 ° 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408VA4 ° 4 127 476 08 516 20 80°

NP-CNGA120412VA4 ° 4 127 476 12 516 22 B8 e

NP-CNGA120404TA4 * 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408TA% ° 4 127 476 08 516 20 q =

NP-CNGA120412TA4 * 4 127 476 12 516 22 :

NP-CNGA120404TS4 * 4 127 476 04 516 1.8 ic =

NP-CNGA120408TS4 * 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TS4 5 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120408TH&4 * 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TH4 v 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404FSWS4 ° 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408FSWS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FSWS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GAWS4 ° 4 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GAWS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GAWS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404G5WS4 ° 4 127 476 04 516 1.8

NP-CNGA120408GSWS4 ° 4 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GSWS4 ° 4 127 476 12 516 22

NP-CNGA120402GA2 o 2 127 476 02 516 1.7

NP-CNGA120404GA2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GA2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GA2 ° 2 127 476 12 516 22 EpoR

NP-CNGA120402G52 * 2 127 476 02 516 1.7 /RE

NP-CNGA120404G52 ° 2 127 476 04 516 18 y et

NP-CNGA120408GS2 ° 2 127 476 08 516 20 2N

NP-CNGA120412GS2 ° 2 127 476 12 516 22 i | S

NP-CNGA120404GH?2 ‘o 5 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GH2 * * 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GH2 ° v 2 127 476 12 516 22

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

@
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CNGA, CNGM

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
8 &

NP-CNGA120402F52 * 2 127 476 02 516 1.7

NP-CNGA120404FS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408FS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FS2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404VA2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408VA2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412VA2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404TA2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408TA2 ° 2 127 476 08 516 2.0

NP-CNGA120412TA2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404TS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408TS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TS2 ° 2 127 476 12 516 22 ¢

NP-CNGA120408TH2 * 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412TH2 * 2 127 476 12 516 2.2

NP-CNGA120404FSWS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408FSWS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412FSWS2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404GAWS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GAWS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GAWS2 ° 2 127 476 12 516 22

NP-CNGA120404G5WS2 ° 2 127 476 04 516 18

NP-CNGA120408GSWS2 ° 2 127 476 08 516 20

NP-CNGA120412GSWS2 ° 2 127 476 12 516 22

BF-CNGM120408TAWS2 ° 2 127 476 08 516 20

BF-CNGM120412TAWS2 ° 2 127 476 12 516 22

BF-CNGM120404TS2 ° 2 127 476 04 516 18

BF-CNGM120408TS2 ° 2 127 476 08 516 20

BF-CNGM120412T52 ° 2 127 476 12 516 22 EpoR

BF-CNGM120408TSWS2 ° 2 127 476 08 516 20 /RE

BF-CNGM120412TSWS2 ° 2 127 476 12 516 22 y ot

BM-CNGM120404TA2 ° 2 127 476 04 516 18 i

BM-CNGM120408TA2 ° 2 127 476 08 516 20 e’ | S

BM-CNGM120412TA2 ° 2 127 476 12 516 22

BR-CNGM120404TA2 ° 2 127 476 04 516 18

BR-CNGM120408TA2 ° 2 127 476 08 516 20

BR-CNGM120412TA2 ° 2 127 476 12 516 22

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

@



DNGA, DNGM

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-DNGA150404GA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA4 ([ 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA4 () 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA4 [ 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS4 [} 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS4 [} 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS4 [} 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GH4 * * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GH4 * * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH4 * * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 .
NP-DNGA150604GH4 * * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 EggR
NP-DNGA150608GH4 * * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 RE
NP-DNGA150612GH4 * * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404FS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 ”
NP-DNGA150408FS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N/
NP-DNGA150412FS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 ©
NP-DNGA150604FS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VA4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TA4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8

@
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DNGA, DNGM

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-DNGA150404TS4 * 4 12.7 4.76 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150604TS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 _RE
NP-DNGA150608TS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 R
NP-DNGA150408TH4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 N
NP-DNGA150412TH4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 IC
NP-DNGA150608TH4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TH4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA110408GA2 ) 2 9.525 476 0.8 3.81 2.0
NP-DNGA150402GA2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GA2 [ 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GA2 ([ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GA2 ([ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402GS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404GS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604GS2 [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS2 [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS2 [} 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150404GH2 * * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 A/RE
NP-DNGA150408GH2 * * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GH2 * * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 R
NP-DNGA150604GH2 * * 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1 N
NP-DNGA150608GH2 * * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 I
NP-DNGA150612GH2 * * 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150402FS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16 2.2
NP-DNGA150404FS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408FS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412FS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604FS2 [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS2 [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS2 [} 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404VA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408VA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412VA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604VA2 [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608VA2 ([ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612VA2 ([ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8

@
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DNGA, DNGM

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-DNGA150404TA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TA2 ([ 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TA2 () 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TA2 [ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404TS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150604TS2 [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TS2 [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS2 [} 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150408TH2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TH2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 Egg;
NP-DNGA150608TH2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0 /_RE
NP-DNGA150612TH2 * 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8
NP-DNGA150404GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8 p
NP-DNGA150404GAWS2JL * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8 &y
NP-DNGA150408GAWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7 |
NP-DNGA150408GAWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GAWS2JR ) 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GAWS2JL () 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GAWS2JR ([ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150608GAWS2JL [ 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150404GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150404GSWS2JL * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150408GSWS2JR * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150408GSWS2JL * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150604GSWS2JR [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150604GSWS2JL [} 2 12.7 6.35 0.4 5.16 1.8
NP-DNGA150608GSWS2JR [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
NP-DNGA150608GSWS2JL [} 2 12.7 6.35 0.8 5.16 1.7
BF-DNGM150408TAWS2 [ 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.4
BF-DNGM150412TAWS2 ([ 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6
BF-DNGM150404TS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
BF-DNGM150408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BF-DNGM150412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BF-DNGM150408TSWS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.4 Egg;
BF-DNGM150412TSWS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.6 '_RE
BM-DNGM150404TA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
BM-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0 p
BM-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8 &
BR-DNGM150404TA2 o 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1 |
BR-DNGM150408TA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150412TA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.8
BR-DNGM150604TA2 [ ] 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
BR-DNGM150608TA2 () 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
BR-DNGM150612TA2 [ 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.8

@



SNGA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a

NP-SNGA120408GA2 () 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.2

NP-SNGA120412GA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5

WNGA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-WNGA080408GS6 [ 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408FS6 * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TS6 * 6 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GA3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GS3 * 8 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408FS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TA3 * 8 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408TS3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-WNGA080408GSWS3 [ 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
N
s
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TNGA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a

NP-TNGA160404GA6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6

NP-TNGA160408GA6 ° 6 9525 476 0.8 381 1.7

NP-TNGA160412GA6 ° 6 9525 476 1.2 381 1.9

NP-TNGA160404GS6 ° 6 9525 476 0.4 381 1.6

NP-TNGA160408GS6 ° 6 9525 476 08 381 1.7

NP-TNGA160412GS6 ° 6 9525 476 1.2 381 19

NP-TNGA160404GHé * 6 9525 476 0.4 381 1.6

NP-TNGA160408GH6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7

NP-TNGA160412GH6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 50°

NP-TNGA160404FS6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6 EPSR

NP-TNGA160408FS6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7 < gy

NP-TNGA160412FS6 * 6 9525 476 1.2 381 19

NP-TNGA160404VA6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6 ‘ & £

NP-TNGA160408VA6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7 o AFHE [

NP-TNGA160412VA6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9 ‘

NP-TNGA160404TA6 * 6 9525 476 0.4 381 1.6

NP-TNGA160408TA6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7

NP-TNGA160412TA6 * 6 9525 476 1.2 381 19

NP-TNGA160404TS6 * 6 9525 476 0.4 381 16

NP-TNGA160408TS6 * 6 9525 476 08 381 1.7

NP-TNGA160412TS6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9

NP-TNGA160408TH6 * 6 9525 476 0.8 381 1.7

NP-TNGA160412TH6 * 6 9525 476 1.2 381 1.9

NP-TNGA160402GA3 * 3 9525 476 0.2 381 15

NP-TNGA160404GA3 ° 3 9525 476 0.4 381 1.6

NP-TNGA160408GA3 ° 3 9525 476 08 381 1.7

NP-TNGA160412GA3 * 3 9525 476 1.2 381 19

NP-TNGA160402GS3 * 3 9525 476 0.2 381 15 50°

NP-TNGA160404GS3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 EPSERE

NP-TNGA160408GS3 * 3 9525 476 0.8 381 1.7 o

NP-TNGA160412GS3 * 3 9525 476 1.2 381 19

NP-TNGA160404GH3 * 3 9525 476 0.4 381 1.6 Z S -

NP-TNGA160408GH3 * 3 9525 476 0.8 381 1.7 l‘c 1 |LE ?

NP-TNGA160412GH3 * 3 9525 476 1.2 381 1.9 —

NP-TNGA160402FS3 * 3 9525 476 0.2 381 15

NP-TNGA160404FS3 ) 3 9525 476 0.4 381 1.6

NP-TNGA160408FS3 ) 3 9525 476 0.8 381 1.7

NP-TNGA160412FS3 ° 3 9525 476 1.2 381 19

@
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58

TNGA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-TNGA160404VA3 * 3 9.525  4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408VA3 [ 8 9.525  4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412VA3 * 3 9.525 476 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TA3 (] 3 9.525 476 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TA3 ([ 3 9.525 476 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TA3 () 8 9.525 476 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TS3 [} 3 9.525  4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TS3 [} 8 9.525  4.76 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TS3 [} 3 9.525  4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160408TH3 * 3 9.525 476 0.8 3.81 1.7
NP-TNGA160412TH3 * 3 9.525 476 1.2 3.81 1.9

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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VNGA

NEGATIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-VNGA160404GA4 ° 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA4 ° 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA4 ° 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404G54 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408G54 ° 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160412G54 * 4 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH4 * 4 9525 476 04 381 25 250
NP-VNGA160408GH4 * 4 9525 476 08 381 20 EPSRRE
o
NP-VNGA160404FS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGAT160408FS4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404VA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408VA4 * 4 9525 476 08 381 20 5
NP-VNGA160412VA4 * 4 9525 476 12 381 15 -1
NP-VNGAT160404TA4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA4 * 4 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160404TS4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TS4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TH4 * 4 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH4 * 4 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160402GA2 ° 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GA2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408GA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412GA2 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160402G52 * 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGA160404GS2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408G52 ° 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160412G52 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGA160404GH?2 * 2 9525 476 04 381 25 EooR
NP-VNGA160408GH2 * 2 9525 476 08 381 2.0 RE
NP-VNGA160402FS2 * 2 9525 476 02 381 25
NP-VNGAT160404FS2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408FS2 * 2 9525 476 08 381 20 i
NP-VNGA160404VA2 ° 2 9525 476 04 381 25 hs
NP-VNGA160408VA2 ° 2 9525 476 08 381 2.0
NP-VNGA160412VA2 * 2 9525 476 12 381 15
NP-VNGAT40404TA2 ° 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TA2 ° 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TS2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TS2 * 2 9525 476 08 381 20
NP-VNGA160404TH2 * 2 9525 476 04 381 25
NP-VNGA160408TH2 * 2 9525 476 08 381 20

@
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CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°

POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a

NP-CCGW060202GA2 ° 2 635 238 02 28 1.7

NP-CCGW060204GA2 ° 2 635 238 04 28 1.8

NP-CCGW060208GA2 ° 2 635 238 08 28 20

NP-CCGW09T302GA2 ° 2 9525 397 0.2 44 1.7

NP-CCGW09T304GA2 ° 2 9525 397 0.4  4i 1.8

NP-CCGW09T308GA2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW060202GS2 * 2 635 238 02 28 1.7

NP-CCGW040204GS2 ° 2 635 238 04 28 1.8

NP-CCGW060208GS2 ° 2 635 238 08 28 20

NP-CCGW09T3026S2 * 2 9525 397 0.2 44 1.7

NP-CCGW09T3046S2 ° 2 9525 397 0.4  4i 1.8

NP-CCGW09T308GS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW050202FS2 ° 2 635 238 02 28 1.7

NP-CCGWO060204FS2 ° 2 635 238 0.4 2.8 1.8 el

NP-CCGW060208FS2 ° 2 635 238 08 28 20 J RE

NP-CCGW09T302FS2 ° 2 9525 397 02 44 1.7 M=

NP-CCGW09T304FS2 ° 2 9525 397 0.4  4i 1.8 Id

NP-CCGW09T308FS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20 < L\AN

NP-CCGWO9T304VA2 ® 2 955 397 04 44 18 o] |s|)

NP-CCGW09T308VA2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGWO9T304TA2 ° 2 9525 397 04 44 1.8

NP-CCGW09T308TA2 ° 2 9525 397 08 44 20

NP-CCGWO9T304FSWS?2 ° 2 9525 397 0.4 44 1.8

NP-CCGWO9T308FSWS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW09T304GAWS2 ° 2 9525 397 0.4  4i 1.8

NP-CCGW09T308GAWS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW09T304GSWS2 ° 2 9525 397 0.4 44 1.8

NP-CCGW09T308GSWS2 ° 2 9525 397 08 44 20

BF-CCGT09T304TS2 ° 2 9525 397 04 44 1.8

BF-CCGT09T308TS2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

BM-CCGT09T304TA2 ° 2 9525 3.97 0.4  4i 1.8

BM-CCGT09T308TA2 ° 2 9525 397 0.8 44 20

NP-CCGW03S102FS ° 1 357 139 02 20 1.1 80°

NP-CCGW03S104FS ° 1 357% 139 0.4 2.0 1.0 EPSR

NP-CCGWO4TO02FS ° 1 437* 179 02 2.4 1.5 e -

NP-CCGWO4TO04FS ° 1 437 179 04 24 1.4 Trﬂ

&7 VAN
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CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°

POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-CPGB080204GA2 ° 2 794 238 04 3.5 1.8
NP-CPGB080208GA2 ° 2 794 238 0.8 3.5 2.0
NP-CPGB080212GA2 * 2 794 238 1.2 3.5 2.2
NP-CPGB090302GA2 * 2 9525 3.18 0.2 4.5 1.7
NP-CPGB090304GA2 ° 2 9525 3.18 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308GA2 ° 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312GA2 * 2 9525 3.18 1.2 4.5 2.2 ol
NP-CPGB080204GS2 * 2 794 238 0.4 3.5 1.8 /RE
NP-CPGB080208GS2 * 2 794 238 0.8 3.5 2.0 g
NP-CPGB090302GS2 * 2 9525 3.18 0.2 4.5 1.7
NP-CPGB090304GS2 * 2 9525 3.18 0.4 4.5 1.8 & %N"
NP-CPGB090308GS2 * 2 9525 3.18 0.8 45 2.0 Ic \ s
NP-CPGB090304VA2 ° 2 9525 3.18 0.4 45 1.8
NP-CPGB090308VA2 ° 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312VA2 * 2 9525 3.18 1.2 45 2.2
NP-CPGB090304TA2 * 2 9525 3.18 0.4 4.5 1.8
NP-CPGB090308TA2 * 2 9525 3.18 0.8 45 2.0
NP-CPGB090312TA2 * 2 9525 318 1.2 45 2.2

@
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62

DCGW 7°, DCGT 7°

POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-DCGWO070202GA2 () 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGW070204GA2 [ ] 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGWO070208GA2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GA2 ([ 2 9.525  3.97 0.2 4.b 2.2
NP-DCGW11T304GA2 () 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308GA2 [ 2 9.525  3.97 0.8 A 2.0
NP-DCGWO070202GS2 [} 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGW070204GS2 [ J 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208GS2 [ 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GS2 [} 2 9.525  3.97 0.2 Lh 2.2
NP-DCGW11T304GS2 [} 2 9.525  3.97 0.4 4. 2.1 EggoR
NP-DCGW11T308GS2 [} 2 9.525  3.97 0.8 4.t 2.0 RE
NP-DCGWO070202FS2 [} 2 6.35 2.38 0.2 2.8 2.2
NP-DCGWO070204FS2 [} 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1 R
NP-DCGWO070208FS2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0 &
NP-DCGW11T302FS2 [} 2 9.525  3.97 0.2 L.b 2.2 IC
NP-DCGW11T304FS2 [} 2 9.525  3.97 0.4 4Lb 2.1
NP-DCGW11T308FS2 [} 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW11T304VA2 o 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308VA2 [ 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW11T304TA2 * 2 9.525  3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308TA2 * 2 9.525  3.97 0.8 4.4 2.0
BF-DCGT11T304TS2 [} 2 9.525  3.97 0.4 A 2.1
BF-DCGT11T308TS2 [} 2 9.525  3.97 0.8 4.b 2.0
BM-DCGT11T304TA2 o 2 9.525  3.97 0.4 4.b 2.1
BM-DCGT11T308TA2 [ 2 9.525  3.97 0.8 A 2.0

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

@



TPGB 11°

POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer § § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a

NP-TPGB090204GA3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6

NP-TPGB090208GA3 * 3 5.56 2.38 0.8 2.9 1.7

NP-TPGB110302GA3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5

NP-TPGB110304GA3 ([ 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308GA3 () 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

NP-TPGB160304GA3 [ 3 9.525 3.8 0.4 A 1.6

NP-TPGB160308GA3 () 3 9.525 3.18 0.8 4.4 1.7

NP-TPGB080204GS3 * 3 4.76 2.38 0.4 2.4 1.6

NP-TPGB080208GS3 * 8 4.76 2.38 0.8 2.4 1.7

NP-TPGB090204GS3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6 ESE,;

NP-TPGB090208GS3 * 3 5.56 2.38 0.8 2.9 1.7 RE

NP-TPGB110302GS3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5 B\a

NP-TPGB110304GS3 * 8 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6 () I”)ﬁ-\ N

NP-TPGB110308GS3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7 e LE S /1

NP-TPGB160304GS3 * 3 9.525 3.18 0.4 4.4 1.6

NP-TPGB160308GS3 * 3 9.525 3.18 0.8 L.b 1.7

NP-TPGB110302FS3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5

NP-TPGB110304FS3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308FS3 * 8 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

NP-TPGB110304VA3 [ 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308VA3 () 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

NP-TPGB110304TA3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6

NP-TPGB110308TA3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.7

@
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VBGW 5°, VCGW 7°

POSITIVE WSP (MIT BOHRUNG)

Bestellnummer é § ZEFF IC S RE D1 LE Geometrie
a a
NP-VBGW110302GA2 () 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GA2 [ ] 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308GA2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402GA2 * 2 9.525 476 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GA2 ([ 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408GA2 () 2 9.525 476 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110302GS2 * 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5
NP-VBGW110304GS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5 Egg?
NP-VBGW110308GS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0 RE
NP-VBGW160402GS2 [} 2 9.525 476 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404GS2 [} 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408GS2 [} 2 9.525 476 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110302FS2 [} 2 6.35 3.18 0.2 2.85 2.5 IC
NP-VBGW110304FS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308FS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160402FS2 * 2 9.525 476 0.2 4.43 2.5
NP-VBGW160404VA2 [ 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408VA2 () 2 9.525 476 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW160404TA2 [ 2 9.525 476 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408TA2 * 2 9.525  4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VCGW160404GA2 [ 2 9.525  4.76 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408GA2 [ ] 2 9.525  4.76 0.8 4.4 2.0
NP-VCGW160404GS2 [} 2 9.525 476 0.4 Lb 2.5
NP-VCGW160408GS2 [} 2 9.525 476 0.8 4.b 2.0
NP-VCGW160404VA2 [ 2 9.525 476 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408VA2 ) 2 9.525 476 0.8 4.4 2.0
NP-VCGW160404TA2 * 2 9.525  4.76 0.4 4.4 2.5
NP-VCGW160408TA2 * 2 9.525  4.76 0.8 4.4 2.0

b4 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



BC8200-SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Sorte Schnittmodus

Vc

ap  Kiihlmittel

Kontinuierlicher Schnitt 150-250 (90-300) <0.2 <0.35
BC8210
Leicht unterbrochener Schnitt 100-180 (50-200) <0.2 <035
Gehartete Stahle Trs:l;zn,
Kontinuierlicher Schnitt 150-200 (80-250) <0.2 <0.5
BC8220 —
Leicht bis mittlerer unterbrochener 100-180 (50-200) <02 <03

Schnitt
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BC8200-SERIE

ANWENDUNGSBEISPIELE

WSP NP-CNGA120412GSWS2 BC8210
Material Nicht-mikrolegierter Stahl
Schnittmodus AuBen, kontinuierlicher Schnitt
Ve (m/min) 260

f(mm/U) 0.20

ap (mm) 0.15

Kihlmittel Trockenbearbeitung

Beim kontinuierlichen Schnitt war es maglich, eine
hohe Oberflachengiite aufrechtzuerhalten und eine

Ergebnis 1.6 Mal langere Werkzeugstandzeit (oder héher) im
Vergleich zu herkdmmlichen Produkten zu erreichen.

Anzahl von Werkstiicken 500 1000

WSP NP-DCGW11T304GS2 BC8210

Material DIN 16MnCr5

Schnittmodus Innen, kontinuierlicher Schnitt

Ve (m/min) 240

f(mm/U) 0.08

ap (mm) 0.20

Kihlmittel Trockenbearbeitung
Es wurde die gleiche Werkzeugstandzeit wie

Ergebnis beim kf)ntinui?rlighen Schr?itt erreicht... Eine.hohe
Oberflachenglite im Vergleich zu herkémmlichen
Produkten wurde ebenfalls aufrechterhalten.

Anzahl von Werkstiicken 25 50

WSP NP-CCGW09T308GS2 BC8210

Material DIN 16MnCr5

Werkstiick Automotive Bauteil

Schnittmodus Innen, kontinuierlicher Schnitt

Ve (m/min) 140

f(mm/U) 0.07

ap (mm) 0.10

Kihlmittel Trockenbearbeitung
Die konstante Schneidkantenstabilitat und die

Ergebnis daraus resultierende gute Oberflachenqualitat

hat die Standzeit, verglichen mit konventionellen
Werkzeugen, um das 1.8-fache verlangert.

200 400 600 800 1000

Anzahl von Werkstiicken

M : Mitsubishi Materials Werkzeug [ : Herkémmliches Werkzeug




BC8200-SERIE

ANWENDUNGSBEISPIELE

WSP NP-DNGA110416GA2 BC8220 <
Material DIN Cf53 (58HRC])

Werkstiick Automotive Bauteil

Schnittmodus AuBen, kontinuierlicher Schnitt

Ve (m/min) 140

f (mm/U) 0.15

ap (mm) 0.15

Kihlmittel Trockenbearbeitung

Beim kontinuierlichen Schnitt war es maglich,
Ergebnis eine 1.2 mal langere Werkzeugstandzeit im Vergleich
zu herkommlichen Produkten zu erreichen.

100 200 300 400 500

Anzahl von Werkstiicken

WSP NP-TNGA160420TA3 BC8220 —
Material DIN 16MnCr5

Schnittmodus Innendrehen mit unterbrochenem Schnitt

Ve (m/min) 130

f(mm/U) 0.12

ap (mm) 0.25

Kihlung Trockenbearbeitung

BC8220 verfligt liber hohe Bruchfestigkeit und
Ergebnisse Werkzeugstandzeit, die 1.25 Mal langer als bei
herkémmlichen Produkten ist.

200 400

Anzahl von Werkstiicken

M : Mitsubishi Materials Werkzeug [ : Herkémmliches Werkzeug 67



BC8200-SERIE

ANWENDUNGSBEISPIELE

WSP BR-CNGM120408TA2 BC8220

Material Stahl (62-64HRC) <=
Werkstiick Zahnrad

Schnittmodus AuBen, kontinuierlicher Schnitt

Ve (m/min) 150 - 170

f (mm/U) 0.1-0.2

ap (mm) 0.7

Kihlmittel Trockenbearbeitung

Wahrend herkdmmliche Produkte nur 300 Bauteile
Ergebnis fertigen konnten, ist die BC8220 in der Lage bis zu
450 Bauteile zu bearbeiten.

100 200 300 400 500

Anzahl von Werkstiicken

WSP BR-DNGM150408TA2 BC8220

Material SMnC420 (59-63HRC])

Werkstick Zahnrad —

Schnittmodus AuBen, kontinuierlicher unterbrochener Schnitt

Ve (m/min) 180

f(mm/U) 0.03-0.13

ap (mm) 1.0-1.1

Kihlmittel Trockenbearbeitung L
Der BR-Spanbrecher konnte mit einer Zustellung
das zu bearbeitende Material abtragen, wahrend

herkdmmliche Produkte 4 Zustellungen bendtigten.
Dadurch konnte der BR-Spanbrecher eine

1.5 mal héhere Standzeit gegentiber herkémmlichen
Produkten erzielen.

Ergebnis

50 100 150 200

Anzahl von Werkstiicken

68 M : Mitsubishi Materials Werkzeug M : Herkémmliches Werkzeug



MP / MT9000

ISO-DREH-WSP FUR SCHWER
ZU BEARBEITENDE WERKSTOFFE



https://www.mhg-mediastore.net/B214/
https://www.mhg-mediastore.net/B214/

MP9005/MP9015/MP9025

PVD-BESCHICHTETE SORTE

cesecscscss [ALTIIN-Monolayer-Beschichtung mit hohem
Aluminiumanteil

™ eeccccececcccccccoc e

eeeeeeeccee Spezielles Hartmetallsubstrat

VERGLEICH DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL UND EINER HERKOMMLICHEN BESCHICHTUNG

Die neue Technologie der (AL, TiJN-Monolayer-Beschichtung mit hohem Aluminiumanteil bewirkt eine Stabilisierung
der Hartungsphase und verbessert dadurch Verschleif3-, Kolkverschleif3- und Aufschwei3widerstand erheblich.

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

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

3.000

u | /
% % 2.000 Herkommliche
Technologie

(I T 11
77 Z 111 yAR|

Neue Technologie

Hoher Aluminium-Anteil
(ALTiIN

1.000 T
Substrat Substrat

1
. 0 25 50

© 00000000000000000000000000000000000000000000000000000

MT9005/MT9015

HARTMETALLSORTE (UNBESCHICHTET)

Aluminiumgehalt (in %)

‘\._‘_‘_h

0000000000000 c00 000

MT9015

ISO Sorte Konzept Anwendung ISO PVD
MP9005/  Erstklassige Sorte mit hohem Hitzebestandige Legierung
MT9005 VerschleiBwiderstand Schlichtbearbeitung - mittlere Zerspanung

Hitzebestandige Legierung

MP9015 Erste Wahl fiir allgemeine Anwendungen Mittlere Zerspanung - Schruppzerspanung

Verhinderung von Ausbriichen zur Erhohung der  Hitzebestandige Legierungen

MP9025 Stabilitat Unterbrochen/Leicht/Schruppbearbeitung

Neues Hartmetall mit scharfer Schneidkante und Titanlegierung

MT5015 ausgezeichneter Verschleif3- und Bruchfestigkeit ~ Allgemeine Zerspanung
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SPANBRECHERSYSTEM

POSITIVE WSP/POSITIVE PRAZISIONS-WSP

Toleranz

‘ Eigenschaften

ENDBEARBEITUNG

Querschnitt Geometrie

FS POSITIVE WSP Radius
ERSTE EMPFEHLUNG FUR DAS SCHLICHTEN VON SCHWER ZERSPANBAREN 14°
WERKSTOFFEN v
Ideal fiir hitzebestandige Titanlegierungen und Kobalt-Chromlegierungen.
Scharfe Schneidkanten sorgen fiir hervorragende Oberflachenqualitat und Flanke
Formtoleranz. 9° g‘\/_
Hocheffiziente Spanabfuhr dank geschwungener Schneidkanten.
G
FS-P POSITIVE WSP ) Radius
ERSTE EMPFEHLUNG FUR DAS SCHLICHTEN VON TITANLEGIERUNGEN 140
Ideal fur Titan- und Kupferlegierungen. V
Scharfe Schneidkanten sorgen fiir hervorragende Oberflachenqualitat und
Formtoleranz. Flanke
Hocheffiziente Spanabfuhr dank geschwungener Schneidkanten. 90
Polierte Hochglanzoberflachen der WSP verbessern den Schweif3widerstand 1>1\/_
enorm und verlangern die Werkzeugstandzeit.
LEICHTZERSPANUNG
LS . Radius
POSITIVE WSP/POSITIVE PRAZISIONS-WSP 18°
ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE LEICHTE ZERSPANUNG v
M SCHWER ZERSPANBARER WERKSTOFFE
Ideal fir hitzebestandige Materialien, Titanlegierungen und Flanke
Kobalt-Chromlegierungen.
Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen bis mittleren Schnitttiefen. 8° M
LS-P POSITIVE WSP Radius
ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE LEICHTE ZERSPANUNG 12¢ v
VON TITANLEGIERUNGEN
G ~_ Ideal fiir Titan- und Kupferlegierungen.
i /fh.‘ Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen bis mittleren Schnitttiefen. Flanke

Polierte Hochglanzoberflachen der WSP verbessern die Aufbauschneidenbildung
enorm und verlangern die Werkzeugstandzeit.

SPANKONTROLLBEREICH

ap (mm)

LS | LS-P

~

0.1

0.2

0.3

f(mm/U)
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7° POSITIVE

PRAZISIONS-WSP

MINUS TOLERANZ (MIT BOHRUNG])

= VCGT
G-Toleranz SPANBRECHER-IDENTIFIKATION
EPSR
35°
ANWENDUNG
CCGT DCGT
/RE =
Fs LS
oo <
EPSR\ |__IC |s | b EPSR Ic
80°
n n n
Bestellnummer @ @ S S S Ic S RE D1
& & &
= = =
CCGT060201M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060201M-LS L ° ° ° 6.35 2.38 0.08 28
CCGT060202M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT060202M-LS L ° ° ° 6.35 2.38 0.18 238
CCGTO9T301M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.08 4
CCGTO9T301M-LS L ° ° ° 9.525 3.97 0.08 4
CCGT09T302M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.18 4
CCGT09T302M-LS L ° ° ° 9.525 3.97 0.18 4
CCGT09T304M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.38 4
CCGTO9T304M-LS L ° ° ° 9.525 3.97 0.38 4
DCGT070201M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070201M-LS L ° ° ° 6.35 2.38 0.08 28
DCGT070202M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070202M-LS L ° ° ° 6.35 2.38 0.18 28
DCGT070204M-FS F ° ° ° 6.35 2.38 0.38 28
DCGT070204M-LS L ° ° ° 6.35 2.38 0.38 28
DCGT11T301M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.08 4
DCGT11T301M-LS L ° ° ° 9.525 3.97 0.08 4
DCGT11T302M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.18 4
DCGT11T302M-LS L ° ° ° 9.525 3.97 0.18 4
DCGT11T304M-FS F ° ° ° 9.525 3.97 0.38 4
DCGT11T304M-LS L ° ° ° 9.525 3.97 0.38 4
VCGT110301M-LS L ° ° ° 6.35 3.18 0.08 2.8
VCGT110302M-LS L ° ° ° 6.35 3.18 0.18 28
VCGT110304M-LS L ° ° ° 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS L ° ° ° 7.94 3.18 0.08 34
VCGT130302M-LS L ° ° ° 7.94 3.18 0.18 34
VCGT130304M-LS L ° ° ° 7.94 3.18 0.38 34
~
i@

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



7° POSITIVE
PRAZISIONS-WSP

MINUS TOLERANZ/POLIERT (MIT BOHRUNG)

= VCGT

G-Toleranz SPANBRECHER-IDENTIFIKATION
ANWENDUNG
CCGT DCGT
/RE S
: i FS-P Ls-P
AN
EPSR | IC | S | 7
80°
n
Bestellnummer @ @ § IC [ RE D1
s
CCGT060201M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.08 28
CCGT060202M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.18 28
CCGT09T301M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.08 4
CCGT09T302M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.18 m
CCGT09T304M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.38 4
DCGT070201M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.18 28
DCGT070204M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.38 28
DCGT11T301M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.08 4k
DCGT11T302M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.18 4
DCGT11T304M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.38 4
CCGT060201M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.18 28
CCGT09T301M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.08 4
CCGT09T302M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.18 4
CCGT09T304M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.38 4
DCGT070201M-LS-P L ° 6.35 238 0.08 2.8
DCGT070202M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.08 4
DCGT11T302M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.18 4
DCGT11T304M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.38 4
VCGT110301M-LS-P L ° 6.35 3.18 0.08 28
VCGT110302M-LS-P L ° 6.35 3.18 0.18 28
VCGT110304M-LS-P L ° 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS-P L ° 7.94 3.18 0.08 34
VCGT130302M-LS-P L ° 7.94 3.18 0.18 34
VCGT130304M-LS-P L ° 7.94 3.18 0.38 34

1. FS-P/LS-P: Polierter Spanbrecher fir verbesserte Spanabfuhr. N
&



MP/MT9000

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

POSITIVE PRAZISIONS-WSP

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

Material Schnitt- @ @ ﬁ Sorte Ve f ap
bedingungen
F FS MP9005 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
L LS MP9005 40-80 0.04-0.15 0.3-2.0
PH rostfreier Stahl
M (DIN X5CrNiCuNb17-4) F FS MP9015 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
L LS MP9015 40-80 0.04-0.15 0.3-2.0
L LS MP9015 30-60 0.04-0.10 0.3-1.0
o F FS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.2-1.4
L LS-P MT9005 40-80 0.04-0.20 0.3-3.0
Titanlegierung (Ti-6Al-4V) c F FS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.2-1.4
L LS-P MT9005 40-80 0.04-0.12 0.3-2.0
® L LS-P MT9005 30-60 0.04-0.10 0.2-1.4
) F FS MP9005 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
Kobalt-Chrom-Legierungen ]
(Co-Cr-Mo-Legierungen] L LS MP9005 40-80 0.04-0.15 0.2-2.0
. F FS MP9015 40-80 0.04-0.10 0.2-1.4
PH rostfreier Stahl L LS MP9015  40-80  0.04-0.15  0.3-2.0
(X5CrNiCuNb17-4)
£ L LS MP9015 30-60 0.04-0.10 0.3-1.0
F FS MP9015 25-95 0.04-0.12 0.2-1.4
Hitzebestandige Legierung auf ° L LS MP9015 25-95 0.04-0.12 0.3-2.0
Nickelbasis
(Inconel®718, Hastelloy®, . F FS MP9015 20-75 0.04-0.12 0.2-1.4
WASPALOY®) L LS MP9015 20-75 0.04-0.12 0.3-2.0
® L LS MP9015 20-60 0.04-0.10 0.3-1.0
1. Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung voneinander abweichen.
POSITIVE WSP
Schnittbedingungen : @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung &: Instabile Bearbeitung
. Schnitt-
Material bedingungen @ ‘ Sorte Ve f ap
L LS MP9015 105-140 0.06-0.20 0.2-1.0
M MS MP9015 85-120 0.08-0.25 0.3-2.0
. PH rostfreier Stahl L LS MP9015 105-140 0.06-0.20 0.2-1.0
(DIN X5CrNiCuNb17-4) M MS MP9015 85-120 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MP9025 70- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
M MS MP9025 60- 70 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MT9005 40- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
¢ M MS MT9005 35- 65 0.08-0.25 0.3-2.0
) . . L LS MT9005 40- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
Titanlegierung (Ti-6Al-4V) ¢
M MS MT9005 35- 65 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MT9005 40- 80 0.06-0.20 0.2-1.0
# M MS MT9005 35- 65 0.08-0.25 0.3-2.0
L LS MP9005 25- 95 0.06-0.20 0.2-1.0
(]
Hitzebestandige Legierung auf M MS MP9005 20- 80 0.08-0.25 0.3-0.2
Nickelbasis L LS MP9015 20- 75 0.06-0.20 0.2-1.0
llnconel@ﬂ(g. Hastelloy®, ¢ M MS MP9015 20- 75 0.06-0.20 0.2-1.0
WASPALOY®] L LS MP9025 15- 25 0.06-0.20 0.2-1.0
# M MS MP9025 15- 30 0.08-0.25 0.3-2.0
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Lange der Auskragung voneinander abweichen.

1. Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach



GW

HANDLICH UND EINFACH IN DER ANWENDUNG
ABSTECH- UND EINSTECHSYSTEM

.



https://mhg-mediastore.net/B225/
https://mhg-mediastore.net/B225/
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GW

EINFACH UND EFFIZIENT

EINFACHE ZUSAMMENSETZUNG FUR EINE VERBESSERTE LAGERHALTUNG

Einfach und praktisch. Die Prasentation eines neuen Abstech- und Einstechsystems fiir hochste Benutzbarkeit
bei gleichbleibend hoher Leistung.

KLEMMVERFAHREN

EINFACHE STECHPLATTEN-KLEMMMETHODE MIT HOHER STEIFIGKEIT

Das Losen der Schneidplatte aus dem Plattensitz wird durch einen Konuswinkel verhindert. Zusatzlich bietet diese
Bauweise drei gro3e Anlageflachen am Stechschwert fiir hochste Zuverlassigkeit der Schneidkante.

Das Stechschwert selber besteht aus einer dafiir geeigneten speziellen Stahllegierung.

Zum Wechseln der WSP wird ein spezieller Schlissel mitgeliefert, der die Benutzung vereinfacht.

ENTWICKLERKOMMENTAR

EINFACHE STECHPLATTEN-MONTAGE

Durch einen Spezialschlissel lasst sich die Stechplatte
in einem einfachen Arbeitsgang herausnehmen.

Dies vereinfacht den taglichen Umgang in der
Anwendung.

Konuswinkel

STECHSCHWERT MIT KUHLMITTELZUFUHR

HOHER VERSCHLEISSWIDERSTAND DURCH ZWEI INTERNE KUHLMITTELBOHRUNGEN

Zwei interne Kihlmittelbohrungen fihren das Kihlmittel an die Span- und Freiflache. Dadurch wird die
Schneidkante deutlich gekihlt und der VerschleiBwiderstand steigt. Dariiber hinaus kann das Blatt wahlweise
mit Hoch- oder Niederdruckkihlmittel (7 MPa) eingesetzt werden.

ENTWICKLERKOMMENTAR

REDUZIERTE WARMEENTWICKLUNG

Die beiden Kihlmittelbohrungen im Stechschwert
halten einem Druck von bis zu 70 Bar stand.

Dies wird durch die Verwendung des groBtmdglichen
Bohrungsdurchmessers maglich. Die Kiihimittel-
bohrungen befinden sich zur besseren Kithlung und
Erhohung des VerschleiBwiderstands nahe bei der
Schneidkante.



KUHLMITTELANSCHLUSSE

FLEXIBILITAT DURCH VERWENDUNG VON SECHS KUHLMITTELANSCHLUSSEN

Am Werkzeugblock befinden sich sechs Kiihlmittelanschliisse zur miihelosen Einrichtung des Blocks und des
Stechschwerts in einer geeigneten Konfiguration. Die internen Kihlmittelbohrungen verbessern die Kiihlung
der Schneidkante und die Spanabfuhr. Die Verwendung externer Kiihlmittelschlauche ist ebenfalls moglich.

N o
.o
L ....'
...
. i e%%ce., 3
ooy, o . . ®ee,
o N
.
N

. Kihlmittelabfluss
Kihlmittelanschluss Kihlmittelanschluss

(fir Schaftwerkzeugaufnahmen)
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KLEMMMECHANISMUS

EINFACHES KLEMMVERFAHREN DER SCHNEIDPLATTE
BIETET HOHE WERKZEUGFESTIGKEIT

ZUVERLASSIGE SCHNEIDPLATTENSPANNUNG

Konvexe Geometrie sorgt fir
sicheres und zuverldssiges Positionieren.

Der konische Winkel
verhindert das Lésen der
Schneidplatte wahrend
der Bearbeitung.

Ein Sicherungssteg verhindert Bewegungen der WSP.

EINFACHER SCHNEIDENWECHSEL

Wendeschneidplatten konnen mit einer
einzigen Bewegung des Schliissels
muhelos gewechselt werden.

INTERNE KUHLMITTELZUFUHR

GEEIGNET FUR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

Am Stechschwert befindet sich eine Skala fiir die Einstellung der Auskragungslange.

Falls der Pfeil auf dem Stechschwert im richtigen, auf dem Werkzeugblock markierten Bereich liegt, ist die interne
Kihlmittelzufuhr gewahrleistet.

Das Stechschwert kann auflerdem sowohl mit externer als auch mit interner Kiihlmittelzufuhr eingesetzt werden.

Sooee Die Schneidplatte kann links oder rechts im CIXTTY
‘ Stechschwert sitzen.

KEXEEE) Einfihrbohrung fiir Spannschliissel

I A

I

Auskragungslange . 2 Kihlmittelbohrungen

T T L

W

A

»
>



GW MONOBLOCK-HALTER

WERKZEUGHALTER MIT HOHER STEIFIGKEIT

Werkzeugabdrangung durch Schnittkrafte sowie Butzenbildung im Zentrum sind auf ein Minimum reduziert worden.

NEUE GEOMETRIE FUR NIEDRIGEN SCHNITTDRUCK UND
GROSSEN ANSTELLWINKEL

Neue Geometrien mit 5° und 8° Anstellwinkel wurden der Serie hinzugefiigt, um Grat- und Butzenbildung im
Werkstiickzentrum zu minimieren.

P

Anstellwinkel 5° Anstellwinkel 8°

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER WERKZEUGHALTERABDRANGUNG

Die hohe Steifigkeit reduziert Vibrationen und Rattermarken, wodurch die Oberflachengliite erhoht und
die Butzenbildung im Werkstlckzentrum reduziert wird.

0.30

0.25

0.20

0.15

Abdréngungsbereich (mm)

GW Herkommlich A Herkémmlich B
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GW MONOBLOCK-HALTER

SCHNITTLEISTUNG

AUSWIRKUNGEN EINES HOHEN ANSTELLWINKELS BEIM ABSTECHEN VON: JIS SUS304

Die hohe Steifigkeit des Halters verhindert Vibration, Rattermarken und Abdrangung.
Dies tragt zu einer verbesserten Oberflachengdite bei.

Schnittleistung

GW HERKOMMLICH
Material 1.4301 ¢ 38 mm
CW (mm) 2
Ve (m/min) 120
f(mm/U) 0.11
Kihlart Bearbeitung mit

Kihlmittel

Anstellwinkel 8° - Rz 7.9 pm Anstellwinkel 6° - Rz 11.3 pm

HOHE GENAUIGKEIT BEI GLEICHEM ANSTELLWINKEL IN DER BEARBEITUNG VON: JIS SUS304

Schnittleistung

Herkdmmlich

Material 1.4301 ¢ 38 mm
CW (mm) 2

Ve (m/min) 120

f(mm/U) 0.11

Kihlart Bearbeitung mit

Kihlmittel

4




SPANBRECHER

SPANBRECHERSYSTEM MIT AUSGEZEICHNETEN
SPANABFUHREIGENSCHAFTEN

GS Spanbrecher GM Spanbrecher
Geringer Vorschub Mittlerer Vorschub

WSP Rohling zum
Rechtsausfihrung 5°/ Schleifen von
Linksausfiihrung 5° kundenspezifischen
Sondergeometrien

Neutral Rechtsausfiihrung 5°  Rechtsausfiihrung 8° Neutral

HARTMETALLSORTEN

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

M
)
VP10RT
RT9010
€ VP20RT
RT9020
¥ VP30RT

KORREKTE AUSWAHL VON GW SCHNEIDPLATTEN
IN RECHTER AUSFUHRUNG

1. Empfehlung

Verbesserte Bruchresistenz Verbesserte Bruchresistenz
Reduzierung von Schnittdruck Reduzierte Grat- und Butzenbildung
GM GS GS

PSIRR =5°, RE =0.20 PSIRR =5°, RE =0.20 PSIRR = 8°, RE = 0.03
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HARTMETALLSORTEN

VP10RT

RT9010

eeeccccccce

PVD-beschichtete Sorte mit einem
Hartmetallsubstrat, das harter als
VP20RT ist. Einsetzbar bei schwer
zu bearbeitenden Werkstoffen

und Erreichung einer langeren
Werkzeugstandzeit.

MIRACLE-Beschichtung
Hartmetallsubstrat (HRA92.0)

(1. Empfehlung)

Hartmetallsorte mit einer hdheren Harte
als RT9020, welche sich ideal fir lange
Standzeiten in stabilen Anwendungen
eignet.

Hartmetallsubstrat (HRA92.0)

VP30RT

PVD-beschichtete Sorte fiir einen breiten
Anwendungsbereich. Die Kombination
aus einem speziellen Hartmetallsubstrat
und der MIRACLE-Beschichtung bewirkt
ein ausgezeichnetes Verhaltnis zwischen
Verschlei3- und Bruchfestigkeit.

MIRACLE-Beschichtung
Hartmetallsubstrat (HRA90.5)

MY5015

Die unbeschichtete Hartmetallsorte,
welche sich flir einen breiten
Anwendungsbereich eignet und ein
ausgezeichnetes Verhaltnis zwischen
VerschleiB und Bruchfestigkeit aufweist.

Hartmetallsubstrat (HRA90.5)

Eine Kombination aus einem speziellen,
zahen Hartmetallsubstrat und der
MIRACLE-Beschichtung. Ideal fiir den
Einsatz im unterbrochenen Schnitt von
rostfreiem und allgemeinem Stahl.

eees MIRACLE-Beschichtung (ALTIIN

eemeccc0cccceccccccce

CVD-beschichtete Sorte mit
ausgezeichnetem VerschleiBwiderstand
auch bei hohen Temperaturen. Langere
Werkzeugstandzeit bei der Bearbeitung
von Gusseisen und duktilem Gusseisen.
Auch fir die Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung im Stahlbereich geeignet.

CVD-Beschichtung

seeeesece Hartmetallsubstrat



IDENTIFIKATION

WSP/STECHSCHWERT /WERKZEUGBLOCK

SCHNEIDPLATTE
GW 1 M 0300 F 030 R 05 (—| G M
Beschreibung der E Toleranz Stechbreite Sitzgrofie *1 E Ausfiihrung E Anwendung 1 .
Baureihe : M Gesintert 0200 2.00 mm D 2.00mm ¢ N_ Neutral : Stechen/ :
: 0300 3.00 mm F_ 3.00mm P R Rechts : Abstechen :
: 0400 4.00 mm G 4.00mm S L Links :
: 0500 5.00 mm H  500mm : :
Anzahl an Schneidkanten . Links-/Rechtsausfiihrung  Anwendung 2
1 Ausflihrung mit einer Schneide H 05 5° S Geringer Vorschub
Eckenradius 08 8° M Mittlerer Vorschub
010 0.10 mm
040 0.40 mm
STECHSCHWERT
GW B32 N A 2 - F 60 - c
Beschreibung der . Ausfiihrung Stechschwertgeometrie {  Sitzgrofie *3 2 Kiihlmittelzufuhr
Baureihe ¢ N Neutral A Standard e D 200mm : Ohne Kiihlmittelbohrung
¢ F_ 300mm C  Mit Kiihlmittelbohrung
H ¢ G 400mm .
H ¢ H 5.00mm E
Schwertgrofie *2 Anzahl der Plattensitze Max. Stechtiefe
B26 2 Zwei Plattensitze 36 36 mm
B32 60 60 mm
WERKZEUGBLOCK
GW B N 2525 - B32 - c
Beschreibung der E Ausfiihrung Schaftdurchmesser Schwertgréfe *4 Kiihlmittelzufuhr
Baureihe E N Neutral 2020 20 mmx20 mm B26 Ohne Kihlmittelbohrung
. 2525 25 mmx25 mm B32 C  Mit Kiihlmittelbohrung
Werkzeugblock

*1 SitzgrofBe, mit demselben Symbol das Stechschwert auswahlen.

*2 Stechschwert, mit demselben Symbol den Werkzeugblock auswahlen.

*3 Sitzgrofe, mit demselben Symbol die Stechplatte auswahlen.

*4 Stechschwertgrofie, mit demselben Symbol das Stechschwert auswahlen.
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GW-STECHSCHWERT

FUR EXTERNES ABSTECHEN/EINSTECHEN

CW OHX . .
gine } Einfaches Klemmen der Schneidplatte und hohe
m | = Steifigkeit.
w| = . .
I T o { Kann sowohl mit externer als auch interner
5 ' Kihlmittelzufuhr verwendet werden.
e 7] L Einstechtiefe CW 2.0-5.0 mm
150°

OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

Werkzeug-
OHN*? OHX™ B LF HTB HF block-

[
Bestellnummer c§, CW CuTDIA* .

N o2

5 2 Typ Schliissel Typ
GWB26NA2-D36 72 16 36 155 110 26 214 1 GWIM0200D  GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 D 200 120 16 60 155 150 32 25 1 GWIMO0200D  GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-D36 72 GW1B0320D020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-D40 o3 120 GW1B0320D020N  GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-F36 E 200 72 16 36 245 110 26 214 1 GWIMO300F  GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-F60 120 16 60 245 150 32 25 1 GWIMO300F  GWY39L  GWTBN-B32

F 4.44
GWB32NA2-F60 120 GW1B0440F020N GWY39L  GWTBN-B32
19 36 335 110 26 214 1 GW1M0400G GWY39L  GWTBN-B26

GWB26NA2-G36 6 400 72
’ 19 60 335 150 32 25 1 GW1M0400G GWY39L  GWTBN-B32
GW1B0540G020N  GWY39L  GWTBN-B26

GWB32NA2-G60 120
GWB26NA2-G36 72

GW1B0540G020N  GWY39L  GWTBN-B32
19 36 425 110 26 214 1 GW1MO0500H GWY39L  GWTBN-B26

H 5.00
GWB32NA2-H60 120

GWB26NA2-H36 72

G 5.44
GWB32NA2-G60 120

19 60 425 150 32 25 1 GW1MO0500H GWY39L  GWTBN-B32
GW1B0640H020N GWY39L  GWTBN-B26

H 6.44

5
g
o
o
(J
®
[ ]
[ ]
GWB26NA2-F36 72 ([ ] GW1B0440F020N GWY39L  GWTBN-B26
o
o
[ J
(J
[ ]
o
®
[ J
GWB32NA2-H60 120 ®

GWB26NA2-H36 72
GW1B0640H020N GWY39L  GWTBN-B32

1. Empfohlener Kiihlmittelhdchstdruck: 70 Bar.
*1 CUTDIA: maximaler Abstechdurchmesser

*2 OHN: Mindestauskragungsldnge

*3 OHX: hochste Auskragungslange

N
n&
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GW-STECHSCHWERT

&

FUR EXTERNES ABSTECHEN/EINSTECHEN

]

HTB

o Steifigkeit.

Einfaches Klemmen der Schneidplatte und hohe

Kann sowohl mit externer als auch interner
Kihlmittelzufuhr verwendet werden.
Einstechtiefe CW 2.0-5.0 mm

LF
150°
MIT KUHLMITTELBOHRUNG
: W
Bestellnummer C cw cutDiA' 5 OHN' OHX' B LF HTB HF We’kzi;‘gbl“k'
g E § Typ Schliissel

GWB26NA2-D36-C . 200 72 [ 16 36 155 110 26 214 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-D60-C 120 [ 26 60 155 150 32 25 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-D36-C 72 [ J GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-D60-C D 324 120 [ ] GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C 72 [ ] 16 36 245 110 26 214 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-F60-C F 300 120 [ ] 26 60 245 150 32 25 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C . i 72 [ GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-F60-C 120 [ ] GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C 72 [ 19 36 335 110 26 214 2 GW1MO04006G GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-G60-C 6 400 120 [ J 26 60 335 150 32 25 2 GW1M04006G GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C 72 [ GW1B0540G020N  GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-G60-C 6 >4 120 [ ] GW1B0540G020N  GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C " 5 00 72 [ ] 19 36 425 110 26 214 2 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-H60-C 120 [ ] 26 60 425 150 32 25 2 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C 72 [ GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-H60-C : 6.44 120 [ J GW1B0640H020N  GWY39L GWTBN-B32-C
11 (E:rLer_IF_)Ifjc;RLener_KUhLmittelhb‘chstdruck: 70 Bar. o1 'V?

: maximaler Abstechdurchmesser (4

*2 OHN: Mindestauskragungsldnge
*3 OHX: hochste Auskragungslange

ERSATZTEILE
FUR STECHSCHWERTER MIT KUHLMITTELBOHRUNG

1

%

Referenzprodukt cwW @ 2 &‘&\\ f
Unterlegscheibe Spannschraube Stopfenschliissel
GWB26NA2-D36-C 2.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-D60-C 2.0 1/ GWW04038
GWB26NA2-F36-C 3.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-F60-C 3.0 1/ GWW04038
GWB26NA2-G36-C 4.0 2/ GWWO04026 GW04005F HIKY20R
GWB32NA2-G60-C 4.0 2| GWWO04026
GWB26NA2-H36-C 5.0 2/ GWWO04026
GWB32NA2-H60-C 5.0 2/ GWW04026
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WERKZEUGBLOCK

LF

Spannschraube

Klemmleiste
- F
@ ,_/:a:\_ ) e
= o L/ j
- T noE : b = S =
e
R | ——)
I
M - G1/8"
> LTA OAL
& B wB :

G1/8"

Werkzeugblock mit Kiihlmittelbohrung dargestellt.

OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

1 2 S

o £

€< S
H HF HTB  HRY B WB M LF OAL € 2 &

Klemmleiste Spannschraube  Schliissel
20 20 33.5 " 19.5 20.0 5.0 75 85 1/ GWCWI1
20 20 35.0 15.6 195 20.5 5.5 100 110 2| GWCW?2
25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0 75 85 2| GWCW1
25 25 40.0 10.6 245 20.5 5.5 100 110 1/ GWCW2

Bestellnummer

GWTBN2020-B26
GWTBN2020-B32
GWTBN2525-B26
GWTBN2525-B32

HSC06020 HKY50R

* | | % | % | Lager

N
n&

MIT KUHLMITTELBOHRUNG

S Q
H HF HTB HRY B WB M LF OAL S 2 &

Bestellnummer 5

o

5 Klemmleiste Spannschraube  Schliissel
GWTBN2020-B26-C @ 20 20 L3 " 19.5 20.0 5.0 75 85 1/ GWCWI1
GWTBN2020-B32-C @ 20 20 35.0 15.6 195 20.5 5.5 100 110 2| GWCW?2

HSC06020 HKY50R

GWTBN2525-B26-C @ 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0 75 85 1/ GWCWI1
GWTBN2525-B32-C @ 25 25 40.0 10.6 245 20.5 5.5 100 110 2| GWCW?2
1. Empfohlener Kihlmittelhochstdruck 70 Bar o1 'V?
2. Spannmoment (N e m): HSC06020 = 7.0 (4

86 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WERKZEUGBLOCK

ERSATZTEILE
FUR STECHSCHWERTER MIT KUHLMITTELBOHRUNG

Referenzprodukt %% f @ f

0-Ring Stopfen Stopfen Schliissel Stopfen Schliissel
GWTBN2020-B26-C |1/ ORGW332N9
GWTBN2020-B32-C |2/ ORGW457N9
GWTBN2525-B26-C |1/ ORGW332N9
GWTBN2525-B32-C 2| ORGW457N9

KUHLMITTELSCHLAUCH-KIT

HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R

Kit-Detailangaben

E o &2 &
Bestellnummer 2 » \\\\\\\ v @
5 E Schlauch Hohladapter Hohlschraube Adapter Unterlegscheibe
E § Code-Nr. Code-Nr. Stk. Code-Nr. Stk. Code-Nr. Stk. Code-Nr. Stk.

CS-1/8-150SS (] 150 HOSE-1/8-150 = = = - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-200SS ([ ] 200 HOSE-1/8-200 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-250SS ([ ] 250 HOSE-1/8-250 = = = - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-300SS ® 300 HOSE-1/8-300 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2

WINKEL GERADE

CS-1/8-150BS 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-200BS 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
1 1 3
1 1 3

CS-1/8-250BS 250 HOSE-1/8-250  AD-BM10 BB-G1/8 1 AD-G1/8 WA-M10
CS-1/8-300BS 300 HOSE-1/8-300  AD-BM10 BB-G1/8 1 AD-G1/8 WA-M10
WINKEL

CS-1/8-150BB (] 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 = = WA-M10 4
CS-1/8-200BB (] 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4
CS-1/8-250BB (] 250 HOSE-1/8-250  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 = - WA-M10 4
CS-1/8-300BB [ ] 300 HOSE-1/8-300  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4

1. GroBe der Verbindungsschraube = G1/8"

MONTAGEBEISPIEL

Gerader Typ Winkeltyp
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GW MONOBLOCK-HALTER

AUSSENDREHEN AN LANGDREHAUTOMATEN

1 CcDX 2 CDX
T Py W B
[NER, w
= =
2 LF t g* LF
LH
C\“Q\P ‘ C\“Q\P\ i
[T
|_I|_ T T T
7
S~ &
Abb. zeigt Rechtsausfihrung. Abb. zeigt Rechtsausfihrung.
3 CDX
L;LIT
= L
o
LF
r‘L
0\m\‘*/’ \ ERSATZTEILE
Sy INE
LH3 z
* Schliissel
Abb. zeigt Linksausfiihrung. GWY39L
o
2 « 2
Bestellnummer = 'g CW CDX g3 = H B LF LH LH3 HF WF HBH
g = 5 3 S
4 @0 o < =
GWSR1616JX00-D38 [ ] R 16 16 120 30 30 16 0.3 6 1
GWSL1616JX00-D38 ® 19 28 L 16 16 120 30 30 16 0.3 6 1
GWSR1915K00-D38 * R 19.05 15.875 125 85 85 19.05 0.3 S 1
GWSL1915K00-D38 * L 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSR2020K00-D42 ([ ] D 200 R 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-D42 ([ ] ’ L 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2012K00-D42 ([ ] ’ 4 R 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2012K00-D42 * L 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2525M00-D42 (J R 25 25 150 40 — 25 0.3 — 2
GWSL2525M00-D42 [ ] L 25 25 150 40 - 25 0.3 - 2
GWSR1915K00-E38 * 19 38 R 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.2 8 1
GWSL1915K00-E38 * L 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.2 3 1
GWSR2020K00-E42 [ ] R 20 20 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2020K00-E42 [ ] L 20 20 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2020K00-E42-M % E 239 L 20 20 125 85 25 20 5.7 8 38
GWSR2012K00-E42 [ J 21 42 R 20 12 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2012K00-E42 * L 20 12 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSR2525M00-E42 [ ] R 25 25 150 40 - 25 0.2 - 2
GWSL2525M00-E42 ([ ] L 25 25 150 40 — 25 0.2 — 2
N
e

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



AUSSENDREHEN AN LANGDREHAUTOMATEN

2 . &

Bestellnummer 5 :g CW CDX E ﬁ H B LF LH LH3 HF WF HBH

Ll 3 2 g
GWSR1915K00-F38 * R 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSL1915K00-F38 * "o L 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSR2012K00-F42 [ R 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2012K00-F42 * L 20 12 125 85 25 20 0.3 4 1
GWSR2020K00-F42 [ J 21 42 R 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-F42 ([ ] L 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-F42-M % L 20 20 125 35 25 20 58 8 3
GWSR2020K00-F51 [ R 20 20 125 35 25 20 0.3 8 1
GWSL2020K00-F51 [ £ L 20 20 125 35 25 20 0.3 8 1
GWSL2020K00-F51-M % 255 51 L 20 20 125 85 25 20 5.8 8 3
GWSR2525M00-F51 [ J R 25 25 150 40 40 25 0.3 3 1
GWSL2525M00-F51 (] L 25 25 150 40 40 25 0.3 3 1
GWSR2020M00-F65 [ ] 925 5 R 20 20 150 40 33 20 0.3 10 1
GWSL2020M00-F65 [ L 20 20 150 40 33 20 03 10 1
GWSR2525M00-F76 * R 25 25 150 45 45 25 0.3 5 1
GWSL2525M00-F76 * 8 76 L 25 25 150 45 45 25 0.3 5 1
GWSR2525M00-G76 * R 25 25 150 45 45 25 0.4 5 1

G 400 38 76
GWSL2525M00-G76 * L 25 25 150 45 45 25 0.4 5 1
N
TR

SCHNITTMODUS
Uhrzeigersinn Gegen Uhrzeigersinn
R GS, GM 05-GS, 08-GS, 05-GM

VIELFALTIGE WSP AUSWAHL

SitzgroBe WSP

D GW1M0200D
E GW1MO0239E
F GW1MO0300F
G GW1M0400G

— 7
(- (-

SPANBRECHER ZUM EIN- UND ABSTECHEN

SitzgroBe CW GS GM 05-GS 08-GS 05-GM
Geringer  Mittlerer  Geringer Geringer Abstechen
Vorschub  Vorschub Vorschub Vorschub

neutral neutral L/R L/R L/R
D 2.00 ([ ] ([ ] ([ ] ([ ] ([ ]
E 2.39 [ [ [ [ [ ]
F 3.00 ([ ] [ [ (] (]
G 4.00 [ ] [ [ ]

@®: Abmafle mit Standardschneidplatten
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WSP
R v N SN

oo B k= E K- w
Bestellnummer S Y5 & X X sehneiden- REL RER PSIRR Geometrie
e = L0 Ty breite Toleranz
xx =>>>
EINSTECHEN/ABSTECHEN
GW1M0200D020N-GS o0 o0 200 +0.03 0.2 0.2 =
GW1M0239E020N-GS o0 0 23 +0.03 0.2 0.2 -
GW1M0300F020N-GS o060 300 +0.03 0.2 0.2 - REL
GW1M0400G020N-GS ee o0 .00 +0.04 0.2 0.2 - EP
GW1MO0500H030N-GS 0 o® 500 +0.04 0.3 0.3 = RER
GW1M0200D020N-GM o000 200 +0.03 0.2 0.2 -
GW1M0239E020N-GM o000 239 +0.03 0.2 0.2 =
GW1MO300F030N-GM eee0e@® 300 +0.03 0.3 0.3 -
GW1M0400G030N-GM TN A +0.04 0.3 0.3 =
GW1MO500HO40N-GM eee0e0® 500 +0.04 0.4 0.4 -
ABSTECHEN
GW1M0200D020R05-GS * % * 200 +0.03 0.2 0.2 5
GW1M0239E020R05-GS ® @ x 239 +0.03 0.2 0.2 5
GW1M0300F020R05-GS * * % 3.00 +0.03 0.2 0.2 5
GW1M0200D003R08-GS * * * 200 +0.03 0.03 0.03 8
GW1M0239E003R08-GS * * k239 +0.03 0.03 0.03 8 REL
GW1MO300F003R08-GS * * % 3.00 +0.03 0.03 0.03 8 z
GW1M0200D020R05-GM eoee 200 +0.03 0.2 0.2 5 cER
GW1M0200D020L05-GM ee0e0 200 +0.03 0.2 0.2 5 PEIAR 59/8°
GW1M0239E020R05-GM ® @ x 239 +0.03 0.2 0.2 5
GW1M0239E020L05-GM ® @ x 239 +0.03 0.2 0.2 5 .
GW1MO300F030R05-GM ee o0 300 +0.03 0.3 0.3 5
GW1MO300F030L05-GM e o0 300 +0.03 0.3 0.3 5
GW1M0400G030R05-GM ee o0 .00 +0.04 0.3 0.3 5
GW1M0400G030L05-GM ee e 400 +0.04 0.3 0.3 5
GW1M0500H040R05-GM o0 o0 500 +0.04 0.4 0.4 5
GW1MO500H040L05-GM o000 500 +0.04 0.4 0.4 5 Rechte WSP dargestelt.
WSP ROHLING
GW1B0320D020N * * 3.24 +0.10 0.2 0.2 = REL
GW1B0440F020N * * bbb +0.10 0.2 0.2 - =
GW1B0540G020N * * 5.44 +0.10 0.2 0.2 - °
GW1B0640H020N * * 64k £0.10 0.2 0.2 - RER
(10 WSP pro VPE)

1. WSP-Rohlinge miissen bedarfsgerecht vom Kunden angeschliffen werden.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



GW

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Material Eigenschaften Sorte Ve
VP20RT/RT9020 100-240
Baustahl <160HB
VP10RT/RT9010 110-250
VP20RT/RT9020 80-200
VP10RT/RT9010 90-210
160-280HB
VP30RT 60-180
C-Stahl MY5015 110-250
Legierter Stahl VP20RT/RT9020 60-160
VP10RT/RT9010 70-170
>280HB
VP30RT 40-140
MY5015 90-210
VP20RT/RT9020 60-180
M Rostfreier Stahl <270HB VP10RT/RT9010 70-190
VP30RT 40-160
VP20RT/RT9020 80-200
Zugfestigkeit
Grauguss 200 b VP10RT/RT9010 90-210
MY5015 140-300
VP20RT/RT9020 60-160
. . Zugfestigkeit
Duktiles Gusseisen <800 MPa VP10RT/RT9010 70-170
MY5015 90-210
Hitzebestandige Legierung B VP20RT/RT9020 30- 60
Titanlegierung VP10RT/RT9010 40- 70
1. VP20RT ist die erste empfohlene Sorte fir allgemeine Werkstoffe.
2. Fir VP10RT, VP20RT, VP30RT und MY5015 wird Nassbearbeitung empfohlen.
VORSCHUB PRO UMDREHUNG
7 f
Sitzgrofe D SitzgroBe F Sitzgrofe G SitzgroBe H

GM-Spanbrecher

0.09 - 0.16 (0.05 - 0.20)

0.13 - 0.22 (0.07 - 0.26)

0.15-0.27 (0.08 - 0.32)

0.17 - 0.30 (0.10 - 0.35)

GS-Spanbrecher

0.06 - 0.12(0.03 - 0.15)

0.09 - 0.16 (0.05 - 0.20)

0.11-0.18(0.06 - 0.22)

0.13-10.22 (0.08 - 0.25)

VORSCHUB PRO UMDREHUNG

Spanbrecher Ausfiihrung

Sitzgrofe D SitzgroBe E Sitzgrofe F Sitzgrofe G
R05-GS R 0.03-0.10 0.03-0.12 0.03-0.14 -
R08-GS R 0.03-0.08 0.03 - 0.09 0.03-0.10 -
R05-GM R/L 0.05-0.15 0.06 -0.17 0.07 -0.20 0.08 -0.23
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GRENZEN DER MAXIMALEN STECHTIEFE

AUSSENDREHEN

e Die max. Stechtiefe fir Monoblock-Halter an Langdrehautomaten ist durch den Werkstickdurchmesser
begrenzt.

Max. Einstechtiefe

CDX
CDX 2

—
T

Max. Einstechtiefe (mm) Max. Einstechtiefe (mm) Max. Einstechtiefe (mm)

Max. Einstechtiefe (mm)

20
18
16
14
12
10

o N o~ o

S S RININININ WL LWL LI B

ORI O~ ON OO ON RO ORRO~0O

GWSR/L1616JX00-D38

GWSR/L1915K0!

N—

38 47 69 126 326

Durchmesser des Werkstiicks (mm)

GWSR/L2020K00-{342-M

Lo~

E————

— |

42 61 86 1m7m (0]

Durchmesser des Werkstiicks (mm)

GWSR/L2020K00-F51-M

51 84 143 349 (o]

Durchmesser des Werkstiicks (mm)

GWSR/[2525M00-7376

76

126 173 431 (o]
Durchmesser des Werkstiicks (mm)

Um Kollisionen zu vermeiden, wird die Einstechtiefe vom

Durchmesser des Werkstlicks begrenzt.

Max. Einstechtiefe (mm) Max. Einstechtiefe (mm)

Max. Einstechtiefe (mm)

24
22
20
18
16
14
12

o N A~ o

28
26
24

20
18
16
14
12

oON MO O

ONM~NOOON O

GWSR/L2012JX00

GWSR/L2020K0

GWSR/L2525M00-
LN
——
\
42 5672 118 394
Durchmesser des Werkstiicks (mm)
GWSR/L2020K00 1
GWSR/L2525M00 1
L}
\
N\
L
—
5172 103 169 570.4
Durchmesser des Werkstiicks (mm)
GWSR/L2020M00-F65
Y
A
\

L —

65 90 122 202 379 oo

Durchmesser des Werkstiicks (mm)



SCHNITTLEISTUNG

LEGIERTER STAHL (DIN 41CRMO04), ABSTECHEN

Keine abnormalen Schneidkantenschaden, Werkzeugstandzeit kann verlangert werden.

Material 42CrMo4 L
WSP GW1MO0300F030N-GM (MY5015) “—
CW (mml 3 ‘ e
Ve (m/min) 170 E“ 2
f (mm/U) 0.15 (kleiner als @ 10 mm = 0.03) El o | Y
™
Auskragung (mm) 40 Sy
Kihlart Interner Kiihlmittelfluss 10 Bar
Kriterien fir Werkzeugstandzeit: Flankenverschleif3 bis zu 0.2 mm oder Bruch.
Flankenverschleif3
Herkémmlich A 0.1 mm
weiterhin
funktionstiichtig
Herkommlich B
Bruch
Herkommlich C
Flankenverschleifl >0.2 mm
400 650 700
Anzahl Werkstiicke (Stk.)

LEGIERTER STAHL (DIN 41CRMO04), UNTERBROCHENES ABSTECHEN
Material 42CrMok E
WSP GW1MO0300F030N-GM (VP30RT) \9"
CW (mm) 1 2 - 1/
Ve (m/min) 120 | | JiommA
f(mm/U) 0.20 (kleiner als @ 10 mm = 0.03) @ 32mm
Auskragung (mm) 30
Kihlart Interner Kihlmittelfluss 1 MPa

Kriterien fir Werkzeugstandzeit: Bruch oder Absplitterungen.

N1
GW
N2
N1
Herkommlich A
N2
N1
Herkommlich B
N2
— T — T
0 500 1000 1500 2000 2500

Anzahl der Einschlage

M : Mitsubishi Materials-Werkzeug [ : Herkdmmliches Werkzeug
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SCHNITTLEISTUNG

ROSTFREIER STAHL (DIN X5CRNI189), ABSTECHEN

Keine abnormalen Schneidenbriiche, vierfach langere Werkzeugstandzeit.

Material DIN X5CrNi189 L
WSP GW1M0300F030N-GM (VP20RT) _

CW (mm] 3 ‘ E“
. £

Ve [m/min) 180 EA S

f (mm/U) 0.15 (kleiner als @ 10 mm = 0.03) o | Y

Auskragung (mm) 30 8"

Kihlart Interner Kihlmittelfluss 1 MPa

Kriterien fur Werkzeugstandzeit: Freiflachenverschleif3 bis zu 0.2 mm oder Bruch.

0.5
Eos ! ey SN
= / C5 bt 5 01
8 03 ; - e
< B e e T i
Q
: /
o 02 +—
z
o o1 250 Stk.: normaler Verschleif3
[S] P
° GW (VP20RT) )
‘S Herkémmlich A
T 0+ T T T T T 1 . _— -

0 50 100 150 200 250 300 : "

Anzahl der Werkstiicke

60 Stk.: Bruch

Herkommlich B

40 Stk.: Bruch

94 M : Mitsubishi Materials-Werkzeug [ : Herkdmmliches Werkzeug



ANWENDUNGSBEISPIELE

WsP GW1MO300F030N-GM(VP20RT) '
Material Rostfreier Stahl
Bauteil Maschinenbauteile ] ‘
Ve (m/min 160 EY E1
o Ire) - - -~
f(mm/U) 0.1 oy sy
Schnittmethode Abstechen
Kihlart Innenkiihlung (2 MPa)
Doppelte Werkzeugstandzeit im Vergleich zu GW
Ergebnis herkdmmlichen Produkten plus verbesserte
Werkzeughandhabung.
1 1
200 400
Anzahl Werkstlicke

WSP GW1M0300F030N-GM(VP20RT) '
Material Kohlenstoff-Werkzeugstahl (AISI W5)
Bauteil Maschinenbauteile ‘
Ve (m/min) 180 €

€
f(mm/U) 0.13 s|l— "
Schnittmethode Abstechen s
Kihlart Innenkihlung (0.5 MPa)
Ergebnis Gute Oberflachenglite durch ideale

E Spanabfuhr.
GW Herkommlich

WSP GW1M0300F030N-GM(VP20RT)
Material Rostfreier Stahl (DIN X46Cr13)
Bauteil Maschinenbauteile
Ve (m/min) 110 E £

£ £
f (mm/U) 0.04 B <

S 1SS
Schnittmethode Abstechen
Kihlart Innenkiihlung

Ergebnis

Im Vergleich zu herkdmmlichen Produkten
wurde die doppelte Anzahl Werkstiicke
bearbeitet.

GW

T
150

Anzahl Werkstiicke

Bei den oben gezeigten Anwendungsbeispielen handelt es sich um Kundenanwendungen, die von den empfohlenen

Schnittdaten abweichen kénnen.

T
300
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vQ

HOCHLEISTUNGSFRASER ZUR EFFIZIENTEN

BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN UND SCHWER
ZERSPANBAREN WERKSTOFFEN

Erfahren Sie mehr ...

B197

“w..1 www.mhg-mediastore.net

‘ DIA rEDGE



https://mhg-mediastore.net/B197/
https://mhg-mediastore.net/B197/

vQ

HOHE LEISTUNG BEI SCHWER ZU BEARBEITENDEN
WERKSTOFFEN

INNOVATIVE TECHNOLOGIE

Die VQ-Schaftfraser sind mit einer neuentwickelten

(AL, Cr)N-Beschichtung versehen, die fiir eine erheblich verbesserte
Verschleiflfestigkeit sorgt. Die Oberflache der Beschichtung ist einer
besonderen Glattung unterzogen worden, was zu besseren Oberflachen,
einem verringerten Schnittwiderstand und einer optimierten Spanabfuhr
fihrt. Diese neue Generation beschichteter Schaftfraser zeichnet sich bei
der Bearbeitung von rostfreiem Stahl und anderer schwer zu bearbeitenden

Werkstoffe durch eine lange Werkzeugstandzeit aus. VQ-Beschichtung

s+ee2« Glatte ZERO-p-Oberfléche

««..oo Neuentwickelte
(AL, CrJN-Beschichtung

«+sses Super feinkérniges und extrem Normale PVD-Beschichtung

hartes Substrat

ZERO-p-OBERFLACHE

Mit der einzigartigen ZERO-p-Oberflache
behalt die Schneidkante ihre Scharfe.
Wahrend friihere Technologien haufig zu
verminerter Scharfe fiihrten, erreicht die
ZERO-p-0berflache Glatte und Scharfe bei
gleichzeitig langerer Werkzeugstandzeit.

VQ-Beschichtung

Herkdmmliche Beschichtung

(AL, Ti, Si)-BASIERTE BESCHICHTUNG

Die neue (AL, Ti, Si]-basierte Beschichtung bewahrt ihre Schichth&rte und ihre hitzebesténdigen Eigenschaften
unter schwierigsten Bedingungen, wodurch sie besonders fiir den Einsatz bei Schaftfrasern in der Bearbeitung
von Ni-basierten Superlegierungen geeignet ist.

eseees Neue (AL, Ti, Si]-basierte
Beschichtung

eeeees Frstklassige Sorte mit hohem
VerschleiBwiderstand

VQN-Beschichtung
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VQJCS /VALCS

NEUER SCHAFTFRASER MIT UNGLEICHER
SCHNEIDENTEILUNG UND SPANBRECHERGEOMETRIE

VQLCS (4XDC)

98

EINZIGARTIGE ENDSCHNEIDKANTEN-GEOMETRIE

Die einzigartige Endschneidkanten-Geometrie ermaglicht
ausgezeichneten Widerstand gegen Ausbriiche und Abplatzungen.

VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIEN UND MIKRO-
FREIWINKEL DER PERIPHEREN SCHNEIDKANTE
Aufgrund der exzellenten vibrationsdampfenden
Eigenschaften werden Rattern und Vibrationen unterdriickt
und eine jederzeit stabile Zerspanung ermdglicht.

FUNKTION DES SPANBRECHERS

Hervorragende Spanbrucheigenschaften in Kombination
mit exzellentem Bruchwiderstand, verhindern wirkungsvoll
Spanstau und Probleme in der Spanabfuhr.

GEOMETRIE DER SPANKAMMER ERMOGLICHT
HOCHSTEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Die stabile Querschnittgeometrie mit exzellenten
Spanabfuhr-Eigenschaften eignet sich ideal fir die
hocheffiziente Bearbeitung, z. B. fir das Trochoidalfrasen.

-

Ideale Spankammer-Geometrie



VQJCS /VALCS

SPANBRECHERFUNKTION: VERGLEICH MIT EINER
HOCHGESCHWINDIGKEITSAUFNAHME

Die exzellenten Spanbrucheigenschaften sorgen fiir weniger Spanstau, effiziente Spanevakuierung und dabei
weniger Spanansammlungen in der Maschine.

Nach der
vaLcs Bearbeitung mit

VQLCS

Nach der
Ohne Bearbeitung mit
Spanbrecher herkommlichem

Fraser

LEISTUNGSVERGLEICH DES TROCHOIDALFRASENS

ae=1.8mm ae=2.4mm ae=3.0mm ae=3.6 mm ae=6.0mm

vaLcs

Herkommlich

Herkommlich

« : Stabile Zerspanung K : Probleme durch Spane

Material 1.4301

Werkzeug DC =@ 12VQJCSD1200

Ve [(m/min) 100 m

fz (mm) 0.05 K\Iae
ap (mm) 24 (DCx2)

ae (mm] 1.8-6.0

Nuten-Breite (mm) 18 (DCx1.5) Nut-Breite

Lange der Auskragung (mm) 60 (DCx5)

Trochoidalfrasen

Schnittmodus Externe Kiihlmittelzufuhr (Emulsion)
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VQN4/6MVRB

SMART MIRACLE SCHAFTFRASERSERIE FUR DIE BEARBEITUNG
VON SCHWER ZERSPANBAREN MATERIALIEN

Neuentwickelte (AL, Ti, SiJN-basierte Beschichtung mit einer exzellenten VerschleiBfestigkeit.
Die optimale Anzahl von unregelmafliigen Spannuten reduziert Vibrationen effektiv, und ermaoglicht eine stabile,
effiziente Bearbeitung.

| seetesacecececiitititimiititeeetasastsaeeeaeeeeees - ECKRADIUSGEOMETRIE MIT VERBESSERTEM
- BRUCHWIDERSTAND

Der negative Spanwinkel im Bereich der Ecken-
radius-Schneide bietet einen hervorragenden
Widerstand gegen Ausbriiche in Kombination mit
einer verbesserten Spanabfuhr.

ANGEPASSTE SCHNEIDENZAHL

Die Anzahl der Schneiden wurde im Verhaltnis
zum Auflendurchmesser so gewahlt, um eine
gesteigerte Bearbeitungseffizienz und eine
verbesserte Werkzeugstabilitat zu ermdglichen.

VARIABLER SPIRALWINKEL

Der unregelmafige und niedrige Spiralwinkel
reduziert Vibrationen erheblich und verbessert
die Stabilitat des Werkzeugs.

VAQN6MVRB VQN4MVRB

SPEZIELLE FORM DER SPANNUTEN

Die Nutenform wurde speziell fiir die Bearbeitung von hitzebestandigen Ni-Basis-Legierungen entwickelt,
um hohe Spanabfuhr und hervorragende Verschleif3festigkeit zu ermaglichen.

VAN6MVRB VAQN4MVRB
VQN4/6MVRB Herkommlich
Ausbriiche aufgrund Abplatzung durch zu geringe
zu hoher Belastung Stabilitat der Geometrie
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VQJCS

°Q

SCHAFTFRASER, HALBLANGE SCHNEIDENLANGE (3XDC),

5 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

B v I SN

DC<12 DC>12
—
-0.030 -0.040
DCON=6 8<DCON<10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0 0

-0.008 -0.009 -0.011 -0.013

e Schaftfraser mit Spanbrecher fir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler Smart Miracle-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fir hocheffizientes Trochoidalfrasen.

DC _,

APMX

LF

DCON

Bestellnummer i DC APMX LF DCON ZEFP
3

VQJCSD0600 [ ] 6 18 70 6

VQJCSD0800 [ ] 8 24 80 8

VQJCSD1000 [ ] 10 30 90 10

VQJCSD1200 o 12 36 100 12 °
VQJCSD1600 [ ] 16 48 110 16

VQJCSD2000 [ ] 20 60 125 20

* Sollten Sie eine Spann-/ seitliche Mitnahmeflache benétigen, sprechen Sie bitte unsere technischen Mitarbeiter an.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

y o
102 1@’
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NEW

VQJCS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n Vf ap ae hm h max
6 200 10600 1800 18 0.9 0.010 0.019
8 200 8000 1800 24 1.2 0.013 0.025
C-Stahl, 10 200 6400 1700 30 15 0.016 0.029
Legierter Stahl,
Baustahl 12 200 5300 1700 36 1.8 0.019 0.035
16 200 4000 1400 48 2.4 0.020 0.039
20 200 3200 1200 60 3.0 0.023 0.043
6 180 9500 1500 18 0.9 0.009 0.017
Vergiiteter Stah, 8 180 7200 1500 24 1.2 0.012 0.023
C-Stahl, 10 180 5700 1400 30 15 0.015 0.028
Legierter Stahl, 12 180 4800 1400 36 1.8 0.017 0.032
Legierter Werkzeugstahl 16 180 3600 1200 48 2.4 0.018 0.035
20 180 2900 1000 60 3.0 0.021 0.039
6 120 6400 1000 18 0.45 0.006 0.012
M Austenitischer, ferritischer und 8 120 4800 1000 24 0.6 0.008 0.016
martensitischer rostfreier Stahl, 10 120 3800 900 30 0.75 0.010 0.019
12 120 3200 800 36 0.9 0.011 0.021
Titanlegierungen 16 120 2400 700 48 1.2 0.012 0.023
20 120 1900 600 60 15 0.013 0.026
6 100 5300 800 18 0.45 0.006 0.012
8 100 4000 800 24 0.6 0.008 0.016
\y Gehartete rostfreie Stahle, 10 100 3200 800 30 0.75 0.01 0.019
Kobalt-Chromlegierung 12 100 2700 700 36 0.9 0.011 0.021
16 100 2000 600 48 1.2 0.012 0.023
20 100 1600 500 60 15 0.013 0.026
6 220 11700 2100 18 0.9 0.010 0.019
8 220 8800 2100 24 12 0.014 0.026
Kupfer, 10 220 7000 1800 30 15 0.015 0.028
Kupferlegierung 12 220 5800 1800 36 1.8 0.018 0.034
16 220 4400 1500 48 2.4 0.020 0.038
20 220 3500 1400 60 3.0 0.022 0.042
6 40 2100 200 18 0.18 0.002 0.004
8 40 1600 200 24 0.24 0.003 0.006
Hitzebestandige Legierungen 10 40 1300 200 30 0.3 0.003 0.007
12 40 1100 100 36 0.36 0.003 0.007
16 40 800 100 48 0.48 0.004 0.007
20 40 600 100 60 0.6 0.004 0.007
ae
ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung, die mit einem
externen (elektrisch ibertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer mechanischen Messdose oder
die herkommliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser. Bei geringer
Maschinensteifigkeit und Aufspannung kdnnen jedoch Vibrationen oder ungewohnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall bitte Drehzahl,
Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

. Drehzahl und Vorschub konnen erhoht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann durch die

Verwendung von Emulsion erreicht werden.

w
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VQLCS 00

SCHAFTFRASER, LANGE SCHNEIDENLANGE (4XDC),
5 SCHNEIDEN, VARIABLE SCHNEIDENGEOMETRIE, SPANBRECHER

B v I SN

DC _,

DC<12

o
-0.030
DCON=6 8<DCON<10 DCON=12

-0.008 -0.009 -0.011

APMX

LF

DCON

e Schaftfraser mit Spanbrecher fir effiziente Spanabfuhr und zusatzlich hohe Oberflachengiiten.
¢ Hochstabiler Smart Miracle-Schaftfraser mit Vibrationsdampfung fir hocheffizientes Trochoidalfrasen.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCON ZEFP
&
-
VQLCSD0600 o 6 24 70 6
VQLCSD0800 o 8 32 90 8 .
VQLCSD1000 () 10 40 100 10
VQLCSD1200 o 12 48 110 12

* Sollten Sie eine Spann-/ seitliche Mitnahmeflache bendtigen, sprechen Sie bitte unsere technischen Mitarbeiter an. 104 "V?
L4

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 103



NEW

VQLCS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n Vf ap ae hm h max
6 180 9500 1600 18 0.6 0.008 0.015
C-Stahl, 8 180 7200 1600 2 0.8 0.010 0.020
Legierter Stahl,
Baustahl 10 180 5700 1500 30 1.0 0.012 0.023
12 180 4800 1500 36 1.2 0.015 0.028
Vergiiteter Stah, 6 160 8500 1200 18 0.6 0.007 0.013
C-Stahl, 8 160 6400 1300 24 0.8 0.009 0.018
Legierter Stahl, 10 160 5100 1200 30 1.0 0.011 0.022
Legierter Werkzeugstahl 12 160 4200 1200 36 1.2 0.013 0.025
Austenitischer, ferritischer und [ 100 5300 800 18 0.3 0.005 0.010
M martensitischer rostfreier Stahl, 3 100 4000 300 2% 0.4 0.006 0.013
10 100 3200 700 30 0.5 0.008 0.015
Titanlegierungen 12 100 2700 700 36 0.6 0.008 0.017
6 90 4800 700 18 0.3 0.005 0.010
\y Gehartete rostireie Stahle, 8 90 3600 700 24 0.4 0.006 0.013
Kobalt-Chromlegierung 10 90 2900 700 30 0.5 0.008 0.015
12 90 2400 600 36 0.6 0.008 0.016
6 200 10600 1800 18 0.6 0.008 0.015
Kupfer, 8 200 8000 1800 2 0.8 0.011 0.020
Kupferlegierung 10 200 6400 1600 30 1.0 0.012 0.022
12 200 5300 1600 36 1.2 0.014 0.027
6 30 1600 100 18 0.12 0.002 0.003
Hitzebestandige Legierungen 8 30 1200 100 24 0.16 0.002 0.004
10 30 1000 100 30 0.2 0.003 0.005
12 30 800 100 36 0.24 0.003 0.005
ae
ap

1. Die VQ-Beschichtung hat eine geringere elektrische Leitfahigkeit; aus diesem Grund kann die Werkzeug-Referenzierung, die mit einem
externen (elektrisch tibertragenen) Kontakt arbeitet evtl. nicht funktionieren. Wir empfehlen den Einsatz einer mechanischen Messdose oder
die herkdmmliche Lasertechnologie.

2. Der Schaftfraser mit variabler Schneidengeometrie ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale Schaftfraser. Bei geringer
Maschinensteifigkeit und Aufspannung kénnen jedoch Vibrationen oder ungewdhnliche Gerausche auftreten. In diesem Fall bitte Drehzahl,
Vorschub und Schnitttiefe anpassen.

. Drehzahl und Vorschub konnen erhoht werden, wenn die Schnitttiefe verringert wird.

4. Eine effiziente Bearbeitung von rostfreiem Stahl, Titan- und hitzebestandigen Legierungen und anderen Werkstoffen kann durch die

Verwendung von Emulsion erreicht werden.

w
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VAN4/6MVRB®C @: @: &> &

TORUSFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 4 / 6-SCHNEIDIG

BHTA2 15°

)

VQN4MVRB fE
APMX z
o
- | . LF a
VQNSMVRB 2
[&) - - - -
o
=z
RE APMX a
[m)]
LF
VQN4 VaN6
+0.015 +0.02 3
DC<12 o X
Q . . il
0
-0.02 RE APMX z
DCON =6 DCON=8,12 DCON=12 LF a
0 0 0
-0.008 - 0.009 -0.012
e Die (AL, Ti, Si] N-basierte Beschichtung bietet hervorragende Verschleifbestandigkeit und Schichthaftung
bei der Bearbeitung von hitzebestandigen Superlegierungen.
e Effiziente und stabile Bearbeitung durch angepasste Anzahl von Schneiden je Durchmesser.
Bestellnummer Lager DC RE APMX LF DCON ZEFP Typ
VQN4MVRBDO300R030 ° 3 0.3 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO300R050 ° 3 0.5 7 45 6 4 1
VQN4MVRBDO400R030 ° 4 03 10 45 6 4 1
VQN4MVRBDO0400R050 [} 4 0.5 10 45 6 4 1
VQN4MVRBDO0500R050 [} 5 0.5 12 50 6 4 1
VAN4MVRBDO0600R050 [} 6 0.5 13 50 6 4 2
VQN4MVRBDO600R100 ° 6 1 13 50 6 4 2
VQN6MVRBDO8OOR050 ° 8 0.5 19 60 8 6 3
VQNSMVRBDO8OOR100 ° 8 1 19 60 8 6 3
VQNSMVRBD1000R050 ° 10 0.5 22 70 10 6 3
VQN6MVRBD1000R100 [} 10 1 22 70 10 6 &
VAN6MVRBD1200R050 [} 12 0.5 26 75 12 6 3
VQN6MVRBD1200R100 [} 12 1 26 75 12 6 3
N
v
106 (VS

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 105
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VQN4/6MVRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC ZEFP n Vf ap ae
g 4 4200 340 4.5 0.3
4 4 3200 260 6 0.4
) o ) 5 4 2500 300 7.5 0.5
::tczkztielsssz?sdlge Superlegierung auf B 4 2100 250 9 0.6
8 6 1600 290 12 0.8
10 6 1300 310 15 1
12 6 1100 260 18 1.2
ae
ap
NUTENFRASEN
Material DC ZEFP n Vf ap
3 4 3200 260 1.5
4 4 2400 190 2
) o ) 5 4 1900 230 2.5
:litczkzlieBs;aSinsdlge Superlegierung auf B 4 1600 190 3
8 6 1200 140 4
10 6 1000 120 5
12 6 800 140 6
DC

h

1. Fir hitzebestandige Superlegierungen ist die Verwendung eines wasserldslichen Kiihl- und Schmiermittels effektiv.

2. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, konnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.
3. Bei geringen Schnitttiefen kannen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.
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SCHAFTFRASER MIT AUSTAUSCHBAREM SCHNEIDKOPF
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IMX
SCHAFTFRASER MIT AUSTAUSCHBAREM SCHNEIDKOPF

Spezielle Stahlverschraubung

e0cceccccccccccce

0000000000000 00000000000000000

Erhaltlich mit interner
Kihlmittelzufuhr

Doppelter Flachenkontakt (Kegel- und Stirnseite)

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Rundlauf der Umfangsschneide
<@25 mm =0.015
2?25 mm = 0.020

0000000000000 ccce

Kopfwechselgenauigkeit (Axial) £0.02 Einteiliger Hartmetallhalter/Stahlhalter

EIGENSCHAFTEN

Die iMX-Serie ist ein revolutionares Schaftfrasersystem, welches durch die Kombination der Vorteile von
Vollhartmetall- und WSP-Schaftfrasern Effizienz, hohe Prazision und Stabilitat erreicht.

Sicherheit und Festigkeit entsprechen denen eines Vollhartmetall-Schaftfrasers, da alle Auflageflachen aus
Vollhartmetall sind.

Dank austauschbarem Schneidkopf ausgezeichnet fiir reduzierte Lagerbestande bei einer Vielzahl von
Anwendungsmaoglichkeiten.

SEHR VIELSEITIGE SORTEN

) ET2020 (unbeschichtet)

Geeignet fir das Frasen von Aluminium.

Glatte ,ZERO-p-Oberflache”

Neuentwickelte (Al, CrJN-Beschichtung EP7020

Geeignet fur schwer zu bearbeitende Materialien.

Spezielles Hartmetallsubstrat ? EP6120

Geeignet fir hohe Vorschiibe beim Frasen von
Stahl.

-/
Hervorragende Gleiteigenschaften ==\ EP8110/ EP8120
Die Kombination aus (neuentwickelter)
(AL,Cr,SiIN-Beschichtung mit erhohten
Oxidationswiderstand und Gleiteigenschaften,
als auch die (ALTi,Si)N-Beschichtung mit
groBerem VerschleiBwiderstand und hoher
Schichthaftung, ermdoglicht die Bearbeitung
von gehartetem Stahl mit Harten von bis
zu 70HRC.

Hoher Oxidationswiderstand

(ALCr,SiIN >

GroBerer VerschleiBwiderstand

(ALTI,SiIN

Ausgezeichnete Schichthaftung
Ultrafeinkdrniges Hartmetall _J
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iIMX-C6HV-C

Das fortschrittliche Design, universell einsetzbar, ermdglicht eine hocheffiziente Bearbeitung und damit eine
Reduzierung der Werkzeugkosten.

TORUSFRASER, 6-SCHNEIDIG, VARIABLER SPIRALWINKEL, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

secsesesscscsssssssssssss VARIABLER SPIRALWINKEL

Der unregelmafige und niedrige Spiralwinkel
bietet eine Reduzierung auftretender Vibration in
Kombination mit einer gleichzeitig verbesserten
Stabilitat des Werkzeugs.

ececceccccccce

ceecececsecncneeees SPEZIELLE FORM DER SPANNUTEN

Gute Spanabfuhrin den Ecken einer
Taschenbearbeitung durch eine ideale
Schneidengeometrie.

i
i
I Ausschnitt Spannutgeometrie
I
i
i

,,,,,,,,,,, o

ee+++ SCHNEIDKANTENAUSLAUF

Die hohe Scharfe der Schneide bis zum Schneid-
kantenauslauf, resultiert in einer verringerten
Gratbildung und ermdglicht vibrationsdampfende
Bearbeitung.

---ooo-------ooo-------ooo------ ZENTRALE IKZ

Sehr gute Spanabfuhr in der Taschenbearbeitung,

in tiefen Kavitaten, oder Werkstiicken mit Storkontur
wo eine externe Kiihlmittelzufuhr nicht effektiv
eingesetzt werden kann.

UNIVERSELLER EINSATZ
Die Verwendung des universell einsetzbaren iMX-C6HV-S macht den gesamten Bearbeitungsprozess effizienter.

Taschenfrasen Vorbearbeitung Endbearbeitung

=\ / VAN

VERGLEICH DER VIBRATIONSNEIGUNG IN DER KONTURBEARBEITUNG

Hervorragende Schwingungsdampfung, die auch in der Bearbeitung von Eckenradien die tiblichen Probleme
verhindert.

Vc =200 m/min, R15, Bearbeitungsergebnis

Herkommlich
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IMX-C6HV-C

36°
40°

&

TORUSFRASER, 6-SCHNEIDIG, VARIABLER

SPIRALWINKEL, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

BEN ™

RE
+0.020

DC

RE

APMX\<

| Gebogene
Schneidkante

DC<12 12<DC<12 20<DC<25
0 0 0
-0.030  -0.040  -0.050
Bestellnummer g DC RE APMX LH DCON ZEFP Typ
&
IMX10C6HV100R05010C ° 10 05 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C ° 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C ° 12 05 12 19 117 6
IMX12C6HV120R10012C ° 12 1 12 19 117 6
IMX16C6HV160R10016C ° 16 1 16 24 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C ° 16 3 16 24 155 6 1
IMX20C6HV200R10020C ° 20 1 20 30 195 6
IMX20C6HV200R30020C ° 20 3 20 30 195 6
IMX25C6HV250R10025C ° 25 1 25 375 245 6
IMX25C6HV250R30025C ° 25 3 25 375 245 6
N
(AR AL



NEW

IMX-C6HV-C

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 200 6400 0.07 2700 10 1.0
Verglteter Stahl, 12 200 5300 0.085 2700 12 1.2
Ee-g?z?et‘r Stahl, 16 200 4000 0.088 2100 16 1.6
legierter Werkzeugstahl 20 200 3200 0.1 1900 20 2.0
25 200 2500 0.1 1500 25 2.5
10 150 4800 0.07 2000 10 1.0
) ] 12 150 4000 0.085 2000 12 1.2
M Rosteier Austent 16 150 3000 0.088 1600 16 16
20 150 2400 0.1 1400 20 2.0
25 150 1900 0.1 1100 25 2.5
10 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 40 1100 0.035 230 12 0.6
Hitzebestandige Legierungen 16 40 800 0.038 180 16 0.8
20 40 640 0.04 150 20 1.0
25 40 510 0.04 120 25 1.3
10 100 3200 0.07 1300 10 1.0
M Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl, 12 100 2700 0.085 1400 12 1.2
Kobalt-Chromlegierung 16 100 2000 0.088 1100 16 1.6
Titanlegierung 20 100 1600 0.1 1000 20 2.0
25 100 1300 0.1 800 25 2.5

ae

ap

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserlgslichen Kihlmittels
empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder
ungewodhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,
oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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SCHAFTFRASERSERIE DER NACHSTEN GENERATION
FUR DIE BEARBEITUNG VON HOCHHARTEN STAHLEN
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VFR <

SCHAFTFRASERSERIE FUR DAS FRASEN
VON HOCHHARTEN STAHLEN

NEUE BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

Die neuentwickelte (AL,Cr,Si)N / (AL Ti,Si)N-PVD-Multilayer-Beschichtung bietet einen hoheren Oxidations-
widerstand, bessere Gleiteigenschaft, einen gro3eren VerschleiBwiderstand und verbesserte Haftkraft.
Ideal geeignet fiir das Frasen extrem harter Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

secceccccece e Hoher Oxidationswiderstand
: e Verbesserte Gleiteigenschaft

IZXTTTTTTTERE e Besserer Verschleilwiderstand
..... . e Hohere Haftkraft
l \ -y :oooooo-oco-:
../ E Y i .
\\'-.' Ultrafeinkérniges AT A oa 3 T
" Hartmetallsubstrat
R e ]
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VFR2XLB

FOKUS AUF SCHLICHTBEARBEITUNGEN

Der lange Hinterschliff und die starke, Uibergangslose Schneidkantengeometrie der peripheren Schneide,

ermoglichen eine prazise Bearbeitung vertikaler Wande.

e000000000000000000000000000000000000
.

eecccccccccscccccce

.
®e0cc0ccccccccccc0000000 000

eecccccccccc e

ecceccccccccccccce

@00cc00000000000000000000000 00

FRASLEISTUNG

PERFEKTE KUGELKOPFGEOMETRIE

Mittlere Schneidenlange mit stark
geschwungenen Schneidkanten und langem
Hinterschliff eignet sich optimal fur die
Schlichtbearbeitung in tiefen Kavitaten.

SPEZIELL ANGEPASSTER SPANWINKEL

Der gewahlte Spanwinkel bietet eine
scharfe Schneidkante in Kombination mit
hoher Bruchfestigkeit und ermaglicht

so ein hervorragendes Ergebnis in der
Schlichtbearbeitung von Oberflachen.

VERJUNGUNG DER RADIALEN SCHNEIDKANTEN

Die Verjingung im Bereich der radialen Schneidkanten
kombiniert mit einem stabilen Kernquerschnitt,
verhindert Vibrationen speziell bei Anwendung in tiefen
Kavitaten und langen Auskragungen.

Bearbeitung von 1.3344 (62HRC) - Vergleich des VerschleiBwiderstands.
Erheblich verbesserter Verschleiwiderstand fiir eine lange und hochprazise Bearbeitung.

14

0.10
€
Eo.0s
[am
]
5 0.06
2
g
S 0.04 /
e
O
LD
=0.02
g
2 /
0.00 T T T T T T d
0 20 40 60 80 100 120 140
Schnittlange (m)
Material 1.3344 (62HRC)
Werkzeug VFR2XLBROT00N120
n (min~') 1600
f (mm/min) 1600
fz (mm/Zahn) 0.05
ap (mm) 0.05x 10
ae (mm) 0.1x10
Lange der Auskragung (mm) 18
Kihlmittel Druckluft
Maschine Vertikales Bearbeitungszentrum (HSK-E32)
VFR2XLB Herkémmlich A Herkémmlich B

B VFR2XLB MAMB: Herkdmmliches Werkzeug



VFR2XLB

L0

KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

EPN H

e

RE<3

+0.005

4<DCON<6

0

- 0.005

1 z B2
——— F
o B [ i |
[m]
ol JBHTA2 12°
APMX §
LU a
LF
2 z
(=]
OF\\<P - - |
[m]
RE | APMX é
LU o
LF

Effektive Lange
bei Neigungswinkel

Effektive
Lange

Neigungswinkel

¢ Eine hochprazise Bearbeitung von vertikalen Wanden durch die Verjingung der radialen Schneidkante und eine

starke geschwungene, libergangslose Kugelkopfgeometrie.

Effektive Lange

Bestellnummer 5 RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP bei Neigungswinkel
E’ S 0.5° 1° 2° 3°
VFR2XLBR0010N005 [ J 0.1 0.2 0.15 0.5 0.18 50 4 11.5° 2 1 0.5 0.5 0.6 0.7
VFR2XLBROO10N0O10 [ ] 0.1 0.2 0.15 1 0.18 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0015N010 [ J 0.15 0.3 0.24 1 0.28 50 4 10.9° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBRO0O15N015 [ ] 0.15 0.3 0.24 1.5 0.28 50 4 10.4° 2 1 1.6 1.6 1.8 2
VFR2XLBR0015N020 [ J 0.15 0.3 0.24 2 0.28 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO020NQ10 [ 0.2 0.4 0.3 1 0.37 50 4 11° 2 1 1 1.1 1.2 1.3
VFR2XLBR0020N015 [ 0.2 0.4 0.3 1.5 0.37 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0020N020 [ 0.2 0.4 0.3 2 0.37 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.3 2.6
VFR2XLBR0020N025 [ J 0.2 0.4 0.3 2.5 0.37 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 8.3
VFR2XLBR0020N030 [ ] 0.2 0.4 0.3 3 0.37 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 3.5 3.9
VFR2XLBR0O020N040 [ J 0.2 0.4 0.3 4 0.37 50 4 8.4° 2 1 4.2 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0025N015 [ 0.25 0.5 0.37 1.5 0.47 50 4 10.4° 2 1 1.5 1.6 1.7 1.9
VFR2XLBR0025N020 [ 0.25 0.5 0.37 2 0.47 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.1 2.3 2.6
VFR2XLBR0025N025 [ 0.25 0.5 0.37 2.5 0.47 50 4 9.5° 2 1 2.6 2.7 2.9 3.2
VFR2XLBR0025N030 [ J 0.25 0.5 0.37 3 0.47 50 4 9.1° 2 1 3.1 3.2 85 3.9
VFR2XLBR0025N040 [ ] 0.25 0.5 0.37 4 0.47 50 4 8.3° 2 1 4.1 4.3 4.7 5.2
VFR2XLBR0O030N020 [ 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 4 9.9° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO0O30N020S06 @ 0.3 0.6 0.45 2 0.57 50 6 10.6° 2 1 2.1 2.2 2.4 2.6
VFR2XLBRO0O30N030 [ 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 4 9° 2 1 3.1 3.3 3.6 4
VFR2XLBROO30N030S06 @ 0.3 0.6 0.45 3 0.57 50 6 9.9° 2 1 3.1 33 3.6 4
1. Fir die Artikel der VFR2XLB Serie kann die Farbe der Beschichtung zu anderen VFR Artikeln abweichen. 18 '{3

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.
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VFR2XLB

Effektive Lange
Bestellnummer 5 RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP bei Neigungswinkel
g S ose | 10 | 2o | 30
VFR2XLBRO030N040 ® 03 06 045 4 057 50 4 82° 2 1 42| 44| 48| 53
VFR2XLBROO30N050 ® 03 06 045 5 057 50 4 74° 2 1 52| 55| 6 6.6
VFR2XLBROO30N060 ® 03 06 045 6 057 50 4 71° 2 1 63| 66| 72| 79
VFR2XLBRO040N030 ® 04 08 06 3 0.77 50 4 89° 2 1 31| 33| 36| 39
VFR2XLBRO04ON040 ® 04 08 06 4 0.77 50 4 82° 2 1 42| 44| 48| 52
VFR2XLBRO04ON060 ® 04 08 06 6 077 50 4 69° 2 1 63| 65| 72| 79
VFR2XLBRO040N080 ® 04 08 06 8 0.77 50 4 6° 2 1 84| 87| 95| 106
VFR2XLBRO050N030 ® 05 075 3 0.96 50 4 87° 2 1 32| 34| 37| 41
VFR2XLBROO50N030S06 @ 05 1 075 3 0.96 50 6 98° 2 1 32| 34| 37| 41
VFR2XLBROO50N040 ® 05 0.75 4 0.96 50 4 79 2 1 43| 45| 49| 54
VFR2XLBROO50N040S06 @ 05 1 0.75 4 0.96 50 6 92° 2 1 43| 45| 49| 54
VFR2XLBROO50N060 ® 05 075 6 0.96 50 4 67° 2 1 63| 65| 72| 79
VFR2XLBROO5ON060S06 @ 0.5 1 075 6 0.96 50 6 82° 2 1 63| 65| 72| 79
VFR2XLBRO050N080 ® 05 075 8 0.96 50 4 58 2 1 85| 89| 97| 107
VFR2XLBROO50N 100 ® 05 0.75 10 0.96 50 4 51° 2 1 106 11| 121 134
VFR2XLBROO50N 120 ® 05 0.75 12 0.96 50 4 46> 2 1 127| 132| 145 16
VFR2XLBROO75N060 ® 075 15 11 6 144 50 4 63° 2 1 63| 66| 72| 79
VFR2XLBROO75N060S06 @ 075 15 11 6 144 50 6 8° 21 63| 66| 72| 79
VFR2XLBROO75N080 ® o075 15 11 8 144 50 4 54° 2 1 84| 88| 96| 106
VFR2XLBROO75N080S06 @ 075 15 1.1 8 144 50 6 72° 2 1 84| 88| 96| 106
VFR2XLBROO75N 100 ® 075 15 11 10 144 50 4 47° 2 1 105| 11 | 12 | 132
VFR2XLBROO75N 120 ® 075 15 11 12 144 50 4 42° 2 1 126 131 144 159
VFR2XLBROO75N 140 ® 075 15 11 14 144 50 4 38° 2 1 147| 153 168 185
VFR2XLBROO75N 160 ® 075 15 11 16 144 60 4 34° 2 1 168 175| 19.2| 212
VFR2XLBRO100N060 o 2 15 6 1.94 50 4 58 2 1 63| 66| 71| 78
VFR2XLBRO100N060S06 @ 1 2 15 6 1.94 50 6 78 2 1 63| 66| 71| 78
VFR2XLBRO100N080 o 2 15 8 1.94 50 4 48 2 1 84| 88| 95| 105
VFR2XLBRO100N080S06 @ 1 2 15 8 194 50 6 69° 2 1 84| 88| 95| 105
VFR2XLBRO100N 100 o 2 15 10 1.94 50 4 42° 2 1 105| 109] 11.9] 131
VFR2XLBRO100N100506 @ 1 2 15 10 194 50 6 62° 2 1 105|109 119 131
VFR2XLBRO100N 120 ® 2 15 12 1.94 50 4 36° 2 1 126 131 143 158
VFR2XLBRO100N120506 @ 1 2 15 12 1.94 50 6 56° 2 1 126 131 143 158
VFR2XLBRO100N 160 ® 2 15 16 1.94 60 4 29 2 1 168 175 19.1 *
VFR2XLBRO100N160506 @ 1 2 15 16 1.94 60 6 47° 2 1 168| 17.5| 19.1] 21.1
VFR2XLBRO100N200 o 2 15 20 1.94 60 4 24° 2 1 209 218 239 ¢
VFR2XLBRO100N200S06 @ 1 2 15 20 1.94 60 6 4e 21 209 21.8| 23.9| 264
VFR2XLBRO125N 100 ® 125 25 19 10 24 60 4 35° 2 1 104 108 118 129
VFR2XLBRO125N 150 ® 125 25 19 15 24 60 4 25° 2 1 156 163 178| *
VFR2XLBRO150N 100 ® 15 3 23 10 29 60 6 55° 2 1 104 108 11.7| 129
VFR2XLBRO150N 120 ® 15 3 23 12 29 60 6 49° 2 1 125| 13 | 141 155
VFR2XLBRO150N 160 ® 15 3 23 16 29 70 6 4e 2 1 167 173| 189 | 20.8
VFR2XLBRO150N200 ® 15 3 23 20 29 70 6 34° 2 1 208 21.7| 237 26.
VFR2XLBRO150N250 ® 15 3 23 25 29 70 6 28° 2 1 26| 272 297| *
VFR2XLBRO150N300 ® 15 3 23 30 29 70 6 25° 2 1 313 326 37| *
)
18 Vg,



VFR2XLB

Effektive Lange
Bestellnummer 5 RE DC APMX LU DN LF DCON B2 ZEFP bei Neigungswinkel
g S ose | 10 | 2o | 30

VFR2XLBRO200N 100 e 2 4 3 10 39 70 6 45° 2 1 104 108 1.6 127
VFR2XLBRO200N 120 e 2 4 3 12 39 70 6 39° 2 1 125| 129 14 | 154
VFR2XLBRO200N 160 e 2 4 3 16 39 70 6 31° 2 1 166 173| 188 207
VFR2XLBRO200N200 e 2 4 3 20 39 70 6 26° 2 1 208 21.7| 236 *
VFR2XLBRO200N250 e 2 4 3 25 39 70 6 21° 21 26 | 271 296 *
VFR2XLBRO200N300 o 4 3 30 39 70 6 182 2 1 312 326 * *
VFR2XLBR0250N200 ® 25 5 38 20 49 70 6 152 2 1 208 216 * *
VFR2XLBRO250N250 ® 25 5 38 25 49 70 6 1220 2 1 26 | 271 * *
VFR2XLBRO300N 180 e 3 6 6 18 585 80 6 - 2 2 * * * *
VFR2XLBRO300N300 e 3 6 6 30 585 80 6 - 2 2 * * * *
* Keine Interferenz 118 '{3

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VFR2XLB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material RE LU n f ap ae
0.1 0. 40000 300 0.003 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.007 0.015
0.15 1. 40000 500 0.005 0.015
0.15 2 40000 500 0.003 0.015
0.2 1 40000 1400 0.015 0.02
0.2 1. 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2 40000 1000 0.01 0.02
0.2 2. 40000 700 0.005 0.02
0.2 3 40000 700 0.005 0.02
0.2 4 40000 600 0.004 0.02
0.25 1. 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2 40000 2000 0.02 0.025
0.25 2. 40000 1500 0.015 0.025
0.25 3 40000 1200 0.015 0.025
0.25 4 36000 900 0.1 0.025
0.3 2 40000 2800 0.03 0.03
0.3 3 40000 2800 0.03 0.03
0.3 4 35000 2000 0.02 0.03
0.3 5 30000 1000 0.01 0.03
0.3 6 30000 800 0.008 0.03
0.4 3 40000 3000 0.04 0.04
0.4 4 40000 3000 0.02 0.04

Gehérteter Stahl (45-55 HRC) 0.4 6 30000 1600 0.02 0.04
0.4 8 25000 1000 0.01 0.04
0.5 3 40000 4000 0.05 0.05
0.5 4 40000 4000 0.05 0.05
0.5 6 35000 2000 0.03 0.05
0.5 8 30000 1600 0.02 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 1000 0.01 0.05
0.75 6 40000 5000 0.07 0.075
0.75 8 40000 5000 0.07 0.075
0.75 10 40000 4500 0.06 0.075
0.75 12 32000 3400 0.04 0.075
0.75 14 16000 1500 0.04 0.075
0.75 16 13000 1200 0.03 0.075
1 6 40000 6000 0.1 0.1
1 8 40000 5000 0.1 0.1
1 10 40000 5000 0.08 0.1
1 12 40000 5000 0.08 0.1
1 16 32000 3500 0.05 0.1
1 20 10000 1000 0.04 0.1
1.25 10 36000 5000 0.12 0.25
1.25 15 36000 4600 0.08 0.25
1.5 10 32000 5100 0.15 0.3
1.5 12 32000 5100 0.13 0.3




VFR2XLB

Material RE LU n f ap ae
15 16 32000 4500 0.1 0.3
15 20 27000 3800 0.1 0.3
1.5 25 21000 2700 0.08 0.3
1.5 30 9000 1000 0.08 0.3
2 10 24000 4800 0.2 0.4
2 12 24000 4800 0.2 0.4

Geharteter Stahl (45-55 HRC) 2 16 24000 3800 0.15 0.4
2 20 24000 3800 0.15 0.4
2 25 24000 3800 0.15 0.4
2 30 24000 3000 0.1 0.4
2.5 20 19000 3400 0.2 0.5
2.5 25 19000 3400 0.2 0.5
3 18 16000 3500 0.25 0.6
3 30 16000 3500 0.2 0.6
0.1 0.5 40000 300 0.002 0.01
0.1 1 40000 300 0.002 0.01
0.15 1 40000 500 0.005 0.015
0.15 15 40000 500 0.003 0.015
0.15 2 40000 500 0.002 0.015
0.2 1 40000 1400 0.01 0.02
0.2 15 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2 40000 1000 0.006 0.02
0.2 2.5 40000 700 0.003 0.02
0.2 3 40000 700 0.003 0.02
0.2 4 40000 500 0.003 0.02
0.25 15 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2 40000 2000 0.015 0.025
0.25 2.5 40000 1500 0.01 0.025
0.25 3 40000 1200 0.01 0.025
0.25 4 36000 900 0.007 0.025
0.3 2 40000 2800 0.02 0.03

Geharteter Stahl (55-70 HRC) 0.3 3 40000 2800 0.02 0.03
0.3 4 35000 2000 0.015 0.03
0.3 5 30000 1000 0.007 0.03
0.3 6 30000 800 0.005 0.03
0.4 3 40000 3000 0.03 0.04
0.4 4 40000 3000 0.015 0.04
0.4 6 30000 1600 0.01 0.04
0.4 8 25000 1000 0.007 0.04
0.5 3 40000 4000 0.04 0.05
0.5 4 40000 4000 0.04 0.05
0.5 6 35000 2000 0.02 0.05
0.5 8 30000 1600 0.01 0.05
0.5 10 20000 1000 0.01 0.05
0.5 12 20000 800 0.008 0.05
0.75 6 40000 4000 0.06 0.075
0.75 8 40000 3500 0.06 0.075
0.75 10 40000 2400 0.06 0.075
0.75 12 32000 2000 0.04 0.075
0.75 14 16000 1200 0.03 0.075
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VFR2XLB

Material RE LU n f ap ae
0.75 16 13000 1200 0.02 0.075
1 6 40000 3400 0.1 0.1
1 8 40000 3000 0.1 0.1
1 10 40000 3000 0.07 0.1
1 12 40000 2600 0.05 0.1
1 16 32000 1700 0.03 0.1
1 20 10000 1000 0.03 0.1
1.25 10 36000 2600 0.11 0.25
1.25 15 36000 2000 0.075 0.25
1.5 10 32000 2200 0.15 0.3
1.5 12 32000 2200 0.13 0.3
1.5 16 32000 1800 0.1 0.3

Gehérteter Stahl (55-70 HRC) 1.5 20 27000 1600 0.06 0.3
1.5 25 21000 1200 0.06 0.3
1.5 30 9000 700 0.05 0.3
2 10 24000 2200 0.2 0.4
2 12 24000 2200 0.2 0.4
2 16 24000 1500 0.15 0.4
2 20 24000 1500 0.15 0.4
2 25 24000 1100 0.1 0.4
2 30 24000 1100 0.08 0.4
2.5 20 19000 1400 0.2 0.5
2.5 25 19000 1400 0.2 0.5
3 18 16000 1000 0.2 0.6
3 30 16000 1000 0.2 0.6

1. Wenn der Neigungswinkel der Bearbeitungsflache grof ist oder unter gro3en Schnittlasten wie in Ecken gearbeitet wird,

missen Drehzahl und Vorschub reduziert werden.

2. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
3. Die Schnittbedingungen kénnen aufgrund von Werkzeugiiberhang, der Schnitttiefe und des Zustands des
Maschinenwerkzeugs erheblich variieren. Bitte nutzen Sie die obenstehende Tabelle als Referenz.



WSF406W

NEUER AXIAL EINSTELLBARER PLANFRASER
MIT GERINGEM SCHNITTWIDERSTAND FUR EINE
HOCHPRAZISE UND EFFIZIENTE GUSSBEARBEITUNG



https://mhg-mediastore.net/B265/
https://mhg-mediastore.net/B265/

AXIAL EIN-
STELLBARER
PLANFRASER
FUR DIE
GUSS-
BEARBEITUNG

Doppelseitig,

7 Geometrie  Fasengeometrie



WSF406W

DOPPELSEITIGE WSP MIT POSITIVER GEOMETRIE
UND GERINGEM SCHNITTWIDERSTAND

600
Material GG30
Werkzeug WSF406WR12516EN __ 500
=
WSP SNMU1206C05ZNER-M (MC520) b= 400 |
5
Ve (m/min) 160 1
[ 4
fz (mm) 0.1 g 300
ap (mm) 3.0 Z 200 -—
S
ae (mm) 100 n
100 +——
Schnittmodus Trockenbearbeitung
0
Herkommlich A Herkommlich B
Negative WSP Positive WSP Negative WSP
Doppelseitig Einseitig Doppelseitig

HOCHPRAZISER EINSTELLBARER PLANFRASER MIT GERINGEM
SCHNITTWIDERSTAND ERMOGLICHT HERVORRAGENDE
OBERFLACHENGUTEN UND HOHE PRODUKTIVITAT

ROBUSTE JEDOCH SCHARFE WSP FUR GERINGEN SCHNITTWIDERSTAND

Die speziell entwickelte doppelseitige WSP mit ,,Z-Geometrie” von MITSUBISHI MATERIALS vereint in
sich die besten Eigenschaften von positiven und negativen WSP mit 8 stabilen Schneidkanten, und bietet
hervorragende Scharfe und geringen Schnittwiderstand. Dariiber hinaus verhindert die Fasengeometrie
Ausbriiche am Werkstiick, die oft bei der Bearbeitung von Gusseisen auftreten.

BENUTZERFREUNDLICHES, EINSTELLBARES RUNDLAUFSYSTEM

Die WSP der M-Klasse bietet ein hervorragendes Preis-Leistungs-Verhaltnis und
ermoglicht die Einstellung der Schneidkantenachse auf 0.01 mm oder weniger.
So konnen tber einen groflien Bereich von Drehzahl und Vorschiiben
Oberflachengiten von Ra 1.6 um oder weniger realisiert werden.
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WSF406W

HOCHPRAZISE BEARBEITUNG UNTER DIVERSEN
SCHNITTBEDINGUNGEN

SCHNITTDATEN FUR DIE SCHLICHTZERSPANUNG

Ra: 1.351T pm Ra: 0.612 uym Material 6G30
Werkzeug WSFZ.D{;WR.12516EN
(Genauigkeit des Planlaufs: 3 pm)
WSP SNMU1206C05ZNER-M (MC520)
Ve (m/min) 250
Schnittmodus Trockenbearbeitung

fz=0.3mm/ap=15mm fz=0.1mm/ap=0.3mm

EINFACHE HANDHABUNG UND BEDIENUNG
ERMOGLICHT EINE HOHE PRAZISION

Die axiale Positionierung der WSP lasst sich ganz
einfach durch Drehen der Einstellschraube verandern.

Einstellschraube losen.

WSP halbfest anziehen, so dass eine prazise
Einstellung maglich ist.

Einstellschraube drehen, bis sich die WSP in der
erforderlichen Position befindet.

Schraube mit Spannmoment anziehen.
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WSF406W

MERKMAL

Eckfasengeometrie verhindert Ausbriiche und Absplitterungen am Werkstiick
Die optimierte Eckfase der WSP hinterlasst eine groBere Werkstiickmaterial-Dicke und ist zur Erhohung der
Bruchfestigkeit abgeschragt.

Dinne Stege und Wandungen
konnen leicht ausbrechen, dies wird
wirkungsvoll durch das Design der

WSP vermindert.

Material GG30
Werkzeug WSF406WR12516EN
WSP SNMU1206C05ZNER-M (MC520)
Ve (m/min) 160
fz (mm) 0.1
ap (mm) 3.0
WSF406W Herkdmmlich 2 [”Tm] 10 -
Schnittmodus Trockenbearbeitung
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WSF406W

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

VERGLEICH DER OBERFLACHENGUTEN BEI VERSCHIEDENEN SCHNITTTIEFEN UND VORSCHUBE: GG30
Ra von 1.6 ym und darunter tber einen grof3en Bereich von Vorschiiben und Schnitttiefen.

ap=3.0mm

Ra: 0.819 um

ap=15mm

Ra: 0.841 ym Ra: 1.039 pm Ra: 1.351 pm

ap=0.3mm

PR e

Ra: 0.612 ym Ra: 0.897 pm Ra: 1.249 pm

SCHNITTDATEN

Material GG30

Werkzeug WSF406WR12516EN

WSP SNMU1206C05ZNER-M (MC520)
Ve [(m/min) 250

ae (mm) 100

Trockenbearbeitung
Schnittmodus (Genauigkeit des Planlaufs:
3um)




MC520

CVD-BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR DIE GUSSEISENBEARBEITUNG

Verbessertes Verschleilverhalten der Beschichtung bei der Graugussbearbeitung

Durch Optimierung der Beschichtung und Verbesserung der Haftung auf dem Hartmetall-Basismaterial wird eine
plastische Verformung der Schneidkante verhindert. Die Beschichtung zeichnet sich durch einen hervorragenden
VerschleiBwiderstand aus und ermaglicht so eine langere Standzeit.

‘, Schwarze, extrem glatte Beschichtung

: Die neue, Uberdurchschnittlich glatte Oberflachenbeschichtung verhindert
Verschweiflung und Schneidkantenausbriiche und erméglicht so eine
stabile und zuverlassige Zerspanung.

sececcccscecssccsss TOUGH-Grip-Beschichtungstechnologie
Die Haftung zwischen den einzelnen Beschichtungen wurde exponentiell
verbessert, was in einer hoheren Festigkeit und Zahigkeit resultiert.

°+++++> Nano-Textur-Beschichtungstechnologie
Durch eine verbesserte Kristallausrichtung bietet die neue
Nano-Textur-Beschichtungstechnologie herausragende Verschleif3-
und Bruchwiderstandseigenschaften.

BEARBEITUNGSLEISTUNG

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT; GG30

MC520 bietet herausragende Verschleif3festigkeit bei der Graugussbearbeitung.

0.25
Material GG30
Werkzeug WSF406WR12516EN
0.2
£ 14/. WSP SNMU1206C05ZNER-M
£ Ve (m/min) 300
<= 0.15
K] fz (mm) 0.2
]
9 ap (mm) 2.0
2 0.1
5] . Trockenbearbeitung,
_:éu Schnittmodus Einzel-WSP
T 0.05 A
0 I I 1

5 10 15

Schnittlange (mm)

Resultat nach einer Bearbeitung mit einer Schnittlange von 8.0 m

MC520 Herkommlich A Herkommlich B

-@- MC520 -B- : Herkémmlich
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WSF406W

200

HOCHEFFIZIENTE ZERSPANUNG VON GUSSEISEN

DCSEMS
DCSFMS 2 520N
DCON
280 @ 0100 Kww 3
—
B 0125 | N
v al 9160 @ ! a
\%H Or é) ‘ 8 Y
|
% KAPR gl 1 KAPR
DAH - V \
LCcB z DCCB S
< C [
<
DCSFMS
DCON
Me [kww ] pay @
0200 = o
0250 9 /‘E 2
— (&)
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer 5 DC CICT LF DCON WT APMX RPMX Typ
S
-
WSF406WR08006CN * 80 6 50 25.4 1.2 7.0 7.800 1
WSF406WR08009CN * 80 9 50 25.4 1.2 7.0 7.800 1
WSF406WR10008DN * 100 8 50 31.75 1.7 7.0 7.000 2
WSF406WR10012DN * 100 12 50 31.75 1.7 7.0 7.000 2
WSF406WR12510EN * 125 10 63 38.1 83 7.0 6.250 2
WSF406WR12516EN * 125 16 63 38.1 3.2 7.0 6.250 2
WSF406WR16014FN * 160 14 63 50.8 5 7.0 5.500 2
WSF406WR16020FN * 160 20 63 50.8 4.9 7.0 5.500 2
WSF406WR20016KN * 200 16 63 47.625 8.6 7.0 4.900 &
WSF406WR20024KN * 200 24 63 47.625 8.5 7.0 4.900 3
WSF406WR25022KN * 250 22 63 47.625 14 7.0 4.400 3
WSF406WR25032KN * 250 32 63 47.625 13.9 7.0 4.400 3
1. Der Kérper wird ohne Anzugschraube fiir den Aufsteckfraser geliefert. Zur Bestellung der passenden Anzugschraube v\
siehe Angaben auf Seite 130. 131 '\C’
ABMESSUNGEN
Bestellnummer DC DCON CBDP DAH DCCB CRKS LCcCB DCSFMS KwWw L8 Typ
WSF406WR080 80 25.4 34 13 20 — 14 55 9.5 6 1
WSF406WR100 100 31.75 32 — 46 — 16 70 12.7 8 2
WSF406WR125 125 38.1 42 — 56 — 19 80 15.9 10 2
WSF406WR160 160 50.8 45 — 80 — 16 100 19.1 1" 2
WSF406WR200 200 47.625 85 18 140 M16 26 175 25.4 14.22 3
WSF406WR250 250 47.625 35 18 180 M16 26 220 25.4 14.22 3
N
\
131 '\c’

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



WSF406W

WSP

-Gusseisen € Schnittbedingungen:
@: Stabile Bearbeitung ®: Allgemeine Zerspanung
¥: Instabile Bearbeitung
Verfasung:
E: Rund
[=2]
5 Geometrie
[ nw o
Bestellnummer ﬁ "E % Ic S BS BCH WSP nur in Rechtsausfihrung.
£ 2 =
SNMU1206C05ZNER-M M E % 127 62 1.6 05
ﬁ 9 7
BCH S
BS
WNGU1206ZNER5C-M G E % 127 62 52

—
() =
1
BN
2N

131 S,

EINSATZEMPFEHLUNG DER WIPER-WSP

Der WSF406W in Kombination mit einer Standard-WSP erzielt aufgrund seiner Einstellbarkeit ein gutes
Oberflachenergebnis. Durch die Verwendung einer Wiper-Wendeschneidplatte kann das Oberflachenergebnis
weiter verbessert werden, ohne dass ein hochgenauer Stirnrundlauf eingestellt werden muss.

Wenn eine Wiper-Wendeschneidplatte montiert ist, versuchen Sie den axialen Planlauf der Standardschneidplatte

auf 0.04 mm einzustellen.

Der Einsatz einer Wiper-Wendeschneidplatte geniigt, um eine verbesserte Oberflachengite zu erzielen.

Wenn der Vorschub pro Umdrehung gréfier als 5.0 mm/U ist, bringen Sie zwei oder mehr Wiper-
Wendeschneidplatten so an, dass sie mit gleichem Abstand zueinander eingesetzt sind. Stellen Sie den axialen
Planlauf zwischen den Wiper-Wendeschneidplatten vor der Verwendung auf 0.003 mm ein.

Standard WSP

Stellen Sie die Wiper-WSP so ein,
( dass sie bis zu 0.07 mm Uber den
I — Standard-WSP hinausragt.
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WSF406W

ERSATZTEILE

< © x .
Referenzprodukt \\\\i\g t@)}i}!
Klemmkeil Spannschraube Schliissel Schraube, einstellbarer Rundlauf
WSF406W CWSF406N LS0622T TKY15T ADWO04
*Spannmoment (Nem): LS6022T = 6,0
MONTAGESCHRAUBE (SEPARAT ZU BESTELLEN)
- Ref -Ab
Referenzprodukt sﬁ:rz:ugbe elerenz-Abmessingen Typ Geometrie
a b 4 d e f g
HSC12035 47
WSF406WR080 —_— M12x1.75 12 10 - — 1
HSC12045 57
WSF406WR100 — 40 [M16x2 43 10 14 6 23 2 1 m] —{=—7F QI
WSF406WR125 — 50 |M20x2.5 54 14 17 6 27 2 77
WSF406WR160 — 65 |M24x3 59 14 17 10 37 2 .
WSF406WR200 — 24 |M16x2 43 43 16 14 — 1
WSF406WR250 — 24 |M16x2 43 43 16 14 — 1
2 .




WSF406W

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG

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

Material Eigenschaften ap Sorte Ve fz ae
<2.0 mm MC520 250 (210-300) 0.15(0.10-0.25) <0.8

2.0 mm - 4.0 mm MC520 220 (190-260) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm -7.5mm MC520 200 (180-230) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0mm MC520 220 (190-260) 0.15(0.10-0.25) <0.8

Grauguss <350MPa 2.0 mm - 4.0 mm MC520 200 (180-230)  0.13 (0.10-0.20) <0.8
4.0 mm - 7.5 mm MC520 180 (160-210) 0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 200 (180-230) 0.15(0.10-0.25) <0.8

2.0 mm - 4.0 mm MC520 180 (160-210) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0 mm - 7.5 mm MC520 150 (100-180) 0.10(0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 200 (170-230) 0.15(0.10-0.25) <0.8

2.0 mm - 4.0 mm MC520 180 (150-210) 0.13 (0.10-0.20) <0.8

4.0 mm - 7.5 mm MC520 160 (130-190) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 180 (150-210) 0.15(0.10-0.25) <0.8

Duktiles Gusseisen  <450MPa 2.0mm - 4.0 mm MC520 160 (130-190) 0.13(0.10-0.20) <0.8
4.0mm -7.5mm MC520 140 (110-170) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 160 (130-190) 0.15(0.10-0.25) <0.8

2.0 mm - 4.0 mm MC520 140 (110-170) 0.13 (0.10-0.20) <0.8

4.0 mm -7.5mm MC520 120 ( 90-150) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 200 (170-230) 0.15(0.10-0.25) <0.8

2.0 mm - 4.0 mm MC520 180 (150-210) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm -7.5mm MC520 160 (130-190) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 180 (150-210) 0.15(0.10-0.25) <0.8

Duktiles Gusseisen  <800MPa 2.0 mm - 4.0 mm MC520 160 (130-190)  0.13(0.10-0.20) <0.8
4.0 mm -7.5mm MC520 140 (110-170) 0.10 (0.08-0.15) <0.8

<2.0 mm MC520 160 (130-190) 0.15(0.10-0.25) <0.8

2.0 mm - 4.0 mm MC520 140 (110-170) 0.13(0.10-0.20) <0.8

4.0mm -7.5mm MC520 120 ( 90-150) 0.10 (0.08-0.15) <0.8
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AJX

DAS WERKZEUG ZUM HOCHLEISTUNGSFRASEN
HOHE PRODUKTIVITAT UBER EINEN WEITEN
ANWENDUNGSBEREICH

Erfahren Sie mehr ...

5% B028

-w..1 www.mhg-mediastore.net

‘ DIA rEDGE



https://mhg-mediastore.net/B028/
https://mhg-mediastore.net/B028/

AJX

HOCHVORSCHUBFRASER

HOHE ZUVERLASSIGKEIT

ecccccccccccccccccccsssssssssssscccccces « HOHE EFFIZIENZ

Dank drei Schneidkanten und der hohen Effizienz des
Werkzeuges ist ein produktives Frasen problemlos
maglich.

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Alle AJX-Fraser werden mit einer zielgerichteten
internen Kihlmittelversorgung ausgeliefert, um eine
sichere Spanabfuhr und eine effektive Kiihlung zu
gewahrleisten.

esscccsssscccsssscccssscccccsscccsssscccccs s HOHE STAB'L'TAT

Zur weiteren Fixierung der WSP (auBer AJX 06, 08)
werden an den Frasern Spannpratzen angebracht.

HOHE VORSCHUBE — BESTE KOSTENEFFIZIENZ

Durch den doppelten Schneidkantenradius a und B ist es moglich, den AJX fiir Bearbeitungen mit bis zu 1.5 mm
Zahnvorschub einzusetzen. Dieses reduziert die Bearbeitungszeit beim Schruppen und erhoht die Produktivitat.

Nebenschneide

0000000000000 0c00000000

ececececcccce
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MP9140

PVD-BESCHICHTETE SORTE FUR SCHWER
ZERSPANBARE MATERIALIEN

AUSGEZEICHNETE BESTANDIGKEIT GEGEN SPANVERSCHWEISSUNGEN

Extrem glatte Oberflache, um SpanverschweifBungen
zu vermeiden.

Die ALTiN-Beschichtung mit hohem Al-Anteil erhoht
deutlich die Verschlei3- und Temperaturbestandigkeit.

Speziell entwickeltes Hartmetallsubstrat mit
stark gesteigerter Bruchfestigkeit.

Sorte Eigenschaften

Zahes Hartmetall mit bestem

MP9140 Bruchwiderstand

Gute Kombination aus Verschleif3-
MP9130 und Bruchwiderstand zeichnen
dieses Hartmetall aus

Hartmetall mit hohem

MP9120 VerschleiBwiderstand

JL SPANBRECHER

ANWENDUNGSBEREICH

M CvD PVD

M10

M20

MC7020

M30

M40

MP7140
VP30RT

M50




NEUE WSP-SORTEN
FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN WERKSTOFFEN

MP9140

PVD-beschichtete Sorte fiir schwer zerspanbare Materialien.

22 eeee Extrem glatte Oberflache um Spanverschweiflungen zu vermeiden.

ceeees Die AlTiN-Beschichtung mit hohem Al-Anteil erhoht deutlich die Verschleif3-
und Temperaturbestandigkeit.

seeeee Speziell entwickeltes Hartmetallsubstrat mit stark gesteigerter Bruchfestigkeit.

MP6100/MP7100

PVD-Beschichtungen verfiigen lber Eigenschaften wie Festigkeit, niedrige Reibwerte und hervorragenden
Temperaturwiderstand sowie hohe Verschlei3- und Warmefestigkeit.

— Ausgezeichneter Temperaturwiderstand dank niedrigem Reibwert

eeeeee Angereicherte PVD-Beschichtung

eeeeee Spezielles Hartmetallsubstrat

FH7020

CVD-beschichtete Sorte fir lange Werkzeugstandzeiten und hohen Widerstand gegen thermischen Verschleif3.

Adhasion der einzelnen Schichten verhindert das Abplatzen und damit
Mikroausbriche an den Schneidkanten.

+eeeee Eine dicke Aluminium-0xid-Schicht bietet extrem hohen Temperaturwiderstand.
Dies ermdoglicht die Trockenbearbeitung einer Vielzahl von Werkstoffen.

+++<e Das neuentwickelte Substrat bietet einen ausgewogenen Kompromiss zwischen
Harte und Zahigkeit.
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UBERSICHT DER SPANBRECHER

ALLGEMEINE BEARBEITUNG

Erste Empfehlung fiir allgemeine Bearbeitungen.

e+ Gute Balance aus Schneidkanten-
scharfe und Stabilitat. Allrounder
fir eine Vielzahl von Werkstoffen.

SCHARFE SCHNEIDKANTE

Erste Empfehlung fiir Maschinen mit geringer
Antriebsleistung.

« |deal fir Bearbeitungen mit
groB3er Auskragung durch weich
schneidende Geometrie.

STABILE SCHNEIDKANTE

Erste Empfehlung fir unterbrochenen Schnitt.

** Angewinkelte Schneidkanten-
geometrie mit hoher Stabilitat.
Ideal fiir die Bearbeitung mit
Schnittunterbrechungen.

SCHNEIDKANTE MIT BESONDERS NIEDRIGEM
SCHNITTWIDERSTAND

Erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von
HRSA-Materialien.

+« Der speziell entwickelte
JL-Spanbrecher mit seiner
Scharfe bietet den geringsten
Schnittwiderstand und

eignet sich somit ideal

fur Bearbeitungen von
HRSA- Materialien.

ANWENDUNGSBEREICH DER SPANBRECHER

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
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MULTIFUNKTIONALES FRASEN

BEN v [ SN

1

050 @66
0§52 080
063 9100 Dgggms
KWW ]
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DAH *’;‘ I
DC DCCB |
DCX
2
AJX09 AJX12 AJX14
GAMP:  +8° GAMP:  +8° GAMP:  +8° glzg
GAMF:  -4° GAMF: -5°- -¢° GAMF: -3° DCSEMS
DCON ©
Kww -
=
DCX Anzugsbolzen Geometrie o
0 63 (22) HSC10030H 7/ g §5
0 63 (27), 66. 880 HSC12035H |1 8 A &
? 100 HSC16040H K =
DAH ¥
@ 125. 0160 MBA20040H 2 e X
DC
DCX |
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer 5 APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ WT ZEFP Typ o
X
-
AJX12-050A03R ° 2 38.3 22 50 50 Pe 1.5 0.4 3 1
JDM(1204
AJX12-050A04R ° 2 38.3 22 50 50 2° 1.5 0.4 4 1
AJX09-050A05R ° 2 40.0 22 50 50 1.1° 1 0.5 5 1 JDMZ09T3
AJX12-052A03R * 2 403 22 52 50 2.1° 15 0.4 3 1
JDM:1204
AJX12-052A04R ° 2 40.3 22 52 50 2.1° 1.5 0.4 4 1
AJX09-052A05R ) 2 42 22 52 50 1° 1 0.4 5 1 JDMZ09T3
AJX14-063A03R * 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 3 1
AJX14-063X03R ° 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 3 1
JDM31405
AJX14-063A04R ° 2 51.1 22 63 50 2.8° 2 0.7 4 1
AJX14-063X04R ° 2 51.1 27 63 50 2.8 2 0.6 4 1
AJX12-063A05R ° 2 51.3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 5 1
JDM:1204
AJX12-063X05R ° 2 51.3 27 63 50 15 15 0.6 5 1
AJX14-066A03R * 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 3 1
AJX14-066X03R ° 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 3 1
JDM:31405
AJX14-066A04R ° 2 54.1 22 66 50 2.3° 2 0.7 4 1
AJX14-066X04R ° 2 54.1 27 66 50 2.6 2 0.6 4 1
AJX12-066A05R ° 2 54.3 22 66 50 1.4° 15 0.8 5 1
JDM:1204
AJX12-066X05R ) 2 54.3 27 66 50 1.4 15 0.7 5 1
AJX14-080A04R * 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 4 1
JDM¢31405
AJX14-080A05R ) 2 68.1 27 80 50 1.8° 2 1.2 5 1
AJX12-080A06R ° 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.2 6 1 JDM31204

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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AJX - AUFSTECKFRASER

APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ wT ZEFP Typ o

Bestellnummer 5
[=1]
[
-
AJX14-100A05R [ ] 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 5
JDM:1405
AJX14-100A06R (] 2 88.1 32 100 63 1.2° 2 2.4 6
AJX12-100A07R [ ] 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.6 7 1 JDM:1204
AJX14-125B05R * 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 33 5 2
AJX14-125B07R [ ] 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3.3 7 2
JDM:1405
AJX14-160B06R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 S 6 2
AJX14-160B08R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2 5 8 2
1. Fir maximale Schnitttiefe [APMX]) und maximale Tauchtiefe (AZ) siehe Seite 152. 2N
141 {\Vc
(X4
3 4
232 DCSFMS 4125 DCSFMS
240 DCON DCON
042 w13 K =
050 o 7 o /
952 m a
963 © / o 8 w
266 % ) o= Z & |-
280 @ ‘ s @ S z
3100 § W ® % s} 5 b S <
DAH * ¥ DAH <
pc -DCCB[: “oces K
DCX DC
DCX
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
DCX Anzugsbolzen Geometrie
(032, P40, P42 HSC08025H
(50, §52, P63 P66 (DCON=22) HSC10030H
063 P66 (DCON=27), @80 HSC12035H
? 100 HSC16040H
?125. @160 MBA20040H
Bestellnummer 5 APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ WT ZEFP Typ o
4
|
AJX06-032A05R [ ] 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 5 8 JOM::06T2
AJX06-032A06R [ ] 1 24.9 16 32 40 0.5° 0.3 0.1 6 3 JOM:06T2
AJX08-040A06R [ ] 1.5 31.4 16 40 40 1° 0.5 0.2 6 3 JOM{:0803
AJX08-042A06R [ ] 1.5 33.4 16 42 40 0.9° 0.5 0.2 6 3 JOM{:0803
AJX09-050A06R (] 2 39.3 22 50 50 1.1° 1 0.4 6 8 JDMZ:09T3
AJX08-050A07R [ ] 1.5 41.4 22 50 50 0.7° 0.5 0.4 7 3 JOM::0803
AJX09-052A06R [ ] 2 41.9 22 52 50 1° 1 0.4 6 3 JDM:09T3
AJX08-052A07R [ ] 1.5 43.4 22 52 50 0.7° 0.5 0.5 7 3 JOM::0803
AJX12-063A06R [ ] 2 51.3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 6 3 JDM:1204
AJX09-063A07R [ ] 2 52.9 22 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM09T3
AJX12-063X06R (] 2 5.3 27 63 50 1.5° 1.5 0.6 6 8 JDM(31204
AJX09-063X07R [ ] 2 52.9 27 63 50 0.8° 1 0.7 7 3 JDM09T3
AJX12-066A06R [ ] 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 3 JDM:1204
AJX09-066A07R [ ] 2 55.9 22 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM09T3
AJX12-066X06R [ ] 2 54.3 27 66 50 1.4° 1.5 0.7 6 8 JDM:1204
AJX09-066X07R [ ] 2 55.9 27 66 50 0.8° 1 0.8 7 3 JDM:09T3
AJX12-080A08R (] 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.1 8 8 JDM(31204
AJX12-100A09R [ ] 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.5 9 3 JDM:1204
AJX14-125B09R (] 2 113.2 40 125 63 0.8° 2 3.0 9 4 JDM31405

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



AJX - AUFSTECKFRASER

ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KWW LCCB L8 Typ
AJX12-050A03R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-050A04R 20 M 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-050A05R 20 11 17 22 47 50 10.4 17.31 6.3 1
AJX12-052A03R 20 1 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-052A04R 20 11 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-052A05R 20 11 17 22 47 52 10.4 17.31 6.3 1
AJX14-063A03R 20 11 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-063A04R 20 " 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-063A05R 20 11 17 22 60 63 10.4 17.28 6.3 1
AJX14-066A03R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-066A04R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-066A05R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 8
AJX12-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 3
AJX14-063X 23 13 20 27 60 63 12.4 16.3 7.0 1
AJX09-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 3
AJX12-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.3 7.0 1,3
AJX14-066X 23 13 20 27 60 66 12.4 16.2 7.0 1
AJX14-080A04R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX14-080A05R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX12-080A06R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.28 7 1
AJX14-100A05R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX14-100A06R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX12-100A07R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.28 8 1
AJX14-125B05R 40 — 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-125B07R 40 - 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B06R 40 - 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B08R 40 — 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
ERSATZTEILE
p I B

Referenzprodukt § \.“f §

Spannschraube Spannpratze Spannfinger-Schraube Feder Schliissel
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS?2 TKY10D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS?2 TKY15T
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T

1. Spannmoment (N e m) : TS351=2.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5
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AJX

WSP

Bl stn

¢ € ¥ ¢ ¥
M Rostfreier Stahl Schnittbedingungen:

Gusseisen [ J @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung
Hitzebestandige Legierungen, Titan €¢C ¥ ¥ € #: Instabile Bearbeitung
Geharteter Stahl [ 2

o ©O o o © o © © u - Geometrie
Bestellnummer Klasse § g g E E E E E E § IC S BS RE AN _ WsP nur

z % % E % g % g a2 g in Rechtsausfihrung.
JOMWO06T215ZZSR-FT M e 6 6 6 06 0 O ® ® 63 278 12 15 13°
JOMWO080320ZZSR-FT M e © 6 6 6 0 O ® @ 30 318 1.4 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M e © 6 6 6 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMW120420ZDSR-FT M ® 6 6 06 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMW140520ZDSR-FT M ® 6 6 6 06 0 O ® ® 140 55 28 20 15°
JDMT120420ZDSR-ST M e 6 6 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-ST M e 6 6 0 O ® @ 140 556 28 20 15°
JOMTO06T216ZZER-JL M e 6 6 0 O 635 278 12 1.6 13°
JOMT080322ZZER-JL M e 6 ¢ 0 O 8.0 318 14 22 13°
JDMT09T323ZDER-JL M e 6 6 0 O 9.525 397 18 23 15°
JDMT120423ZDER-JL M e 6 6 0 O 120 476 25 23 15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 6 0 © 140 556 28 23 15°
JOMT06T215ZZSR-JM M e © 6 6 6 0 O ® @ 63 278 12 15 13°
JOMT080320ZZSR-JM M ® 6 6 06 06 0 O ® O 380 318 1.4 20 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M ® 6 6 6 06 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMT120420ZDSR-JM M ® 6 6 6 6 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M ® ¢ 6 6 6 0 O ® O 140 556 28 20 15°

1. Bei Einsatz des ST-Spanbrechers muss die Hoéheneinstellung tberprift werden.
Sie unterscheidet sich von den anderen Spanbrechern.

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



AJX

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Material Eigenschaften Sorte Ve
FH7020 170 (120-220)
MP6120 150 (100-200)
Baustahl <180HB
MP6130 130 ( 80-180)
VP30RT 110 ( 60-160)
FH7020 150 (100-200)
C-Stahl MP6120 130 ( 80-180)
Legierter Stahl 180-260H8 MP6130 110 ( 60-160)
VP30RT 90 ( 40-140)
FH7020 130 ( 80-180)
C-Stahl MP6120 100 ( 50-100)
Legierter Stahl 260-350H8 MP6130 80 ( 30-130)
VP30RT 60 ( 20-110)
FH7020 130 ( 80-180)
) MP6120 100 ( 50-150)
Legierter Werkzeugstahl <350HB
(Gegliiht) MP6130 80 ( 30-120)
VP30RT 60 ( 20- 90)
MP6120 100 ( 70-130)
Vergliteter Stahl 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)
VP30RT 80 ( 30- 90)
- ) MP7130 140 (100-180)
Austenitischer rostfreier Stahl <270HB
MP7140 120 ( 80-160)
Grauguss <350MPa FH7020 150 (100-200)
Duktiles Gusseisen <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)
MP9120 50 ( 40- 60)
Titanlegierung - MP9130 45 ( 30- 55)
MP9140 40 ( 30- 50)
MP9120 30 ( 20- 40)
Hitzebestandige Legierungen <350 HB MP9130 25 ( 20- 35)
MP9140 20 ( 15- 30)
Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)
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AJX

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Auskraglange L Tischvorschub Vf (mm/min) = n x Vorschub pro Zahn x Zahnezahl

! ! ! ' Die empfohlene Schnittbreite (ae) betrégt 60 % des Fraserdurchmessers.

J [ | ) 0. g. Daten sind die Ausgangswerte fiir die Bearbeitung mit einer BT50

i ] Aufnahme. Bei einer Verwendung von BT40 oder HSK63 Aufnahmen wird
ein Werkzeugdurchmesser von 35 mm oder kleiner empfohlen sowie
geringere Schnitttiefen und Zahnvorschiibe in axialer Richtung.

Auskraglange L

Die Verwendung des ST-Spanbrechers mit stabiler Schneidkante ist die
1. Empfehlung fir unterbrochenen Schnitt. Fiir den ST-Spanbrecher
empfehlen wir die Sorte VP30RT.

- Bei instabiler Bearbeitung mit groler Auskragung wird ein Fraskorper

Spindeldrehzahl n (min-1) = mit normaler Zahnteilung empfohlen.

(Empfohlene Schnittgeschwindigkeit x 1000) +

(AuBerer Werkzeugdurchmesser x 3.14) Werden geringe Zerspankréafte bendtigt oder bei Anwendung mit langen

Werkzeugauskragungen, empfehlen wir die Verwendung einer WSP mit
JM-Spanbrecher.

Beim Einsatz des AJX mit hohem Tischvorschub entstehen groflere

Spanvolumen. Um eine gute Spanabfuhr zu gewahrleisten, flihren Sie
bitte Luft zu.

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

DCX=50, 63 DCX=80, 100, 125, 160

Material Eigenschaften
L ap fz L ap fz
150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
Baustahl <180HB 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
E;it:rtler Stahl 180-280HB 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
E:ezitzrtler Stahl 280-350HB 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Legierter Werkzeugstahl <350 HB 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
Vergliteter Stahl 35-45HRC 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
150 *1.5 1.3 170 *1.5 1.3
M Austenitischer rostfreier Stahl <200HB 250 *1.3 1.1 300 *1.3 1.1
350 1.1 0.9 450 1.0 0.8
150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
Grauguss <350MPa 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
350 1.1 1.3 450 1.0 1.2
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Duktiles Gusseisen <450MPa 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
Titanlegierung - 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6
Hitzebestandige Legierungen <350 HB 250 10 0.4 300 10 0.4
350 0.8 0.3 450 0.8 0.3
Geharteter Stahl 40-55HRC 150 07 L] 179 07 L1
250 0.7 0.9 300 0.7 0.9

142
* Schnitttiefe des JL-Spanbrechers betragt bis zu 0.6 mm fiir die Gréfe 06. bis zu 0.9 mm fiir die Grof3e 08 und bis zu 1.2 mm

fur die Grofen 09. 12. 14.



AJX 0029

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
BEN v [ SN A-A

PN =T 7, 0
gl 8l =l LA ] R ; ;
@ 5 8 ) W
A |._s10 |._s10
APMX LF
OAL 3
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
S10
EINSCHRAUBFRASER
Bestellummer &5 APMX  DC  DCON  DCX LF OAL  RMPX  AZ WT  ZEFP Typ o
5
AJXO6R162AM08 @ 1 8.9 8.5 16 25 43 30 0.3 0.1 2 2
AJXO6R172AM08 @ 1 9.9 8.5 17 25 43 2.5° 0.3 0.1 2 2
AJX06R203AM10. @ 1 12.9 10.5 20 28 47 1.5° 0.3 0.1 3 3
AJXO6R223AM10 @ 1 14.9 10.5 22 28 47 10 0.3 0.1 3 3
AJXO6R254AM1235 @ 1 17.9 12.5 25 35 57 0.8° 0.3 0.1 4 1 JOMO06T2
AJX06R284AM1235 @ 1 20.9 12.5 28 35 57 0.7° 0.3 0.1 4 1 JOMO06T2
AJX08R202AM10 @ 1.5 1.4 10.5 20 28 47 3.5° 0.5 0.1 2 2
AJX08R222AM10 @ 15 13.4 10.5 22 28 47 3° 0.5 0.1 2 2 JOM080
AJXO8R253AM12 @ 1.5 164 125 25 36 58 20 05 0.1 3 1 OWUELR
AJXO8R283AM12 @ 15 19.4 12.5 28 36 58 1.7° 0.5 0.1 31
AJXO8R324AM1645 @ 1.5 23.4 17.0 32 45 68 1.4° 0.5 0.2 4 1 JOMC0803
AJX08R354AM1645 @ 1.5 26.4 17.0 35 45 68 1.2 0.5 0.2 41
AJXO8R406AM1645 @ 1.5 31.4 17.0 40 45 68 10 0.5 0.3 6 1
AJXO9R252AM12 @ 2 14.9 12.5 25 36 58 4° 1 0.2 2 2
AJXO9R282AM12 @ 2 17.9 12.5 28 36 58 3° 1 0.2 2 2
AJXO9R303AM16 @ 2 20.0 17 30 47 70 2.7° 1 0.2 31
AJXO9R323AM16 @ 2 21.9 17 32 47 70 2.5° 1 0.2 3 1
AJXO9R353AM16 @ 2 24.9 17 35 47 70 20 1 0.2 31
AJXO9RA04AMT6 @ 2 29.9 17 40 60 83 1.5 1 0.2 41
AJX12R302AM16 @ 2 18.3 17 30 47 70 45° 15 0.3 2 2
AJX12R322AM16 @ 2 20.3 17 32 47 70 4° 15 0.3 2 2
AJX12R352AM16 @ 2 23.3 17 35 47 70 3.5° 15 0.3 2 2
AJX12R403AM16 @ 2 28.3 17 40 60 83 3° 15 0.3 3 2
o)
148 (VS

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 143



AJX - EINSCHRAUBFRASER

ABMESSUNGEN

Bestellnummer CRKS S10 DCON DCSFMS DCX Typ
AJX06R162AM0O8 M8 10 8.5 13 16 2
AJX06R172AM0O8 M8 10 8.5 13 17 2
AJX06R203AM10 M10 15 10.5 18 20 3
AJX06R223AM10 M10 15 10.5 18 22 3
AJX06R254AM1235 M12 19 12.5 235 25 1
AJX06R284AM1235 M12 19 12.5 23.5 28 1
AJX08R202AM10 M10 15 10.5 18 20 2
AJX08R222AM10 M10 15 10.5 18 22 2
AJX08R253AM12 M12 17 12.5 21 25 1
AJX08R283AM12 M12 17 12.5 21 28 1
AJX08R324AM1645 M16 24 17 29 32 1
AJX08R354AM1645 M16 24 17 29 35 1
AJX08R406AM1645 M16 24 17 29 40 1
AJX09R252AM12 M12 17 12.5 21 25 2
AJX09R282AM12 M12 17 12.5 21 28 2
AJX09R303AM16 M16 22 17 29 30 1
AJX09R323AM16 M16 22 17 29 32 1
AJXO09R353AM16 M16 22 17 29 35 1
AJXO9R404AM16 M16 22 17 29 40 1
AJX12R302AM16 M16 22 17 29 30 2
AJX12R322AM16 M16 22 17 29 32 2
AJX12R352AM16 M16 22 17 29 35 2
AJX12R403AM16 M16 22 17 29 40 2

ERSATZTEILE

Fg D

Referenzprodukt @%& § / /
Spannschraube Spannpratze Spannfinger-Schraube Feder Schliissel
AJX06 TS25 — — — TKY08F
AJX08 TS33 — - — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302AM16 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D

1. Spannmoment (N e m) : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. AJS3010T10=2.5. AJS4012T15=3.5

144 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



AJX

MULTIFUNKTIONALES FRASEN

BN ™

Bl BS8 H

= =
a
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
ZYLINDERSCHAFT
Bestellnummer 5 APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZEFP o
o
3
AJX06R162SA16ES [ 1 8.9 16 16 70 20 Si5R & 0.3 2
AJX06R172SA16ES [ 1 9.9 16 17 70 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R162SA16S [ 1 8.9 16 16 110 30 2.25° 3° 0.3 2
AJX06R1725A16S [ 1 9.9 16 17 110 20 - 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20S [ 1 12.9 20 20 130 50 1.31° 1.5° 0.3 3
AJX06R223SA20S [ 1 14.9 20 22 130 30 — 1° 0.3 3
AJX06R2545A25S [ J 1 17.9 25 25 140 60 1.11 0.8° 0.3 4
AJX06R2845A25S [ 1 20.9 25 28 140 40 — 0.7° 0.3 4
AJX06R3255A32S [ 1 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 5
AJX06R3265A32S [ 1 24.9 32 32 150 70 0.94 0.5° 0.3 6
AJX06R162SA16L [ 1 8.9 16 16 150 70 0.93° 3° 0.3 2
AJX06R172SA16L [ 1 9.9 16 17 150 20 — 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20L [ 1 12.9 20 20 180 100 0.64° 1.5° 0.3 3
AJX06R223SA20L [ 1 14.9 20 22 180 30 — 1° 0.3 3
AJX06R254SA25L [ 1 17.9 25 25 200 120 0.54 0.8° 0.3 4
AJX06R284SA25L [ 1 20.9 25 28 200 40 - 0.7° 0.3 4
AJX06R325SA32L [ 1 24.9 32 32 200 120 0.54 0.5° 0.3 5
AJX06R162SA16EL * 1 8.9 16 16 200 100 0.64° 3° 0.3 2
AJX06R172SA16EL * 1 9.9 16 17 200 20 — 2.5° 0.3 2
AJX08R202SA20S [ 1.5 1.4 20 20 130 50 1.34° 3.5° 0.5 2
AJX08R2225A20S [ 1.5 13.4 20 22 130 30 = & 0.5 2
AJX08R2535A25S [ 1.5 16.4 25 25 140 60 1.1° 2° 0.5 3
AJX08R283SA25S [ 1.5 19.4 25 28 140 40 - 1.7° 0.5 3
AJX08R3245A32S [ 1.5 23.4 32 32 150 70 0.95 1.4° 0.5 4
AJX08R406SA32S [ 1.5 31.4 32 40 150 50 — 1° 0.5 6
AJX08R202SA20L [ 1.5 1.4 20 20 180 100 0.65° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20L [ 1.5 13.4 20 22 180 30 = 32 0.5 2
AJX08R253SA25L [ 1.5 16.4 25 25 200 120 0.54° 2° 0.5 3
AJX08R283SA25L [ 1.5 19.4 25 28 200 40 — 1.7° 0.5 3
AJX08R3245A32L [ 1.5 23.4 32 32 200 120 0.55 1.4° 0.5 4
AJX08R406SA32L [ 1.5 31.4 32 40 250 50 — 1° 0.5 6
AJX08R202SA20EL * 1.5 1.4 20 20 250 130 0.5° 3.5° 0.5 2
AJX08R222SA20EL * 1.5 13.4 20 22 250 30 = 3° 0.5 2
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AJX - ZYLINDERSCHAFT

Bestellnummer 5 APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZEFP o
o
3
AJX09R2525A25S [ 2 14.9 25 25 140 60 1.1° 4° 1 2
AJX09R282SA25S [ 2 17.9 25 28 140 40 = & 1 2
AJX09R303SA32S [ 2 20.0 32 30 150 70 1.79° 2.7° 1 3
AJX09R323SA32S [ 2 21.9 32 & 150 70 0.94° 2.5° 1 3
AJX09R3535A32S [ 2 24.9 32 35 150 50 — 2° 1 3
AJX09R404SA32S [ 2 29.9 32 40 150 50 = 1.5° 1 4
AJX09R252SA25L [ 2 14.9 25 25 200 120 0.54° 4° 1 2
AJX09R282SA25L [ 2 17.9 25 28 200 40 = g 1 2
AJX09R303SA32L [ 2 20.0 32 30 200 120 1.03° 2.7° 1 3
AJX09R323SA32L [ 2 21.9 32 32 200 120 0.54° 2.5° 1 3
AJXO09R353SA32L [ 2 24.9 32 35 200 50 — 2° 1 3
AJX09R404SA32L [ 2 29.9 32 40 250 50 = 1.5° 1 4
AJX09R252SA25EL * 2 14.9 25 25 300 180 0.36° 4° 1 2
AJX09R282SA25EL * 2 17.9 25 28 300 40 = 3° 1 2
AJX12R3025A32S [ 2 18.3 32 30 150 70 1.82° 4.5° 1.5 2
AJX12R3225A32S [ 2 20.3 32 32 150 70 0.96° 4° 1.5 2
AJX12R3525A32S [ J 2 23.3 32 35 150 50 — 3.5° 1.5 2
AJX12R403SA32S [ 2 28.3 32 40 150 50 = e 1.5 3
AJX12R403SA42S * 2 283 42 40 150 70 1.79° 3° 1.5 3
AJX12R302SA32L [ 2 18.3 32 30 200 120 1.04° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32L [ 2 20.3 32 32 200 120 0.55° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32L [ 2 233 32 85 200 50 = 3.5° 1.5 2 JOMEN 204
AJX12R403SA32L [ 2 28.3 32 40 250 50 — 3° 1.5 3
AJX12R403SA42L * 2 28.3 42 40 250 70 1.79° & 1.5 3
AJX12R302SA32EL * 2 18.3 32 30 300 180 0.69° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32EL * 2 20.3 32 32 300 180 0.36° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32EL * 2 233 32 35 300 50 — 3.5° 1.5 2
AJX12R402SA32EL * 2 28.3 32 40 350 50 = & 1.5 2
AJX12R402SA42EL * 2 28.3 42 40 350 70 1.79° 3° 1.5 2
AJX14R5035A42S * 2 38.2 42 50 150 50 = 4.2° 2 3
AJX14R503SA42L * 2 38.1 42 50 250 50 — 4.2° 2 4
AJX14R6345A42S * 2 51.1 42 63 150 50 = 2.8° 2 4
AJXT14R634SAL2L * 2 51.1 42 63 250 50 — 2.8° 2 4

1. Fir maximale Schnitttiefe (APMX) und maximale Tauchtiefe (AZ) siehe Seite 152.

ERSATZTEILE

/ Fg D
Referenzprodukt §§ § § / /
Spannschraube Spannpratze Spannfinger-Schraube Feder Schliissel
AJX06 TS25 — - — TKY08F
AJX08 TS33 - - — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

1. Spannmoment (N ¢ m) : TS25=1.0. TS33=1.0. TS351=2.5. TS407=3.5. TS43=3.5. TS54=7.5. AJS3010T10=2.5.
AJS4012T15=3.5. AJS5014T25=7.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



AJX

WSP

| BX c ¢ = € =

M_ Rostfreier Stahl Schnittbedingungen:
Gusseisen [ * @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung
#: Instabile Bearbeitung

Hitzebestandige Legierungen, Titan €cC & ¥ €
Geharteter Stahl ¢
o ©O 0o o 0 0 © © u - Geometrie
Bestellnummer Klasse § g g E E E E E E § Ic S BS RE AN _ WSP nur
T % g % E % % % % % in Rechtsausfiihrung.
JOMWO06T215ZZSR-FT M ® ©6 6 06 06 0 O ® O 635 278 12 15 13°
JOMWO080320ZZSR-FT M e 6 6 06 06 0 O ® @ 30 3.18 1.4 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M ® 6 6 6 06 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMW120420ZDSR-FT M ® 6 6 6 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMW140520ZDSR-FT M ® 6 6 6 06 0 O ® O 140 55 28 20 15°
JDMT120420ZDSR-ST M e 6 6 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-ST M e 6 6 0 O ® O 140 55 28 20 15°
JOMTO06T216ZZER-JL M e 6 6 0 © 635 278 1.2 1.6 13°
JOMT080322ZZER-JL M e 6 ¢ 0 © 8.0 3.18 1.4 22 13°
JDMT09T323ZDER-JL M e 6 6 0 © 9.525 397 1.8 23 15°
JDMT120423ZDER-JL M e 6 6 0 © 120 476 25 23 15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 6 0 o 140 556 28 23 15°
JOMT06T215ZZSR-JM M e 6 6 6 06 0 O ® O 635 278 12 15 13°
JOMT080320ZZSR-JM M e 6 6 6 06 0 O ® O 30 3.18 1.4 20 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M ® 6 6 6 06 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMT120420ZDSR-JM M e 6 6 6 06 0 O ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M ® 6 6 6 6 0 O ® O 140 55 28 20 15°
1. S_ei Einsatz de_s ST—Spanbrechers muss die Hoheneinstellung tiberprift werden. 148 "V?
ie unterscheidet sich von den anderen Spanbrechern. (&4
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AJX

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Material Eigenschaften Sorte Ve
FH7020 170 (120-220)
MP6120 150 (100-200)
Baustahl <180HB
MP6130 130 ( 80-180)
VP30RT 110 ( 60-160)
FH7020 150 (100-200)
C-Stahl MP6120 130 ( 80-180)
Legierter Stahl 180-260H8 MP6130 110 ( 60-160)
VP30RT 90 ( 40-140)
FH7020 130 ( 80-180)
C-Stahl MP6120 100 ( 50-100)
Legierter Stahl 260-350H8 MP6130 80 ( 30-130)
VP30RT 60 ( 20-110)
FH7020 130 ( 80-180)
) MP6120 100 ( 50-150)
Legierter Werkzeugstahl <350HB
(Gegliiht) MP6130 80 ( 30-120)
VP30RT 60 ( 20- 90)
MP6120 100 ( 70-130)
Vergiiteter Stahl 35-45HRC MP6130 80 ( 50-110)
VP30RT 80 ( 30- 90)
- _ MP7130 140 (100-180)
Austenitischer rostfreier Stahl <270HB
MP7140 120 ( 80-160)
Grauguss <350MPa FH7020 150 (100-200)
Duktiles Gusseisen <800MPa VP15TF 120 ( 80-160)
MP9120 50 ( 40- 60)
Titanlegierung — MP9130 45( 30- 55)
MP9140 40( 30- 50)
MP9120 30( 20- 40)
Hitzebestandige Legierungen <350 HB MP9130 25( 20- 35)
MP9140 20 ( 15- 30)
Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF 70 ( 50- 90)




AJX

Auskraglange L

Auskraglange L

Spindeldrehzahl n (min-1) =
(Empfohlene Schnittgeschwindigkeit x 1000) +
(AuBerer Werkzeugdurchmesser x 3.14)

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

Tischvorschub Vf (mm/min) = n x Vorschub pro Zahn x Zahnezahl

Die empfohlene Schnittbreite (ae) betragt 60 % des Fraserdurchmessers.

0. g. Daten sind die Ausgangswerte fiir die Bearbeitung mit einer BT50
Aufnahme. Bei einer Verwendung von BT40 oder HSK63 Aufnahmen wird

ein Werkzeugdurchmesser von 35 mm oder kleiner empfohlen, sowie

geringere Schnitttiefen und Zahnvorschiibe in axialer Richtung.

Die Verwendung des ST-Spanbrechers mit stabiler Schneidkante ist
die 1. Empfehlung fiir unterbrochenen Schnitt. Fiir den ST-Spanbrecher

empfehlen wir die Sorte VP30RT.

Bei instabiler Bearbeitung mit groer Auskragung wird ein Fraskorper

mit normaler Zahnteilung empfohlen.

Werden geringe Zerspankrafte bendtigt oder bei Anwendung mit langen
Werkzeugauskragungen, empfehlen wir die Verwendung einer WSP mit

JM-Spanbrecher.

Beim Einsatz des AJX mit hohem Tischvorschub entstehen grofiere

Spanvolumen. Um eine gute Spanabfuhr zu gewahrleisten, fiihren Sie

bitte Luft zu.

DCX=16,17 DCX=20, 22 DCX=25, 28
Material Eigenschaften
L ap fz L ap fz L ap fz
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
Baustahl <180HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
C-Stahl
. 180-280HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
Legierter Stahl
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
C-Stahl
. 280-350HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
Legierter Stahl
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Legierter Werkzeugstahl <350 HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
Vergiteter Stahl 35-45HRC 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
M Austenitischer rostfreier Stahl <270 HB 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4
Grauguss <350 MPa 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Duktiles Gusseisen <800MPa 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Titanlegierung - 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6
) ) . 180 0.4 0.4 210 0.6 0.4 230 0.8 0.4
Hitzebestandige Legierungen <350 HB
210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3
140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8
Geharteter Stahl 40-55HRC 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4
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AJX

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

DCX=40, DCX=40,

DCX=30, 32, 35 (32 Schaft ) (42 Schaft)

DCX=50, 63

Material Eigenschaften
L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz

180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.4 | 180 1.2 15 [ 180 1.4 15

Baustahl <180HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 1.2 | 240 1.0 13 | 240 1.2 1.3

290 038 1.0 | 300 0.8 1.0 [ 300 0.8 1.1 - - -

180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.5 | 180 1.4 1.5

C-Stahl

. 180-280HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 1.2 | 240 1.0 1.3 | 240 1.2 1.3
Legierter Stahl

290 038 1.0 | 300 0.8 1.0 [ 300 08 1.1 — — —

180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 15 | 180 1.2 1.5

C-Stahl

. 280-350HB 230 08 1.2 |20 08 1.2 |24 08 13|20 10 13
Legierter Stahl

290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 - - -

180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

Legierter Werkzeugstahl <350 HB 230 0.8 1.2 | 240 038 1.2 | 240 0.8 1.3 | 240 1.0 1.3

290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 - — -

180 1.0 1.2 | 180 1.0 1.2 | 180 1.0 13 | 180 1.2 1.3

Vergiiteter Stahl 35-45HRC 230 0.8 1.0 | 240 08 1.0 | 240 0.8 1.1 | 240 1.0 1.1

290 06 08 | 300 06 08 | 300 06 09 — — —
180 1.2 1.2 1 180 1.2 1.2 1 180 1.2 1.3 1180 *14 13

M Austenitischer rostfreier Stahl <270HB 230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1

290 038 08 | 300 08 0.8 | 300 0.8 0.9 - — -

180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.7 | 180 1.4 1.7

Grauguss <350MPa 230 1.0 1.4 | 240 1.0 1.4 | 240 1.0 1.5 | 240 1.2 1.5

290 08 1.2 | 300 0.8 1.2 | 300 0.8 118 — — —

180 1.0 14 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

Duktiles Gusseisen <450MPa 230 08 1.2 | 240 0.8 1.2 | 260 0.8 13 | 240 1.0 1.3
290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 — - -
Titanlegierung - 180 1.2 0.6 | 180 1.2 0.6 | 180 1.2 0.6 | 180 1.2 0.6

230 1.0 0.4 | 240 1.0 0.4 | 240 1.0 0.4 | 240 1.0 0.4

Hitzebestandige Legierungen <350 HB
290 08 03 |30 08 03 |300 08 03 — — —

180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.1 180 08 1.1

Gehérteter Stahl 40-55HRC 230 05 08 |20 05 08|20 05 09 |20 06 09

290 04 06 | 300 04 0.6 | 300 04 07 - - -

* Schnitttiefe des JL-Spanbrechers betragt bis zu 0.6 mm fiir die GréBe 06 bis zu 0.9 mm fir die GréBe 08 und bis zu 1.2 mm
fur die GréBen 09, 12, 14.
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PROGRAMMIERHINWEIS

Beim Einsatz des AJX-Frasers empfehlen wir den Einsatz einer Programmiereinstellung eines torischen Frasers
mit R =3 mm Eckenradius.

. Unzerspanter
WsPp ﬁ Radius RE Bereich K
06 FT/JM 2.0 0.33
JL 2.5 0.32
08 FT/IM 2.5 0.46
E JL 2.0 0.40
c
T X FT/IM 3.0 0.47
25 09
ST JL 3.0 0.46
Sa " FT/JM/ST 3.0 0.63
JL 3.0 0.53
" FT/JM/ST 3.0 0.64
JL 3.0 0.55

1. Der unzerspante Bereich kann je nach Schnittdaten minimal abweichen.

OFFSET-AUSFUHRUNGEN

Der AJX-Fraser ist zusatzlich als Offset-Ausfiihrung mit abgesetztem Schaft lieferbar, um Bearbeitungen von
tiefen Taschen zu ermaglichen. Fir gro3e Auskragungen werden die Fraser mit langem Schaft ausgeliefert.

Schaftdurchmesser
@DCON Bestellnummer DCX DCON

AJX06R172SA16{} 17 16

AJX06R223SA20¢ 22 20

E AJX08R222SA20¢ 22 20

’é = AJX08R283SA20¢ 28 20

% .§ AJX09R282SA25( 28 25

E § AJX09R353SA32( 35 32

.g AJXO09R4L04SA32} 40 32

£ AJX12R352SA32f 35 32
AJX12R400SA32 40 32

[(Z)[?CDOCI\)I(MI AJXT4R503SA42(: 50 42
AJX14R634SAL2 63 42

Schneidendurchmesser

1. Fur Einzelheiten zum Fréser siehe Seite 145/146.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TAUCHFRASEN ZIRKULARFRASEN

e Positionierung der Zentrierbohrung.

@dc = @DH - ¢DbC
Positionierung Gewdlinschter Schneid-
Zentrierbohrung Durchmesser kanten-

durchmesser|

¢ Stellen Sie die Schnitttiefe pro Umdrehung/

X(mm)

Steigung kleiner als die max. Schnitttiefe ap ein.

e Fir das Zirkular- und Tauchfrasen wird das

Gleichlauffrasen empfohlen.

¢ Bei Tauch- und Helixfrésen wéhlen Sie einen geringeren Vorschub (60 % oder weniger des berechneten Vorschubs).
¢ Beim Tauchfrasen wéhlen Sie Vorschiibe in axialer Richtung mit max. 0.2 mm/Umdrehung.
¢ Hierbei entstehen lange Spane. Achten Sie auf eine effektive Spanabfuhr.

APMX Eintauchen Zirkularfrasen

Referenz- -
produkt DCX DC Spanbrecher RMPX L (mm) Abstand der X-Tiefe L (mm) DH AZ

FT/JM/ST JL X=1 x=1.2 x=1.5 x=2 Min Max.
ZYLINDERSCHAFT/EINSCHRAUBFRASER
AJX06 16 8.9 1 0.6 3° 19.1 — — — 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1 0.6 2.5° 22.9 — — — 25 31 0.3
AJX06 20 12.9 1 0.6 1.5° 38.2 — — — 31 37 0.3
AJX06 22 14.9 1 0.6 1° 57.3 - - - 35 41 0.3
AJX08 20 1.4 1.5 0.9 3.5 16.3 19.6 24.5 — 27 36 0.5
AJX08 22 13.4 1.5 0.9 3° 19.1 22.9 28.6 — 31 40 0.5
AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 34.4 43 — 37 46 0.5
AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 — 43 52 0.5
AJX09 25 14.9 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.5 28.6 33 46 1
AJX09 28 17.9 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.1 39 52 1
AJX09 30 20 2 1.2 2.7° 21.2 25.4 31.8 42.4 43 56 1
AJX09 32 21.9 2 1.2 2.5° 22.9 27.5 34.4 45.8 47 60 1
AJIX09 35 24.9 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 53 66 1
AJX09 40 29.9 2 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1
AJX12 30 18.3 2 1.2 4.5° 12.7 15.2 19 25.4 39 56 1.5
AJX12 32 20.3 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.4 28.6 41 60 1.5
AJX12 85 7233 2 1.2 3. 16.3 19.6 24.5 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 28.3 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2 1.2 4.2° 13.6 16.3 20.4 27.2 72 96 2
AJX14 63 51.1 2 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJX09 50 40 2 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 104.2 83 96 1
AJX12-050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJXR050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJX12-063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR080 80 68 2 1.2 1°06° 52.1 62.5 78.1 104.2 137 156 1.5
AJXR100 100 88 2 1.2 0° 48" 71.6 85.9 107.4 143.2 177 196 1.5
AJX14-063 63 51 2 1.2 2° 48" 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR063 63 51 2 1.2 2° 48" 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR080 80 68 2 1.2 1°48° 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2
AJXR100 100 88 2 1.2 1°12° 47.7 578 71.6 95,5 172 196 2
AJXR125 125 113 2 1.2 0° 48" 71.6 85.9 107.4 143.2 222 246 2
AJXR160 160 148 2 1.2 0°30° 114.6 137.5 171.9 229.2 292 316 2

152 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



ZAHNTEILUNG REFERENZTABELLE

ANZAHL DER SCHNEIDKANTEN UND SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Grobe Zahnteilung Enge Zahnteilung Extra enge Zahnteilung Ultra enge Zahnteilung
PR Rl gere v e geee v e ggee v [V ger v R g v
32 AJX06 5 7400 | AJX06 6 8900
40 AJX08 6 7100
42 AJX08 6 6800
50 AJX12 3 3100 | AJX12 4 4200 | AJX09 5 5200 | AJX09 6 6300 | AJX08 7 7300
52 AJX09 6 6000 | AJX08 7 7000
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 | AJX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJX09 7 5800
63 AJX14 3 2500 | AJX14 4 3300 | AJX12 5 4100 | AJX12 6 5000 | AJX09 7 5800
66 AJX14 3 2300 | AJX14 4 3100 | AJX12 5 3900 | AJX12 6 4700 | AJX09 7 5500
80 AJX14 4 2300 | AJX14 5 2900 | AJX12 6 3500 | AJX12 8 4700
100 AJX14 5 2300 | AJX14 6 2800 | AJX12 7 3300 | AJX12 9 4200
125 AJX14 5 1900 | AJX14 7 2600 AJX14 9 3400
160 AJX14 6 1700 | AJX14 8 2300
16 AJX06 2 2300
17 AJX06 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJX06 3 4200
22 AJX08 2 2600 | AJX06 3 3900
25 AJX09 2 3000 | AJX08 3 4500 | AJX06 4 6100
28 AJX09 2 2700 | AJX08 3 4000 | AJX06 4 5400
30 AJX12 2 3100 | AJX09 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJX09 3 4400 | AJX08 4 5900 | AJX06 5 7400 | AJX06 6 8900
40 (DCON=40) AJX12 3 3500 | AJX09 4 4700 | AJX08 6 7100
40 (DCON=42)  AJX12 3 3900 | AJX09 4 5200
50 AJX14 3 3700
63 AJX14 4 3900
16 AJX06 2 2300
17 AJX06 2 2200
20 AJX08 2 2800 | AJX06 3 4200
22 AJX08 2 2600 | AJX06 3 3900
25 AJX09 2 3000 | AJX08 3 4500 | AJX06 4 6100
28 AJX09 2 2700 | AJX08 3 4000 | AJX06 4 5400
30 AJX12 2 3100 | AJX09 3 4700
32 AJX12 2 2900 | AJX09 8 4400 | AJX08 4 5900
35 AJX12 2 2700 | AJX09 3 4000 | AJX08 4 5400
40 AJX12 3 3500 | AJX09 4 4700 | AJXO08 6 7100
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
Material: 42CrMo4
WSP: FH7020
Ve (m/min): 150

Die angegebenen Werte stellen basierend der Schnittdatenempfehlungen den entsprechenden Héchstwert dar. [Abgerundete Werte.]
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VERLANGERUNGEN

CRKS
vt | 52]
72 - —4%2
O O [&]
[t = o
1a]
LF
Bestellnummer 5 DCONWS DCONMS DCSFWS LF LB H CRKS
S
-
STAHLSCHAFT
SC16M085100S * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200L * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M105120S * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220L * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M125125S * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M125245L * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M165140S * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
HARTMETALLSCHAFT
SC16M08S100SW * 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
SC16M085200LW * 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
SC20M10S120SW * 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
SC20M10S220LW * 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
SC25M1251255W * 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
SC25M12S5245LW * 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
SC32M16S5140SW * 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280LW * 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
BT30 AUFNAHME
v wn
z = )
Bestellnummer 5 = o 7)) Ausfiihrung
o o 0 [+ 4 X
] (8] o o m 24
a4 A a 4 4 o
SC16M08510-BT30 * 85 145 32 10 M8 e
SC20M10510-BT30 *x 105 185 32 10 M10 3
SC25M12510-BT30 *x 125 235 32 10 M12
SC32M16510-BT30 *x 17.0 285 32 10 M16
BT40 AUFNAHME
u wn
= = ..
Bestellnummer 5 =z o w0 Ausfiihrung
o o 0 [+ 4
] (5] o o m 24
a a a 4 4 )
SC16M08510-BT40 * 85 145 37 10 M8
-—""”’H
SC20M10510-BT40 *x 105 185 37 10 M10
SC25M12510-BT40 *x 125 235 37 10 M12
SC32M16510-BT40 *x 17.0 285 37 10 M16
HSKé63A AUFNAHME
v [
z = )
Bestellnummer 5 =z o w0 Ausfiihrung
o O 0 x X
] (%] (5] o m o
4 o a 4 | o
SC16M08S522-HSK63A *x 85 145 48 22 M8 - o b=y
SC20M10S24-HSK63A *x 105 185 50 24 M10 o a“___
P
SC25M12527-HSK63A *x 125 235 53 27 M12 . 7%
SC32M16528-HSK63A *x 17.0 285 54 28 M16 LPR




DSAS

VOLLHARTMETALLBOHRER FUR HITZEBESTANDIGE
SUPERLEGIERUNGEN

.

www.mhg-mediastore.net


https://mhg-mediastore.net/B256/
https://mhg-mediastore.net/B256/

DSAS

ANWENDUNG

Erfolgreiches Bohren in Luft- und Raumfahrt-
anwendungen, bei denen hitzebestandige
Superlegierungen (HRSA] den folgenden wichtigen
Kriterien unterliegen:

e Zuverldssigkeit

o Stabiler Fertigungsprozess
¢ Bohrungsqualitat

e Mafhaltigkeit

Den Qualitatsanforderungen unserer Kunden beim
Bohren in HRSA-Werkstoffen wie Kobalt-Chrom-,
Nickel-Inconel und Titanlegierungen werden die
DSAS-Hartmetallbohrer souveran gerecht.

Disentriebwerk, Gasturbine, Raketen, Flugzeuge und
Ofenteile lassen sich mit den DSAS-Bohrern mihelos
bearbeiten.

MERKMALE

DIE SORTE DP9020 FUR DIE BEARBEITUNG HITZEBESTANDIGER SUPERLEGIERUNGEN
Diese robuste Hartmetallsorte Uberzeugt dank ihrer hohen Verschleif3- und Bruchfestigkeit Uber eine lange
Werkzeugstandzeit.

sessecccccccccccces SPEZIELLE FUHRUNGSFASEN
Die schmalen Fihrungsfasen sorgen bei der Bearbeitung
von hitzebestandigen Superlegierungen fiir eine reduzierte
Kontaktflache und verhindern die Bildung von Neuhartezonen.

gecceccccccce GERADE SCHNEIDKANTE MIT SPEZIELLER VERFASUNG
Die stabile gerade Schneidkante sorgt mit ihrer speziellen
Verfasung fiir eine gleichmafige Spanbildung und verhindert
Ausbriche an der Schneidkante.

©00000000000000000000000000000000000000000 ©

e0c0c00c0000000000000000000
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PRODUKTSORTIMENT

BOHRER SCHAFTGEOMETRIE

DSAS @3 mm-12mm 3 DIN6535HA o v

1. Zoll-Durchmesser verfiigbar.
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DSAS

LEISTUNGSVERGLEICH

Material Inconel 718
Werkzeug DSAS0700X03S080
ap (mm) 12

Ve (m/min) 15

f(mm/U) 0.10

Emulsion (10 %),

IS interne Kihlmittelzufuhr
Maschine Vertikales BZ
Freiflachenverschlei3 nach 60 Bohrungen
® BOHRUNGS-UBERMASS (MM) STANDZEIT
10 0.14
0.12
E A
J E010 '
=
5 “//7*7
< 0.08
0 2 // /
Z 0.06 -
[
e
: » ///'
-5 5
= 0.02
1 Nach 60 Boh 000 ' ' ' ' ' '
ac onrungen 0 10 20 30 40 50 60
Anzahl der Bohrungen
Material Inconel 718
Werkzeug DSAS0700X03S080
ap (mm) 10
Ve (m/min) 15
f (mm/U) 0.10
. ) Emulsion (10 %),
Kuhlmittel interne Kihlmittelzufuhr
Maschine Vertikales BZ
RUNDHEIT OBERFLACHENRAUIGKEIT (MM)
0.05 5
= Bohrungs-Eintritt m = Ra
0.04 = = Bohrungs-Austritt L Rz
0.03 3
0.02 2
0.014 1
0 0- [ |
0.015 0.021 0.012 0.028 0.008 0.030 0.012 0.031 0.448 2.973 0.560 3.458 0.675 4.095 0.618 3.833

158 M : Mitsubishi Materials-Werkzeug Bl A B " C : Herkdmmliches Werkzeug



DSAS

SCHNITTKRAFTVERGLEICH

SCHARFE SCHNEIDKANTEN, GERINGE SCHNITTKRAFT
Aufgrund der scharferen Schneidkanten wies der DSAS-Bohrer beim Bohren von Titan
im Vergleich zu herkommlichen Produkten eine geringere Vorschubkraft auf.

Material Titanlegierung (Ti-6ALl-4V) At = Fz
Werkzeug DSAS0700X03S080 1400 ™= Mz
ap (mm) 10 — 1200
Ve (m/min) 40 =
f(mm/U) 0.15 =
: - 5
A i:;tf;ogu{:]?m/iot]t’elzufuhr é 500
Maschine Vertikales BZ _‘;’ 600
2 400 — T
200
0 L t

GERINGE SCHNITTKRAFT, HOHE QUALITAT
Schnittkraftvergleich bei der Bearbeitung von RENE 41.
Im Vergleich zu herkémmlichen Produkten erzielte der DSAS die geringste Schnittkraft.

2
Material RENE41 ) R
Werkzeug DSAS0700X035080 1800 (== Mz
ap (mm) 10 1600
Ve (m/min) 15
t{mm/U] 0.10 z 1400
. . Emulsion (10 %), X 1200
KUhimittel interne Kiihlmittelzufuhr =
Maschine Vertikales BZ = 1000
3
S5 800
]
: |
> 600
400
200
0

M : Mitsubishi Materials-Werkzeug Bl A B " C : Herkdmmliches Werkzeug

o - N W B~ o oo N9 00 v o

Drehmoment Mz (N*m)

Drehmoment Mz (N*m)
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DSAS

SCHNITTKRAFTVERGLEICH

Material Inconel 718

Werkzeug DSAS0600X05S060

DC (mm) 6 =z

ap (mm) 30 ;LE

Ve (m/min) 20 £

t(mm/U) 0.16 -
1 0, n

it iEnTeurLS;O;U[Il?m/iot]tlelzufuhr E

Maschine Vertikales BZ

Material Inconel 718

Werkzeug DSAS0600X055060 €

DC (mm) 6 £

ap (mm) 30 %

Ve (m/min) 20 _‘Cé

f (mm/U) 0.10 g
N 0, ()

NS 5121&15;0;[1{:1?m/iot]t’elzufuhr E_“

Maschine Vertikales BZ E

NACH 100 BOHRUNGEN

0.135 mm

DSAS

M : Mitsubishi Materials-Werkzeug [l A

Herkommlich

B

C : Herkdmmliches Werkzeug

1800

1500

1200

20 40

Drehmoment Mz (N*m)

20

40 60
Anzahl der Bohrungen



DSAS

VOLLHARTMETALLBOHRER MIT INTERNER
KUHLMITTELZUFUHR

P
—
iy
DC‘ —<C:’
Ve LU g
< LCF >
< LH 1
< OAL >
2 PL LF
) =z
pc A2 3
T [=]
LU
4%
- LH
- OAL | >
DC=3 3<DC<6  6<DC<10 10<DC<12
0 0 0 0
-0.018  -0.018  -0.022  -0.027
DC=3 3<DCs6  6<DC<10 10<DC<12
0 0 0 0
-0.008  -0.008  -0.009  -0.011
o
Bestellnummer g DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Typ
g
(=]
DSAS0300X035060 ° 3.00 6 3 70.5 9.5 21.5 23.5 70 0.5 1
DSAS0300X055060 ° 3.00 6 5 78.5 15.5 28.5 31.5 78 0.5 1
DSAS0310X035060 ° 3.10 6 3 70.6 9.9 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0310X055060 ° 3.10 6 5 78.6 16.1 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0318X035060 ° 3.18 6 3 70.6 10.1 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0318X055060 ° 3.18 6 5 78.6 16.5 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0320X035060 ° 3.20 6 3 70.6 10.2 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0320X055060 ° 3.20 6 5 78.6 16.6 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0326X035060 ° 3.26 6 3 70.6 10.4 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0326X055060 ° 3.26 6 5 78.6 16.9 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0330X035060 ° 3.30 6 3 70.6 10.5 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0330X055060 ° 3.30 6 5 78.6 17.1 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0340X035060 ° 3.40 6 3 70.6 10.8 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0340X055060 ° 3.40 6 5 78.6 17.6 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0350X035060 ° 3.50 6 3 70.6 1.1 21.6 23.6 70 0.6 1
DSAS0350X055060 ° 3.50 6 5 78.6 18.1 28.6 31.6 78 0.6 1
DSAS0357X035060 ° 3.57 6 3 70.7 1.4 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0357X055060 ° 3.57 6 5 78.7 18.6 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0360X035060 ° 3.60 6 3 70.7 11.5 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0360X055060 ° 3.60 6 5 78.7 18.7 30.7 31.7 78 0.7 1
N
167 Qc’
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DSAS

Bestellnummer § DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Typ
3
DSAS0370X035060 [ 3.70 6 8 70.7 11.8 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0370X055060 [ 3.70 6 5 78.7 19.2 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0380X035060 [ 3.80 6 3 70.7 12.1 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0380X055060 [ 3.80 6 5 78.7 19.7 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0390X035060 [ ] 3.90 6 3 70.7 12.4 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0390X055060 [ J 3.90 6 5 78.7 20.2 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0397X03S060 [ 3.97 6 8 70.7 12.6 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0397X055060 [ 3.97 6 5 78.7 20.5 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0400X03S060 [ 4.00 6 8 70.7 12.7 22.7 23.7 70 0.7 1
DSAS0400X055060 [ 4.00 6 5 78.7 20.7 30.7 31.7 78 0.7 1
DSAS0410X035060 [ 4.10 6 3 73.7 13.0 24.7 26.7 73 0.7 1
DSAS0410X055060 [ J 4.10 6 5 82.7 21.2 33.7 35.7 82 0.7 1
DSAS0420X03S060 [ 4.20 6 3 73.8 13.4 24.8 26.8 78 0.8 1
DSAS0420X055060 [ 4.20 6 5 82.8 21.8 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0430X035060 [ 4.30 6 8 73.8 13.7 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0430X055060 [ 4.30 6 5 82.8 22.3 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0437X035060 [ 4.37 6 3 73.8 13.9 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0437X055060 [ 4.37 6 5 82.8 22.6 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0440X035060 [ J 4.40 6 3 73.8 14.0 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0440X055060 [ ] 4.40 6 5 82.8 22.8 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0450X035060 [ 4.50 6 8 73.8 14.3 24.8 26.8 73 0.8 1
DSAS0450X055060 [ 4.50 6 5 82.8 233 33.8 35.8 82 0.8 1
DSAS0460X035060 [ 4.60 6 3 75.8 14.6 25.8 28.8 75 0.8 1
DSAS0460X055060 [ 4.60 6 5 85.8 23.8 35.8 38.8 85 0.8 1
DSAS0470X035060 [ ] 4.70 6 3 75.9 15.0 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0470X055060 [ J 4.70 6 5 85.9 24.4 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0476X03S060 [ 4.76 6 8 75.9 15.2 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0476X055060 [ 4.76 6 5 85.9 24.7 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0480X035060 [ 4.80 6 3 75.9 15.3 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0480X055060 [ 4.80 6 5 85.9 24.9 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0486X035060 [ 4.86 6 3 75.9 18,8 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0486X055060 [ J 4.86 6 5 85.9 25.2 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0490X03S060 [ 4.90 6 3 75.9 15.6 25.9 28.9 75 0.9 1
DSAS0490X055060 [ 4.90 6 5 85.9 25.4 35.9 38.9 85 0.9 1
DSAS0500X035060 [ 5.00 6 8 81.9 15.9 28.9 29.9 81 0.9 2
DSAS0500X055060 [ 5.00 6 5 89.9 25.9 39.9 42.9 89 0.9 2
DSAS0510X03S060 [ 5.10 6 3 81.9 16.2 28.9 29.9 81 0.9 2
DSAS0510X055060 [ J 5.10 6 5 89.9 26.4 39.9 42.9 89 0.9 2
DSAS0516X035060 [ 5.16 6 3 82.0 16.5 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0516X055060 [ ] 5.16 6 5 90.0 26.8 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0520X03S060 [ 5.20 6 8 82.0 16.6 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0520X055060 [ 5.20 6 5 90.0 27.0 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0530X035060 [ 5.30 6 3 82.0 16.9 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0530X055060 [ 5.30 6 5 90.0 27.5 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0540X035060 [ J 5.40 6 3 82.0 17.2 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0540X055060 [ 5.40 6 5 90.0 28.0 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0550X035060 [ 5.50 6 8 82.0 17.5 29.0 30.0 81 1.0 2
DSAS0550X055060 [ 5.50 6 5 90.0 28.5 40.0 43.0 89 1.0 2
DSAS0556X035060 [ 5.56 6 8 82.1 17.8 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0556X055060 [ 5.56 6 5 90.1 28.9 43.1 43.1 89 1.1 2

1. Bohrerdurchmesser kleiner als 5 mm haben runde Kiihlkanalbohrungen.

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.
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DSAS

Bestellnummer § DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Typ
3
DSAS0560X035060 [ 5.60 6 8 82.1 17.9 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0560X055060 [ 5.60 6 5 90.1 29.1 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0570X03S060 [ 5.70 6 3 82.1 18.2 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0570X055060 [ 5.70 6 5 90.1 29.6 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0580X035060 [ ] 5.80 6 3 82.1 18.5 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0580X055060 [ J 5.80 6 5 90.1 30.1 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0590X03S060 [ 5.90 6 8 82.1 18.8 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0590X055060 [ 5.90 6 5 90.1 30.6 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0595X035060 [ 5.95 6 8 82.1 19.0 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0595X055060 [ 5.95 6 5 90.1 30.9 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0600X03S060 [ 6.00 6 3 82.1 19.1 31.1 31.1 81 1.1 2
DSAS0600X055060 [ J 6.00 6 5 90.1 31.1 43.1 43.1 89 1.1 2
DSAS0610X03S080 [ J 6.10 8 3 87.2 19.5 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0610X055080 [ ] 6.10 8 5 96.2 31.7 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0620X035080 [ 6.20 8 8 87.2 19.8 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0620X055080 [ 6.20 8 5 96.2 32.2 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0630X035080 [ 6.30 8 3 87.2 20.1 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0630X055080 [ 6.30 8 5 96.2 32.7 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0635X035080 [ J 6.35 8 3 87.2 20.3 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0635X055080 [ ] 6.35 8 5 96.2 33.0 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0640X03S080 [ 6.40 8 8 87.2 20.4 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0640X055080 [ 6.40 8 5 96.2 33.2 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0650X035080 [ 6.50 8 3 87.2 20.7 34.2 37.2 86 1.2 2
DSAS0650X055080 [ 6.50 8 5 96.2 33.7 47.2 49.2 95 1.2 2
DSAS0660X035080 [ 6.60 8 3 91.3 21.1 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0660X055080 [ J 6.60 8 5 99.3 34.3 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0670X03S080 [ 6.70 8 8 91.3 21.4 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0670X055080 [ 6.70 8 5 99.3 34.8 50.3 523 98 1.3 2
DSAS0675X035080 [ 6.75 8 3 91.3 215 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0675X055080 [ 6.75 8 5 99.3 35.0 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0680X035080 [ ] 6.80 8 3 91.3 21.7 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0680X055080 [ J 6.80 8 5 99.3 353 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0690X035080 [ 6.90 8 3 91.3 22.0 36.3 38.3 90 113) 2
DSAS0690X055080 [ 6.90 8 5 99.3 35.8 50.3 523 98 1.3 2
DSAS0695X03S080 [ 6.95 8 8 91.3 22.2 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0695X055080 [ 6.95 8 5 99.3 36.1 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0700X03S080 [ 7.00 8 3 91.3 223 36.3 38.3 90 1.3 2
DSAS0700X055080 [ 7.00 8 5 99.3 36.3 50.3 52.3 98 1.3 2
DSAS0710X03S080 [ J 7.10 8 3 9.4 22.7 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0710X055080 [ ] 7.10 8 5 104.4 36.9 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0714X035080 [ 7.14 8 8 91.4 22.8 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0714X055080 [ 7.14 8 5 104.4 37.1 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0720X03S080 [ 7.20 8 3 91.4 23.0 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0720X055080 [ 7.20 8 5 104.4 37.4 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0730X035080 [ 7.30 8 3 91.4 23.3 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0730X055080 [ J 7.30 8 5 104.4 37.9 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0740X03S080 [ 7.40 8 8 91.4 23.6 39.4 40.4 90 1.4 2
DSAS0740X055080 [ 7.40 8 5 104.4 38.4 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0750X03S080 [ 7.50 8 8 91.4 23.9 39.4 40.4 90 1.4 2

1. Bohrerdurchmesser kleiner als 5 mm haben runde Kiihlkanalbohrungen.
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Bestellnummer § DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Typ
3
DSAS0750X055080 [ 7.50 8 5 104.4 38.9 54.4 57.4 103 1.4 2
DSAS0754X035080 [ 7.54 8 8 91.5 24.1 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0754X055080 [ 7.54 8 5 104.5 39.2 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0760X03S080 [ 7.60 8 3 91.5 24.3 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0760X055080 [ J 7.60 8 5 104.5 39.5 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0770X03S080 [ 7.70 8 3 91.5 24.6 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0770X055080 [ ] 7.70 8 5 104.5 40.0 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0780X03S080 [ 7.80 8 3 91.5 24.9 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0780X055080 [ 7.80 8 5 104.5 40.5 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0790X03S080 [ 7.90 8 3 91.5 25.2 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0790X055080 [ 7.90 8 5 104.5 41.0 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0794X03S080 [ J 7.94 8 3 91.5 253 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0794X055080 [ ] 7.94 8 5 104.5 41.2 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0800X03S080 [ 8.00 8 8 91.5 25.5 41.5 41.5 90 1.5 2
DSAS0800X055080 [ 8.00 8 5 104.5 41.5 57.5 57.5 103 1.5 2
DSAS0810X035100 [ 8.10 10 3 97.5 25.8 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0810X055100 [ 8.10 10 5 114.5 42.0 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0820X035100 [ J 8.20 10 3 97.5 26.1 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0820X055100 [ J 8.20 10 5 114.5 42.5 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0830X035100 [ ] 8.30 10 3 97.5 26.4 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0830X055100 [ 8.30 10 5 114.5 43.0 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0833X035100 [ 8.33 10 8 97.5 26.5 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0833X055100 [ 8.33 10 5 114.5 43.2 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0840X035100 [ 8.40 10 3 97.5 26.7 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0840X055100 [ 8.40 10 5 114.5 43.5 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0850X035100 [ 8.50 10 3 97.5 27.0 44.5 47.5 96 1.5 2
DSAS0850X055100 [ ] 8.50 10 5 114.5 44.0 61.5 63.5 113 1.5 2
DSAS0860X035100 [ 8.60 10 3 102.6 27.4 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0860X055100 [ 8.60 10 5 117.6 44.6 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0870X035100 [ 8.70 10 3 102.6 27.7 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0870X055100 [ 8.70 10 5 117.6 45.1 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0873X035100 [ J 8.73 10 3 102.6 27.8 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0873X055100 [ ] 8.73 10 5 117.6 453 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0880X035100 [ 8.80 10 8 102.6 28.0 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0880X055100 [ 8.80 10 5 117.6 45.6 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0890X035100 [ 8.90 10 3 102.6 28.3 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0890X055100 [ 8.90 10 5 117.6 46.1 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0900X035100 [ 9.00 10 3 102.6 28.6 46.6 48.6 101 1.6 2
DSAS0900X055100 [ J 9.00 10 5 117.6 46.6 64.6 66.6 116 1.6 2
DSAS0910X03S100 [ ] 9.10 10 3 102.8 29.1 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0910X055100 [ 9.10 10 5 122.8 47.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0920X03S100 [ 9.20 10 8 102.8 29.4 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0920X055100 [ 9.20 10 5 122.8 47.8 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0930X035100 [ 9.30 10 3 102.8 29.7 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0930X055100 [ J 9.30 10 5 122.8 48.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0940X035100 [ 9.40 10 3 102.8 30.0 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0940X055100 [ ] 9.40 10 5 122.8 48.8 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0950X035100 [ 9.50 10 3 102.8 30.3 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0950X055100 [ 9.50 10 5 122.8 49.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0953X035100 [ 9.53 10 3 102.8 30.4 49.8 50.8 101 1.8 2

1. Bohrerdurchmesser kleiner als 5 mm haben runde Kiihlkanalbohrungen.

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.
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DSAS

Bestellnummer § DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Typ
5
NA DSAS0953X055100 [ 9.53 10 5 122.8 49.4 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0960X035100 [ 9.60 10 3 102.8 30.6 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0960X055100 [ 9.60 10 5 122.8 49.8 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0970X03S100 [ 9.70 10 8 102.8 30.9 49.8 50.8 101 1.8 2
DSAS0970X055100 [ 9.70 10 5 122.8 50.3 68.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0980X035100 [ 9.80 10 3 102.8 31.2 51.8 51.8 101 1.8 2
NA DSAS0980X055100 [ 9.80 10 5 122.8 50.8 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0990X035100 [ 9.90 10 3 102.8 31.5 51.9 51.8 101 1.8 2
DSAS0990X055100 [ 9.90 10 5 122.8 51.3 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS0992X03S100 [ 9.92 10 3 102.8 31.6 51.8 51.8 101 1.8 2
DSAS0992X055100 [ 9.92 10 5 122.8 51.4 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS1000X03S100 [ 10.00 10 3 102.8 31.8 51.8 51.8 101 1.8 2
N3 DSAS1000X05S100 [ 10.00 10 5 122.8 51.8 71.8 71.8 121 1.8 2
DSAS1010X035120 [ 10.10 12 3 112.9 32.2 54.9 57.9 1M1 1.9 2
DSAS1010X055120 [ 10.10 12 5 135.9 52.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1020X035120 [ 10.20 12 3 112.9 32.5 54.9 57.9 1M1 1.9 2
DSAS1020X055120 [ 10.20 12 5 135.9 52.9 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1030X035120 [ 10.30 12 8 112.9 32.8 54.9 57.9 1M1 1.9 2
N3 DSAS1030X055120 [ ] 10.30 12 5 135.9 53.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1032X035120 [ 10.32 12 3 112.9 32.9 54.9 57.9 1M 1.9 2
DSAS1032X055120 [ 10.32 12 5 135.9 53.5 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1040X035120 [ 10.40 12 3 112.9 33.1 54.9 57.9 1M1 1.9 2
DSAS1040X055120 [ 10.40 12 5 135.9 53.9 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1050X03S120 [ 10.50 12 3 112.9 33.4 54.9 57.9 1M1 1.9 2
MAY DSAS1050X055120 [ 10.50 12 5 135.9 54.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1060X035120 [ 10.60 12 3 112.9 33.7 54.9 57.9 1M1 1.9 2
DSAS1060X055120 [ 10.60 12 5 135.9 54.9 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1070X035120 [ 10.70 12 3 112.9 34.0 54.9 57.9 1M 1.9 2
DSAS1070X055120 [ 10.70 12 5 135.9 55.4 75.9 79.9 134 1.9 2
DSAS1072X035120 [ 10.72 12 3 118.0 34.1 57.0 59.0 116 2.0 2
MEW DSAS1072X055120 [ 10.72 12 5 142.0 55.6 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1080X035120 [ 10.80 12 8 118.0 34.4 57.0 59.0 116 2.0 2
DSAS1080X055120 [ 10.80 12 5 142.0 56.0 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1090X035120 [ 10.90 12 3 118.0 34.7 57.0 59.0 116 2.0 2
DSAS1090X055120 [ 10.90 12 5 142.0 56.5 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1100X035120 [ 11.00 12 3 118.0 35.0 57.0 59.0 116 2.0 2
&M DSAS1100X055120 [ 11.00 12 5 142.0 57.0 79.0 80.0 140 2.0 2
DSAS1110X03S120 [ 11.10 12 8 118.1 35.4 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1110X055120 [ 11.10 12 5 142.1 57.6 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1111X035120 [ 11.11 12 3 118.1 35.4 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1111X055120 [ 1.1 12 5 142.1 57.7 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1120X035120 [ 11.20 12 3 118.1 35.7 60.1 61.1 116 2.1 2
MAT DSAS1120X05S5120 [ 11.20 12 5 142.1 58.1 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1130X03S120 [ 11.30 12 3 118.1 36.0 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1130X055120 [ 11.30 12 5 142.1 58.6 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1140X035120 [ 11.40 12 3 118.1 36.3 60.1 61.1 116 2.1 2
DSAS1140X055120 [ ] 11.40 12 5 142.1 59.1 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1150X035120 [ 11.50 12 3 118.1 36.6 60.1 61.1 116 2.1 2
NAT DSAS1150X055120 [ 11.50 12 5 142.1 59.6 83.1 86.1 140 2.1 2
DSAS1151X035120 [ 11.51 12 3 118.2 36.7 62.2 62.2 116 2.2 2
1. Bohrerdurchmesser kleiner als 5 mm haben runde Kiihlkanalbohrungen. 167 '{3
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DSAS

Bestellnummer g DC DCON L/D OAL LU LCF LH LF PL Typ
3
DSAS1151X055120 [ 11.51 12 5 142.2 59.7 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1160X035120 [ 11.60 12 8 118.2 37.0 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1160X055120 [ ] 11.60 12 5 142.2 60.2 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1170X035120 [ ] 11.70 12 3 118.2 7.8 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1170X055120 [ J 11.70 12 5 142.2 60.7 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1180X035120 [ 11.80 12 3 118.2 37.6 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1180X055120 [ 11.80 12 5 142.2 61.2 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1190X035120 [ 11.90 12 3 118.2 37.9 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1190X055120 [ 11.90 12 5 142.2 61.7 86.2 86.2 140 2.2 2
DSAS1200X035120 [ 12.00 12 3 118.2 38.2 62.2 62.2 116 2.2 2
DSAS1200X055120 [ 12.00 12 5 142.2 62.2 86.2 86.2 140 2.2 2
1. Bohrerdurchmesser kleiner als 5 mm haben runde Kiihlkanalbohrungen. 167 1{3

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



DSAS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC L/D Vc n f
3 10 1000 0.06 (0.04-0.1 )
4 10 790 0.06 (0.04-0.1 )
5 12 760 0.08 (0.06-0.12)

Hitzebestandige Legierung 6 <5 15 790 0.1 (0.08-0.15)
8 15 590 0.1 (0.08-0.15)
10 18 570 0.1 (0.08-0.15)
12 20 530 0.12 (0.08-0.15)
3 40 4200 0.08 (0.06-0.12)
4 40 3100 0.1 (0.08-0.16)
5 40 2500 0.12(0.08-0.2 )

Titanlegierung 6 <5 40 2100 0.14 (0.1 -0.2 )
8 42 1600 0.18 (0.15-0.25)
10 42 1300 0.22 (0.18-0.28)
12 45 1100 0.24(0.2 -0.3 )

1. Die Zugabe von Kiihlmittel unter hohem Druck wird empfohlen.

2. Als Kihlmittel wird Emulsion empfohlen.

3. Bei der Verwendung von nicht wasserldslichem Kiihlmittel die Schnittgeschwindigkeit bitte um 10-20 % reduzieren.

4. Beim Bohren mit externer Kiihlmittelzufuhr wird das Bohren mit Vorschubunterbrechungen bei jeder DC x 0,5-Tiefe
empfohlen, um das Brechen der Spéne zu fordern.
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Werkzeug DSAS0800X03S080

Werkstiickstoff Triebwerksgehduse - Inconel718

Ve (m/min) 15

f(mm/U) 0.10

ap (mm) 5

Kihlmittel Emulsion

Erqebnisse 12 Bohrungen

9 (Fortsetzung des Bohrens weiterhin maglich)

50 % 100 %

Werkzeug DSAS0560X035060

Werkstiickstoff Innendichtung - HS5188

Ve [m/min) 15

f (mm/U) 0.035

ap (mm) 5

Kihlmittel Emulsion

Ergebnisse 64 Bohrungen

9 (Fortsetzung des Bohrens weiterhin méglich)

50 % 100 %

Werkzeug DSAS0800X035080

Werkstiickstoff K-Monel

Ve [m/min) 26

f (mm/U) 0.1

ap (mm) 32

Kihlmittel Emulsion

Ergebnisse 50 Bohrungen
50 % 100 %

Werkzeug DSAS0580X035060

Werkstlckstoff Rene41

Ve (m/min) 23.6

f(mm/U) 0.05

ap (mm) 12

Kihlmittel Emulsion

Ergebnisse 60 Bohrungen

50 % 100 %

M. psAs M : Herkmmlich

Der DSAS-Bohrer erreichte eine
mehr als 3-fach langere Standzeit
und stabiles Bohren mit guter
Lochgenauigkeit.

Bohrungstoleranz wurde eingehalten.



MINI DVAS

VOLLMETALLHARTBOHRER DER TRISTAR-SERIE
SCHNELL, ZUVERLASSIG UND PRAZISE
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MINI DVAS

HOHE EFFIZIENZ, LANGE WERKZEUGSTANDZEITEN,
HOHE PRAZISION

TRISTAR ist eine neue Generation von Bohrern mit 3 grof3en Vorteilen.

TRISTAR: SCHNELL

Herkommliches Tieflochbohren
ist Ublicherweise ein langsamer
Prozess.

DVAS-Bohrer kdnnen mit hoheren
Vorschubraten und Drehzahlen
eingesetzt werden, was
Bohrzyklen verkiirzt.

Schnittzeit 8 s/Loch

TRISTAR: ZUVERLASSIG

Briche, kurze Werkzeugstandzeiten
und unzureichende Kihlung

sind haufige Eigenschaften von
Standardwerkzeugen.

Die Standzeit von den DVAS Bohrern
tibertrifft alle Erwartungen (Stand-
zeit, Genauigkeit, Bearbeitungs-
leistung )

Standzeit

DVAS Herkommliches Produkt

TRISTAR: PRAZISE

Herkommliche Bohrer fihren Eintrittsbohrung Eintrittsbohrung
haufig zu Ungenauigkeiten sowie
Positionierungsfehlern und
verursachen dadurch erheblich
verlaufende Bohrungen.

Herkommliches
Produkt

Die DVAS-Bohrer ermoglichen
einen prazisen Ein- und Austritt
und garantieren eine hohe Maf3- :
haltigkeit. v &

Austrittsbohrung

Austrittsbohrung




MINI DVAS

SCHNELL, ZUVERLASSIG UND PRAZISE
FUNF TECHNOLOGIEN SETZEN NEUE MABSTABE

Das erste Produkt der TRISTAR-Serie sind Bohrer mit kleinen Durchmessern und 5 technischen Merkmalen fir
schnelles, zuverldssiges und prazises Bohren.
B1.0mm-029mmL/D=2-50

"""""""" * VERBESSERTE KUHLMITTELBOHRUNGEN /
TRI-COOLING TECHNOLOGIE

geceee NEUE XR-AUSSPITZUNG

°°°°°°° * ROBUSTE UND SCHARFE SCHNEIDKANTENFORM

AXXTTTLLLEERN NEUE BESCHICHTETE SORTE DP1120

secscscece EINZIGARTIGE STABILE FORM

150 %

100 %

Schnittwiderstand

- I
0

DVAS Herkommliches Produkt
Material 42CrMo4
Werkzeug DC=@1.0mm,L/D=20
Ve (m/min) 70
f (mm/rev) 0.04

-------------
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MINI DVAS

KUHLMITTELBOHRUNGEN MIT
TRI-COOLING-TECHNOLOGIE

TRI-Cooling ist optimal fiir Bohrer mit kleinem Durchmesser und kann mehr als das Doppelte des herkommlichen
Kihlmittelabgabevolumens erreichen. Dies hat Vorteile bei der Spanabfuhr und verbessert die Warmeableitung
erheblich, was wesentlich zu einer stabilen und langen Werkzeugstandzeit beitragt.

700

400 70 Bar
= ‘ : a
£ 500 ; - :
=
=
© 400 :
i -
= 20 Bar
= 300
E
E
— 200
= I 70 Bar
<

100 I 20 Bar — —

o [ ]
DVAS Herkommliches Produkt

Bohrer DC=@2mm,L/D=20 '
Kihlmittel Wasserldsliches Kihlmittel

DVAS Herkommliches Produkt

GROSSERE KUHLKANALBOHRUNGEN VERBESSERN DIE KUHLWIRKUNG AN DER SCHNEIDE, REDUZIEREN
SCHADEN UND ERHOHEN DIE WERKZEUGSTANDZEIT

Der erhohte Kihlmitteldurchfluss ermaglicht eine effektive Kiihlung auch bei schwierigen Bohranwendungen oder
Verwendung von dlbasierter Schneidflissigkeit.

SIMULATION DES KUHLMITTELVOLUMENSTROMS

6000

5250

4500

3750

3000

2250

1500

Herkommliches Produkt

750
0

Volumenstrom (mm/s)

172



MINI DVAS

ROBUSTE UND SCHARFE SCHNEIDKANTENFORM

Die gerade Schneidkante und die schmalere Ausspitzung sind durch eine sanft geschwungene Geometrie verbunden, die die Bruchfestigkeit
erheblich verbessert. Die Geometrie des Spanwinkels und der Hauptschneide verbessern die Verschleifestigkeit und Spanabfiihrung zusatzlich.

Material 42CrMod
Werkzeug DC=@2mm,L/D=20
Vc (m/min) 50
f (mm/rev) 0.06
Nassbearbeitung
Schnittmodus Wasserlosliches Kihlmittel,
2 MPa

DVAS

Hoher Kolkverschleil und Bruch der Auflenschneide

Herkommliches Produkt

DIE NEUE XR-AUSSPITZUNG REDUZIERT DEN SCHNITTDRUCK UND OPTIMIERT DEN SPANABFLUSS

Die neue Ausspitzung bricht und formt Spane in eine optimale Form um, eine effektive Spanabfuhr mit geringerem
Schnittwiderstand zu ermaglichen.

DVAS

Die R-formige Geometrie
an der Ausspitzung hilft
kompakte Spane zu
erzeugen und unterstitzt
die Spanabfuhr.

HERKOMMLICHE BOHRER

Erzeugen grof3ere Spane
mit einer geringeren
Spanabfuhr, was zu
Spanestau in der Spannut
fihren kann.
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MINI DVAS

EINZIGARTIGE SPANNUTGEOMETRIE FUR MEHR STABILITAT

Der kurze Bohrer ist durch seine minimale Hinterschlifflange speziell auf hohe Steifigkeit und gute Spanabfuhr
ausgelegt. Die Spannut Uber der Verjingung erhoht die Werkzeugstabilitat um 20 % gegeniber herkdmmlichen
Bohrern. Diese zusatzliche Stabilitat beglinstigt ebenfalls positiv die Positionsgenauigkeit der Bohrung.

GiltfurL/D=2,7,12

DVAS

Herkommliches
Produkt

Gleich maximale Nutzlange

VERGLEICH DER WERKZEUGSTABILITAT

. 21 %
Werkzeug DC=@2mm,L/D=7 _ 150% hoher
=
OAL (mm) 60 =
Einspannldnge Schaftspannlange ist 30 mm % 100 %
GleichmaBige Kraft von 140 N in 7
Kraft 7-Ach icht =g
chsenrichtung 3 s0%
4
o
=
O-
VERGLEICH UBER DIE GERADHEIT DER BOHRUNG
Material 42CrMo4 oo 18%
.025 .
Werkzeug DC=@2mm,L/D=7 . prauseV
Ve (m/min) 70 E 0.020
f(mm/rev) 0.008 3
<
ap (mm) 10 B
@
o

Nassbearbeitung, wasserlésliches

Schnittmodus Kiihlmittel, 50 Bar Hydro-Bohrfutter

Anzahl der Bohrungen 100

Eintrittsbohrung
Eintritt f“\
-
R/
,,,(,,,,, -

\\-—/
Austritt

Austrittsbohrungs

174 Il : DVAS [l A : Herkémmliches Werkzeug




MINI DVAS

BEISPIELE FUR TIEFLOCHBOHRBEARBEITUNGEN

Fir tiefe Bohrungen wird empfohlen, einen Pilotbohrer zu verwenden, der eine hohe Positioniergenauigkeit an der
Eintrittsbohrung gewahrleistet und dadurch ein Verlaufen an der Austrittsbohrung verhindert.

K 0.1
Material 42CrModk 1. Eingangsbohrung
Pilotbohrer 2. Austrittsbohrung
DC=@2mm,L/D=2 E 008
Werkzeug £
Tieflochbohrer =
DC=@2mm,L/D=20 ‘Ej 0.06
3
Ve (m/min) 70 2
[
f (mm/rev) 0.07 g’ 0.04
Schnittmodus Nassbearbeitung, wasserlésliches é
Kihlmittel, 50 Bar Hydro-Bohrfutter )
£ 002
Anzahl der Bohrungen 100
0-

Eingangsbohrung

Austrittsbohrung

Austrittsbohrung

NEUE BESCHICHTETE SORTE DP1120

Die DP1120 verfigt Uber eine spezielle mehrlagige PVD-Beschichtung und ein Hartmetall-Tragermaterial mit Mikrokérnung.
Der niedrige Reibungskoeffizient sorgt fiir glatte Spanabfuhr und verhindert Spanstau, was zum Werkzeugbruch fiihren kann.
Dariiber hinaus bewahrt die hervorragende Kolkverschleififestigkeit die Scharfe der Schneidkante fiir eine langere Werkzeugstandzeit.

Werkzeug DC=@2mm,L/D =20 VergréoBerte Ansicht der Spannutoberflache.
Ve (m/min) 50
f (mm/rev) 0.06

Schnittmodus

Nassbearbeitung
Wasserlosliches Kihlmittel, 2 MPa

Anzahl der Bohrungen

500

-

DVAS Herkommliches Produkt

DVAS Herkommliches Produkt

Hoher Kolkverschleif3
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BOHRERAUSWAHL

DVAS - VOLLHARTMETALLBOHRER DER TRISTAR-SERIE

[
2 g
2 17}
Produktcode DC e £ £ Material Form
a2 £ §
= < 2]
oEl B
Pilotbohrer DVAS{: 01.0-92.9 0.1 20 2|0 O[O0 |0 —-uO—
DVA ?1.0-929 01 20 7/0 ©|O|0O|0O s —
DVA 01.0-902.9 0.1 20 1210 ©O[O|O|0O =
DVAS{ ?1.0-02.9 0.1 20 2000 ©O|O|0O|0©O —
Tieflochbohrer DVA $1.0-29 01 20 25|1© ©O|O|O|©O
DVA $1.0-¢29 01 20 30(O0 ©O|O|O|0O
DVAS 50 01.0-929 01 20 40O ©O|O|O|0O
DVAS{: 01.0-92.5 0.5 4 500 ©O|O0|0|0 T —
Kiihlmittel L/D
S Interne Kiihlmittelzufuhr X50 L/D=50
. X02 L/D=2
DVA S 0100 X50 S040
Anwendungen Durchmesser Schafttyp
DVA Allgemeine Bearbeitung 0100 | @1.0 mm S040  Schaftdurchmesser 4 mm
0290 | 22.9 mm
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MINI DVAS

TRISTAR-VHM-PILOTBOHRER
BEN v SN BN BSe

-
o
—

—

o

5 Ly e
LUX
LH
- LCF
DC<3 OAL
0.006
-0.004
DCON =4
=
-0.008
Bestellnummer § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 5
DVAS0100X02S040 o 1.0 4 2 2.2 3.2 8.6 8.8 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0110X025040 o 1.1 4 2 2.4 3.5 9.0 8.9 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0120X025040 o 1.2 4 2 2.6 3.9 9.4 9.0 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0130X025040 o 1.3 4 2 2.8 4.2 9.9 9.2 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0140X025040 o 1.4 4 2 3.0 4.5 10.3 9.3 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0150X02S040 (] 1.5 4 2 3.3 4.8 10.7 9.4 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0160X02S040 o 1.6 4 2 35 5.1 11.1 9.6 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0170X02S040 o 1.7 4 2 3.7 5.5 11.6 9.7 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0180X02S040 ) 1.8 4 2 3.9 5.8 12.0 9.8 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0190X025040 ) 1.9 4 2 4.1 6.1 12.4 10.0 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0200X02S040 o 2.0 4 2 44 6.4 12.9 10.1 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0210X025040 o 2.1 4 2 4.6 6.7 13.3 10.2 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0220X02S040 o 2.2 4 2 4.8 7.0 13.7 10.3 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0230X025040 o 2.3 4 2 5.0 7.4 14.1 10.5 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0240X025040 o 2.4 4 2 5.2 7.7 14.6 10.6 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0250X025040 o 2.5 4 2 5.5 8.0 15.0 10.7 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0260X025S040 () 2.6 4 2 5.7 8.3 15.4 10.9 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0270X02S040 (] 2.7 4 2 5.9 8.6 15.8 11.0 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0280X02S040 ) 2.8 4 2 6.1 8.9 16.3 11.1 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0290X02S040 ) 2.9 4 2 6.3 9.3 16.7 11.3 55.0 54.5 0.5 1
N
181 '&C«

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 177



MINI DVAS OOD

TRISTAR-VHM-TIEFLOCHBOHRER
BEN v S NSH N

2 PL LF
1N
e S —— SEZ;’@ :
) LU
LUX
LH
LCF
OAL
3 s PL LF
g z
o= S R S S S S EN ESNe gﬁ Z@ = S S F—— - == | 8
3 LU o
LCFE
LH
DC<3 OAL
=
-0.010
DCON =4
(D
-0.008
Bestellnummer § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 S
DVAS0100X075040 [ ) 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 13.8 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0100X125040 [ ] 1.0 4 12 12.2 13.2 18.6 18.8 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0100X205S040 ( ] 1.0 4 20 20.2 - 23.2 28.8 67.0 66.8 0.2 g
DVAS0100X255040 [ ] 1.0 4 25 25.2 - 28.2 33.8 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0100X30S040 [ ] 1.0 4 30 30.2 - 33.2 38.8 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0100X40S040 [ ] 1.0 4 40 40.2 - 43.2 48.8 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0100X50S040 o 1.0 4 50 50.2 - 53.2 58.8 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0110X075040 [ ] 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 14.4 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0110X125040 [ ] 1.1 4 12 13.4 14.6 20.0 19.9 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0110X205040 [ ] 1.1 4 20 22.2 - 25.5 30.9 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0110X255040 [ ] 1.1 4 25 27.7 - 31.0 36.4 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0110X30S040 [ ] 1.1 4 30 33.2 - 36.5 41.9 79.0 78.8 0.2 3
DVASO0110X40S040 [ ] 1.1 4 40 44.2 - 47.5 52.9 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0120X07S040 [ ] 1.2 4 7 8.6 9.9 15.4 15.0 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0120X125040 ( ) 1.2 4 12 14.6 15.9 21.4 21.0 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0120X205040 [ ] 1.2 4 20 24.2 - 27.8 33.0 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0120X255040 [ ] 1.2 4 25 30.2 - 33.8 39.0 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0120X30S040 [ ] 1.2 4 30 36.2 - 39.8 45.0 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0120X40S040 [ ] 1.2 4 40 48.2 - 51.8 57.0 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0130X075040 [ ] 1.3 4 7 9.3 10.7 16.4 15.7 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0130X125040 o 1.3 4 12 15.8 17.2 22.9 22.2 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0130X205040 [ ] 1.3 4 20 26.2 - 30.1 35.2 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0130X255040 [ ] 1.3 4 25 32.7 - 36.6 41.7 77.0 76.8 0.2 8
DVAS0130X305040 [ ] 1.3 4 30 39.2 - 43.1 48.2 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0130X40S040 [ ] 1.3 4 40 52.2 - 56.1 61.2 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0140X075040 [ ] 1.4 4 7 10.1 11.5 17.3 16.3 55.0 54.7 0.3 2
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TRISTAR-VHM-TIEFLOCHBOHRER

Bestellnummer § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
& =
DVAS0140X12S040 [ ) 1.4 4 12 171 18.5 24.3 23.3 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0140X20S040 [ ) 1.4 4 20 28.3 - 325 37.3 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0140X255040 [ ) 1.4 4 25 35.3 - 39.5 443 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0140X30S040 [ ) 1.4 4 30 42.3 - 46.5 51.3 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0140X40S040 [ ) 1.4 4 40 56.3 - 60.5 65.3 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X07S040 [ ) 1.5 4 7 10.8 12.3 18.2 16.9 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0150X12S040 [ ] 1.5 4 12 18.3 19.8 25.7 24.4 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0150X20S040 [ ] 1.5 4 20 30.3 - 34.8 39.4 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0150X255040 [ ) 1.5 4 705 37.8 - 42.3 46.9 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0150X30S040 [ ) 1.5 4 30 45.3 - 49.8 54.4 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0150X40S040 [ ) 1.5 4 40 60.3 - 64.8 69.4 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X50S040 [ ) 1.5 4 50 75.3 - 79.8 84.4 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0160X07S040 [ ] 1.6 4 7 11.5 13.1 19.2 17.6 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0160X125040 [ ) 1.6 4 12 19.5 21.1 27.2 25.6 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0160X20S040 [ ) 1.6 4 20 32.3 - 37.1 41.6 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0160X255040 [ ) 1.6 4 25 40.3 - 451 49.6 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0160X30S040 [ ) 1.6 4 30 48.3 - 53.1 57.6 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0160X40S040 [ ) 1.6 4 40 64.3 - 69.1 73.6 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0170X07S040 [ ) 1.7 4 7 12.2 14.0 20.1 18.2 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0170X12S5040 [ ) 1.7 4 12 20.7 22.5 28.6 26.7 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0170X20S040 [ ) 1.7 4 20 34.3 - 39.4 43.7 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0170X255040 [ ) 1.7 4 25 42.8 - 47.9 52.2 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0170X30S040 [ ) 1.7 4 30 51.3 - 56.4 60.7 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0170X40S040 [ ) 1.7 4 40 68.3 - 73.4 77.7 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0180X07S040 [ ) 1.8 4 7 12.9 14.8 21.0 18.8 59.0 58.7 0.3 2
DVAS0180X12S040 [ ] 1.8 4 12 21.9 23.8 30.0 27.8 69.0 68.7 0.3 2
DVAS0180X20S040 [ ) 1.8 4 20 36.3 - 41.7 45.8 84.0 83.7 0.3 3
DVAS0180X255040 [ ) 1.8 4 25 453 - 50.7 54.8 94.0 93.7 0.3 3
DVAS0180X30S040 [ ) 1.8 4 30 54.3 - 59.7 63.8 104.0 103.7 0.3 3
DVAS0180X40S040 [ ) 1.8 4 40 72.3 - 77.7 81.8 123.0 122.7 0.3 3
DVAS0190X07S040 [ ) 1.9 4 7 13.7 15.6 21.9 19.5 59.0 58.6 0.4 2
DVAS0190X12S040 [ ) 1.9 4 12 23.2 25.1 31.4 29.0 69.0 68.6 0.4 2
DVAS0190X20S040 [ ] 1.9 4 20 38.4 - 441 48.0 84.0 83.6 0.4 3
DVAS0190X255040 [ ] 1.9 4 25 47.9 - 53.6 57.5 94.0 93.6 0.4 3
DVAS0190X30S040 [ ) 1.9 4 30 57.4 - 63.1 67.0 104.0 103.6 0.4 3
DVAS0190X40S040 [ ) 1.9 4 40 76.4 - 82.1 86.0 123.0 122.6 0.4 3
DVAS0200X07S040 [ ) 2.0 4 7 14.4 16.4 22.9 20.1 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0200X12S040 [ ) 2.0 4 12 24 .4 26.4 32.9 30.1 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0200X20S040 [ ) 2.0 4 20 40.4 - 46.4 50.1 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0200X255040 [ ) 2.0 4 25 50.4 - 56.4 60.1 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0200X30S040 [ ] 2.0 4 30 60.4 - 66.4 70.1 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0200X40S040 [ ) 2.0 4 40 80.4 - 86.4 90.1 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0200X50S040 [ ) 2.0 4 50 100.4 - 106.4 110.1 158.0 157.6 0.4 3
DVAS0210X07S040 [ ) 2.1 4 7 15.1 17.2 23.8 20.7 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0210X12S040 [ ) 2.1 4 12 25.6 27.7 34.3 31.2 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0210X20S040 [ ] 2.1 4 20 42 .4 - 48.7 52.2 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0210X255040 [ ) 2.1 4 25 52.9 - 59.2 62.7 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0210X30S040 [ ] 2.1 4 30 63.4 - 69.7 73.2 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0210X40S040 [ ) 2.1 4 40 84.4 - 90.7 94.2 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0220X07S040 [ ) 2.2 4 7 15.8 18.1 24.7 21.4 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0220X12S040 [ ) 2.2 4 12 26.8 29.1 35.7 32.4 73.0 72.6 0.4 2
181 qVe

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.
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TRISTAR-VHM-TIEFLOCHBOHRER

Bestellnummer § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL

& =
DVAS0220X20S040 [ ] 2.2 4 20 L 4 - 51.0 54.4 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0220X255040 [ ) 2.2 4 25 55.4 - 62.0 65.4 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0220X30S040 [ ) 2.2 4 30 66.4 - 73.0 76.4 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0220X40S040 [ ) 2.2 4 40 88.4 - 95.0 98.4 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0230X07S040 [ ) 2.3 4 7 16.5 18.9 25.7 22.0 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0230X12S040 [ ) 2.3 4 12 28.0 30.4 37.2 33.5 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0230X20S040 [ ] 2.3 4 20 4Lb.4 - 53.3 56.5 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0230X255040 [ ] 2.3 4 25 57.9 - 64.8 68.0 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0230X30S040 [ ) 2.3 4 30 69.4 - 76.3 79.5 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0230X40S040 [ ) 2.3 4 40 92.4 - 99.3 102.5 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0240X07S040 [ ) 2.4 4 7 17.2 19.7 26.6 22.6 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0240X12S040 [ ) 2.4 4 12 29.2 31.7 38.6 34.6 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0240X20S040 [ ] 2.4 4 20 48.4 - 55.6 58.6 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0240X255040 [ ] 2.4 4 25 60.4 - 67.6 70.6 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0240X30S040 [ ] 2.4 4 30 72.4 - 79.6 82.6 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0240X40S040 [ ) 2.4 4 40 96.4 - 103.6 106.6 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0250X07S040 [ ) 2.5 4 7 18.0 20.5 27.5 23.3 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0250X12S040 [ ) 2.5 4 12 30.5 33.0 40.0 35.8 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0250X20S040 [ ) 2.5 4 20 50.5 - 58.0 60.8 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0250X255040 [ ) 2.5 4 25 63.0 - 70.5 73.3 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0250X30S040 [ ) 2.5 4 30 75.5 - 83.0 85.8 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0250X40S040 [ ) 2.5 4 40 100.5 - 108.0 110.8 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0250X50S040 [ ) 2.5 4 50 125.5 - 133.0 135.8 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0260X07S040 [ ) 2.6 4 7 18.7 21.3 28.4 23.9 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0260X125040 [ ) 2.6 4 12 31.7 34.3 41.4 36.9 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0260X20S040 [ ] 2.6 4 20 5745! - 60.3 62.9 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0260X255040 [ ] 2.6 4 25 65.5 - 73.3 75.9 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0260X30S040 [ ) 2.6 4 30 78.5 - 86.3 88.9 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0260X40S040 [ ) 2.6 4 40 104.5 - 112.3 114.9 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0270X07S040 [ ) 2.7 4 7 19.4 22.2 29.4 24.5 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0270X12S040 [ ) 2.7 4 12 32.9 35.7 429 38.0 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0270X20S040 [ ) 2.7 4 20 54.5 - 62.6 65.0 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0270X255040 [ ) 2.7 4 25 68.0 - 76.1 78.5 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0270X30S040 [ ] 2.7 4 30 81.5 - 89.6 92.0 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0270X40S040 [ ] 2.7 4 40 108.5 - 116.6 119.0 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0280X07S040 [ ) 2.8 4 7 20.1 23.0 30.3 25.2 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0280X125040 [ ) 2.8 4 12 34.1 37.0 443 39.2 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0280X20S040 [ ) 2.8 4 20 56.5 - 64.9 67.2 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0280X255040 [ ) 2.8 4 25 70.5 - 78.9 81.2 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0280X30S040 [ ] 2.8 4 30 84.5 - 92.9 95.2 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0280X40S040 [ ) 2.8 4 40 112.5 - 120.9 123.2 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0290X07S040 [ ) 2.9 4 7 20.8 23.8 31.2 25.8 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0290X125040 [ ) 2.9 4 12 35.3 38.3 45.7 40.3 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0290X20S040 [ ) 2.9 4 20 58.5 - 67.2 69.3 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0290X255040 [ ) 2.9 4 25 73.0 - 81.7 83.8 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0290X30S040 [ ] 2.9 4 30 87.5 - 96.2 98.3 137.0 136.5 0.5 3
DVAS0290X40S040 [ ) 2.9 4 40 116.5 - 125.2 127.3 167.0 166.5 0.5 3
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MINI DVAS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC L/D Vc n f
1.0 2-30 65(30-100) 20700 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 65(30-100) 20700 0.030(0.020-0.040)
15 2-30 65(30-100) 13800 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 65(30-100) 13800 0.045(0.030-0.060}
gag’f;s[‘l 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Legierter Stahl 2.0 40, 50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 60(20-100) 19100 0.025(0.010-0.040}
1.0 40, 50 60(20-100) 19100 0.020(0.010-0.030}
15 2-30 60(20-100) 12700 0.038(0.015-0.060)
Austenitischer rostireier Stahl, 15 40, 50 60(20-100) 12700 0.030(0.015-0.045)
Ferritischer rostfreier Stahl
\y Rostfreie Stahle, ferritisch und 2.0 2-30 60(20-100) 9500 0.050(0.020-0.080)
martensitisch A 2.0 40, 50 60(20-100) 9500 0.040(0.020-0.060)
éfaffhe'd”"gsgeharteter rostireier 25 2-30 60(20-100) 7600 0.063(0.025-0.100)
2.5 40, 50 60(20-100) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(20-100) 6600 0.073(0.029-0.116)
2.9 40, 50 60(20-100) 6600 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 70(40-100) 22300 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 70(40-100) 22300 0.030(0.020-0.040)
1.5 2-30 70(40-100) 14900 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 70(40-100) 14900 0.045(0.030-0.060)
Gusseisen 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Spharoguss 2.0 40, 50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 140(100-180) 31800 0.040(0.020-0.060}
1.0 40, 50 140(100-180) 31800 0.035(0.020-0.050}
15 2-30 140(100-180) 21200 0.060(0.030-0.090)
1.5 40, 50 140(100-180) 21200 0.053(0.030-0.075)
2.0 2-30 140(100-180) 15900 0.080(0.040-0.120)
Aluminiumlegierung
2.0 40, 50 140(100-180) 15900 0.070(0.040-0.100)
2.5 2-30 140(100-180) 12700 0.100(0.050-0.150}
2.5 40, 50 140(100-180) 12700 0.088(0.050-0.125)
2.9 2-30 140(100-180) 11000 0.116(0.058-0.174)
2.9 40, 50 140(100-180) 11000 0.102(0.058-0.145)
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MINI DVAS

Material DC L/D ' n f
1.0 2-30 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.0 40, 50 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.5 2-30 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
1.5 40,50 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
. ) . 2.0 2-30 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
Hitzebestandige Legierung
2.0 40,50 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
25 2-30 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
25 40,50 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
2.9 2-30 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
2.9 40,50 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
1.0 2-30 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.0 40,50 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
1.5 40,50 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
. . 2.0 2-30 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
Titanlegierung
2.0 40,50 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.5 40,50 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
2.9 40,50 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.0 40, 50 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
1.5 40,50 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
. 2.0 2-30 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
Kobalt-Chrom-Legierung
2.0 40,50 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
25 40,50 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)
2.9 40,50 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)

o~ Ok WN -

. Nicht auf den Spannuten aufspannen.

. Die empfohlenen Schnittbedingungen gelten nur bei Verwendung von internem Kiihlmittel.
. Zustand der Spane priifen. Bei zu langen Spanen ggf. alle 0.2~1.0xD Bohrtiefe luften.

. Passen Sie die Schnittdaten der Bearbeitung, der Spannsituation des Werkstiicks und des Maschinenkonzepts entsprechend an.
. Bearbeitungstiefen, die gréfer als die Schneidenlange (LU] sind, werden nicht empfohlen.
. Spannen Sie den Bohrer so ein, dass der Rundlauffehler des Bohrers nicht mehr als 0.003 mm betragt.



BENUTZERHINWEIS

BENUTZERHINWEIS FUR DVAS L / D = 2-40

BOHREN AUF GLATTEN FLACHEN

1. Pilotbohrung setzen 2. Einfahren in die Pilotbohrung

=== =

1. Verwenden Sie einen DVAS-Pilotbohrer mit einem gréfleren 1. Mit niedriger Drehzahl in die Pilotbohrung einfahren.
(flacheren) Spitzenwinkel als die extralange DVAS-Tieflochbohrer. (Drehzahl 500-1000 U/min"" Vorschubrate 1000-2000 mm/min)
Verwenden Sie den kiirzestmdglichen Bohrer. 2. Stoppen Sie den Tieflochohrer 1-3 mm vor Ende der
Ein DVAS-Pilotbohrer mit einem L/D= 2 kann bis zu L/D= 3 tief Pilotbohrung.

eingesetzt werden, wenn Pilotbohrungen gebohrt werden.
2. Bitte stellen Sie eine prazise Pilotbohrung her, um einen
einwandfreien Prozess beim Tieflochbohren zu gewdhrleisten.
3. Bohrtiefe: ca. DCx3.
(Passen Sie die Tiefe der Pilotbohrung der Lange Ihres
Tieflochbohrers an)

3. Tieflochbohren 4. Herausfahren des Bohrers

SN I e SN N N

1. Mit der empfohlenen Drehzahl und Vorschubrate in einem 1. Nach dem Bohren Schnittgeschwindiglkeit etwa 0.5-1Tmm vom
gleichméaBigen Zyklus (kontinuierlicher Vorschub) bis zur Bohrungsende entfernt reduzieren.
gewiinschten Bohrungstiefe, bohren (ohne zu Liften). (Drehzahl von 500-1000 U/min-")

2. Bohrer bis zur Tiefe der Pilotbohrung herausfahren.
Vorschubrate 1000-2000 mm/min

3. Fahren Sie den Bohrer anschlieend mit einer
Schnittgeschwindigkeit von 20-30 m/min und einer Vorschubrate
von 0.2-0.3 mm/U aus der Bohrung heraus.
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BENUTZERHINWEIS

BENUTZERHINWEIS FUR DVAS L / D = 2-40

BOHREN IN ANGEWINKELTEN WERKSTUCKEN

1. Anspiegeln

e —ll
ESSSSS

2. Pilotbohrung setzen

BT )ﬁ

1. Bearbeiten Sie die flache oder unebene Flache mit einem
Schaft- oder Bohrnutenfraser, der zum Anspiegeln geeignet ist.
Wahlen Sie den Durchmesser der Planfldche so grof3 wie den
Durchmesser der Pilotbohrung.

1. Verwenden Sie einen Bohrer mit einem grofBeren (flacheren)
Spitzenwinkel. Verwenden Sie die kiirzest mogliche Lange.
2. Die Pilotbohrung muB mit hoher Prazision gebohrt werden.
3. Bohrtiefe: Ca. DCx2.
(Passen Sie die Tiefe der Pilotbohrung der Lénge des
Tieflochbohrers an.)

3. Einfahren in die Pilotbohrung

TS

4. Tieflochbohren

1. Mit niedriger Drehzahl in die Pilotbohrung einfahren.
(Drehzahl 500-1000 U/min-" Vorschub 0.2-0.3mm/U)

2. Stoppen Sie den Tieflochbohrer 0.5-1 mm vor Ende der
Pilotbohrung.

1. Beginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie
kontinuierlichen Vorschub (ohne zu liften).

5. Durchbohren 6. Herausfahren des Bohrers

NS SOS O ,‘(,—|, _
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1. Bei dem Durchbruch kann die Schneidkante beschadigt werden.
2. Beim Durchbohren empfiehlt sich etwa die halbe
Vorschubgeschwindigkeit.

1. Fahren Sie anschliefend den Tieflochbohrer mit einem Vorschub
von 0.2-0.3 mm/U aus der Bohrung heraus. (Drehzahl von etwa
500-1000 min-)

2. Ziehen Sie den Bohrer bis zum Ausgangspunkt der Pilotbohrung
mit einer Vorschubgeschwindigkeit von 1000-2000 mm/min
zurlick.




BENUTZERHINWEIS

BENUTZERHINWEIS FUR DVAS L/D =50

BOHREN AUF GLATTEN FLACHEN

1. Pilotbohrung setzen 2. Einfahren in die Pilotbohrung

=== =

1. Eintritt in die Pilotboh it geri .
1. Verwenden Sie einen DVAS Pilotbohrer mit einem gréferen [D”;err:zall:l 5|§0—|1SDUOU;;:g'Wogsirf:Z%:;schwindigkeit

(flacheren) Spitzenwinkel. )

Verwenden S?e einen DVAS-Bohrer mit L/D = 7. 10002000 mm / min)
2. Die Pilotbohrung muss mit hoher Prazision gebohrt werden.
3. Bohrtiefe: Ca. DCx7.

(Passen Sie die Tiefe der Pilotbohrung an die Lénge des

Tieflochbohrers an.)

2. Tieflochbohrer 0.5-1mm vor Ende der Pilotbohrung stoppen.

3. Tieflochbohren 4. Herausfahren des Bohrers
SN S s ——————

1. Beginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie 1. Reduzieren Sie die Drehzahl nach dem Bohren etwa 0,5-1 mm
kontinuierlichen Vorschub (ohne zu liften). vor dem Ende des Bohrungsgrunds.
(Drehzahl von 500-1000 U/min"")

2. Ziehen Sie den Bohrer bei einem Vorschub von 1000-2000 mm/min
bis zum Startpunkt der Pilotbohrung heraus.

3. Fahren Sie den Bohrer anschlieend mit einer
Schnittgeschwindigkeit von 20-30 m/min und einem Vorschub
von 0.2-0.3 mm/U aus der Bohrung heraus.
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BENUTZERHINWEIS

BENUTZERHINWEIS FUR DVAS L/D =50

UNTERBROCHENE BOHRUNG

BOHRUNGEN UND DURCHBRUCHE BEI UNREGELMASSIGEN OBERFLACHEN ODER WINKELN

1. Anspiegeln

2. Pilotbohrung setzen

BT )ﬁ

1. Bearbeiten Sie die flache oder unebene Flache mit einem
Schaft- oder Bohrnutenfraser, der zum Anspiegeln geeignet ist.
Wahlen Sie den Durchmesser der Planfldche so grof3 wie den
Durchmesser der Pilotbohrung.

1. Verwenden Sie einen Bohrer mit einem grofBeren (flacheren)
Spitzenwinkel. Verwenden Sie einen DVAS-Bohrer mit L/D = 7.
2. Die Pilotbohrung muB mit hoher Prazision gefertigt werden.
3. Bohrtiefe: Ca. DCx7.
(Passen Sie die Tiefe der Pilotbohrung der L&nge des
Tieflochbohrers an)

3. Einfahren in die Pilotbohrung

TS

4. Tieflochbohren

1. Mit niedriger Drehzahl in die Pilotbohrung einfahren.
(Drehzahl 500-1000 U/min"! Vorschubgeschwindigkeit
1000-2000 mm/min)

2. Stoppen Sie den Tieflochbohrer 0.5-1 mm vor Ende der
Pilotbohrung.

1. Beginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie
kontinuierlichen Vorschub (ohne zu liften).

5. Durchbohren 6. Herausfahren des Bohrers

NS SOS O ,‘(,—|, _
)]

ES OSSOSO

1. Bei dem Durchbruch kann die Schneidkante beschadigt werden.
2. Reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit beim Durchbohren.

1. Fahren Sie anschlieBend mit einem Vorschub von 0.2-0.3 mm/U
aus der Bohrung heraus. (Drehzahl von 500-1000 U/min)

2. Ziehen Sie den Bohrer bis zum Ausgangspunkt der Pilotbohrung
mit einer Vorschubgeschwindigkeit von 1000-2000 mm/min
zurick.




MINI DVAS

BENUTZERHINWEISE

BOHRER-AUFNAHME

'

Justierschraube

MAX. BOHRTIEFE

| AL

SPANNEN DES BOHRERS

i X

KUHLMITTELDRUCK

Stellen Sie den Kiihlmitteldruck
entsprechend der Art und
Konzentration des Kiihlmittels ein.

Bohrerdurch- Wasserlislich Nicht

DC messer DC wasserldslich
Prazisionsspannzangen konnen DC<2mm >30Bar > 70 Bar
verwendet werden. Wir empfehlen A=DCx?2 Nicht auf den Spiralnuten spannen.| DC<3 mm = 20Bar > 50 Bar

den Einsatz von Kraftspannfutter.

PILOTBOHRER

Beachten Sie fiir das
Tieflochbohren die folgende
Abbildung.

L/D<40

DCx3

Verwenden Sie den DVAS,

Der L/D = 2 kann bis zu DCx3 bohren,
wenn Pilotbohrungen gebohrt werden.

L/D > 40

UE

Verwenden Sie den

KUHLMITTEL-HANDHABUNG

Kleine Spanpartikel kénnen die
Kihlmittelbohrungen von kleinen
Bohrerdurchmessern blockieren.

Verwenden Sie als
PraventivmafBnahme immer einen
feinmaschigen Filter.

Bohrer- . .
Feinmaschiger
durchmesser Filter
DC
DC<2 mm <10 pm
DC<3 mm <20 pm

DUNNES WERKSTUCK

Stitzen Sie das Werkstiick.
0K

UNTERBROCHENER SCHNITT

Eine Bearbeitung

0K
1. Reduzieren Sie
die Drehzahl,
wenn Sie im

unterbrochenen
‘// |
I ]Z’L

<

Wenn Durchbiegung auftritt
NG

Schnitt bohren.
Erfordert eine Vorbearbeitung

1. Vor dem Bohren
die Flache
mit einem

U Bohrnutenfraser

Pl anspiegeln.

STUFENBOHRUNG

STARKE GRATBILDUNG

UND AUSBRUCHE

AL
T

Zwei Arbeitsschritte:

1. Bohren Sie zuerst die groBere
Bohrung.

2. Stufenbohrer fiir eine
Bearbeitung in einem Prozess
konnen kundenspezifisch auf
Anfrage hergestellt werden.

1. Reduzieren Sie den Vorschub am
Austritt der Bohrung um 50 %.
2. Andern Sie den Spitzenwinkel.

*NG - Weist Rattermarken und Vibrationen auf
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TIPPS FUR DAS
TIEFLOCHBOHREN MIT L/D = 40

WERKSTUCK ROTIEREND:
KLEINE WERKZEUGMASCHINEN UND LANGDREHAUTOMATEN

(1) ANZENTRIEREN (DLE-BOHRER EMPFOHLEN)

— (

(2) BOHREN SIE DIE PILOTBOHRUNG BIS AUF EINE TIEFE VON ETWA 3D (DVAS-BOHRER EMPFOHLEN).

==

(3) BOHREN SIE DAS TIEFLOCH MIT DVASO000X50S040.

ST

WERKZEUG ROTIEREND:
BEARBEITUNGSZENTREN

(1) BOHREN SIE DIE PILOTBOHRUNG BIS AUF EINE TIEFE VON ETWA 3D (DVAS-BOHRER EMPFOHLEN).

E‘}w -—

(2) BOHREN SIE DIE PILOTBOHRUNG BIS AUF ETWA 7D
FALLS MEHR STABILITAT UND FUHRUNG BENOTIGT WIRD, BOHREN SIE EINE PILOTBOHRUNG TIEFER ALS 7D.

(3) BOHREN SIE DAS TIEFLOCH MIT DVASO000X50S040.

I B—



MINI DVAS

ANWENDUNGSBEISPIEL

PRODUKTIVITATSVERGLEICH AN LANGDREHAUTOMATEN

Die Produktivitat mit DVAS Tieflochbohrern ist 10 mal hoher als bei Einlippenbohrern.
Er ermaglicht eine hochproduktive und stabile Bohrbearbeitung in legierten und rostfreien Stahlen.

BOHREN VON 34CrMo4

ALLGEMEINE SCHNITTBEDINGUNGEN FUR EINLIPPENBOHRER DVAS

Bearbeitungszeit 107.8 s/Loch Bearbeitungszeit 10.8 s/Loch

Werkzeug DC=@2mm, L/D=50 Werkzeug DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 50 Ve (m/min) 50

f (mm/rev) 0.007 f (mm/rev) 0.07

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 15 MPa Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 15 MPa

ANWENDUNG DES DVAS-BOHRERS

Reduzierte
Bearbeitungszeit
um 90 %

BOHREN VON X5CrNi18-10

ALLGEMEINE SCHNITTBEDINGUNGEN FUR EINLIPPENBOHRER DVAS

Bearbeitungszeit 188.4 s/Loch Bearbeitungszeit 18.8 s/Loch

Werkzeug DC=@2mm, L/D=50 Werkzeug DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 40 Ve (m/min) 40

f (mm/rev) 0.005 f (mm/rev) 0.05

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 15 MPa Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 15 MPa

ANWENDUNG DES DVAS-BOHRERS

Reduzierte
Bearbeitungszeit
um 90 %
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MINI DVAS

ANWENDUNGSBEISPIEL L/D=50

VERBESSERTE EFFIZIENZ BEIM TIEFLOCHBOHREN AUF LANGDREHAUTOMATEN

DVAS-Bohrer reduzieren Zykluszeiten erheblich und sorgen fiir konstant sicheres Bohren.

MINI DVAS

Material C45E

Werkzeug DC=@2mm, L/D=50
Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.09-0.12

ap (mm) 17

Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 7 MPa

BOHRBEARBEITUNG VON ZWEI SEITEN

BOHRPROZESS MIT DVAS-BOHRER

1. Einseitiges Sacklochbohren

2. Fir die Durchgangsbohrung wird das Werkstiick umgedreht.

Bearbeitungsdauer

20 min

Hierbei sind Ausrichtungsfehler
der Bohrungen unvermeidlich.

1. Bohren einer Durchgangsbohrung jeweils von einer Seite.

——

Bearbeitungsdauer

etwa 1 min




MINI DVAS

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEIM BOHREN VON 42CRMO04

Der DVAS-Bohrer verfiigt Uber hervorragende Bruchfestigkeit und doppelte Werkzeugstandzeit im Vergleich zu

herkommlichen Produkten.

Material 42CrMo4

Werkzeug DC=@2mm, L/D=20
Ve (m/min) 50

f (mm/rev) 0.06

ap (mm) 40

Schnittmodus

Nassbearbeitung
Wasserlosliches Kiihlmittel, 2 MPa

Pilotbohrer

DC=@2mmL/D=2
Bohrungstiefe 4 mm

NACH 400 BOHRUNGEN

NACH 400 BOHRUNGEN

B

Herkommlich C

Anzahl der Bohrungen

1200

1000

Lauft noch

800

600

400

Bruch

Bruch

200

Bruch

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEIM HOCHEFFIZIENTEN BOHREN VON 42CRMO04

Der DVAS-Bohrer ist auch unter hocheffizienten Bohrbedingungen sehr stabil.

Material 42CrMo4

Werkzeug DC=@2mm, L/D=20
Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.07

ap (mm) 40

Schnittmodus

Nassbearbeitung
Wasserlosliches Kiihlmittel, 20 Bar

Pilotbohrer

DC=@P2mmL/D=2
Bohrungstiefe 4 mm / Lécher

NACH 300 BOHRUNGEN

NACH 300 BOHRUNGEN

[l :DVAS HAB

Herkommlich C

C : Herkommliches Werkzeug

Anzahl der Bohrungen

700

600

500

400
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MINI DVAS

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH VON AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG UND SPANABFUHR WAHREND DES HOCHEFFIZIENTEN

BOHRENS SUS304

Vermeidet Aufbauschneidenbildung und bietet hervorragende Spankontrolle beim Bohren rostfreier Stahle.

Material

X5CrNi18-10

Werkzeug

Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm

Tieflochbohrer
DC=@2mm,L/D=20
Bohrungstiefe 40 mm

Ve (m/min)

50

f (mm/rev)

0.06

Schnittmodus

Nassbearbeitung
Wasserlosliches Kiihlmittel, 20 Bar

Nach 1200 Bohrungen

Herkémmlich A Teilweise lange Spane

Herkémmlich B Lange Spane

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEIM BOHREN VON INCONEL 718

Durch einen hoheren Kihlmittelvolumenstrom wird eine stabile Bearbeitung hitzebestandiger Legierungen im
Vergleich zu herkémmlichen Produkten erreicht.

Material Inconel718
Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm

Werkzeug
Tieflochbohrer
DC=@2mm,L/D=12
Bohrungstiefe 20 mm

Ve (m/min) 30

f (mm/rev) 0.03

ap (mm) 20

Schnittmodus

Nassbearbeitung
Wasserlosliches Kiihlmittel, 2 MPa

192 l:DVAS B A

B : Herkémmliches Werkzeug
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0 . .

Nach 60 Bohrungen




MINI DVAS

SCHNITTLEISTUNG

HOHE EFFIZIENZ BEIM BOHREN VON SUS304 L /D =50

Hervorragende Spanabfuhr und hohe Effizienz beim Tieflochbohren in rostfreien Stahlen.

Material

X5CrNi18-10

Werkzeug

Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm

Standardbohrer
DC=@2mm,L/D=7
Bohrungstiefe 14 mm

Tieflochbohrer
DC=@2mm,L/D=50
Bohrungstiefe 100 mm

Vc (m/min)

60

f (mm/rev)

0.05

Schnittmodus

Nassbearbeitung
Wasserlosliches Kiihlmittel, 7 MPa

Material

X5CrNi18-10

Werkzeug

Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm

Standardbohrer
DC=@2mm,L/D=7
Bohrungstiefe 14 mm

Tieflochbohrer
DC=@2mm,L/D=50
Bohrungstiefe 100 mm

Ve (m/min)

100

f (mm/rev)

0.08

Schnittmodus

Nassbearbeitung
Wasserlosliches Kihlmittel, 7 MPa
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MINI DVAS

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER TATSACHLICHEN GERADHEIT BEIM BOHREN VON 42CrMo4 L / D = 40

Der Verlauf von Tieflochbohrungen wird mit den DVAS-Bohrern im Vergleich zu herkdommlichen Bohrern erheblich

reduziert.
0.2 0.2
0.047
0.1 0.1
[ ]
0 0
-0.1 -0.1
-0.2 -0.1 0 0.1 0.2 -0.2 -0.1 0 0.1 0.2
DVAS Herkommlicher Bohrer
Herkémmlicher Bohrer
Material 42CrMok Eintrittsbohrung
Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm
Werkzeug
Tieflochbohrer
DC=@2mm,L/D=40
Bohrungstiefe 80 mm
f (mm/rev) 0.07

Nassbearbeitung

Schnittmodus Wasserlgsliches Kiihlmittel, 7 MPa

Eintrittsbohrung

Austrittsbohrung
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SYMBOLE

Schnittdatenempfehlungen

ANWENDUNGSBEREICH

M4 Neu/Produkterweiterung

Schruppen

ANWENDUNGSBEREICH

Mittlere Zerspanung

Planfrasen

Leichtzerspanung

Fasfrasen

Vorschlichten

Eckfrasen mit Radius

Schlichten

Planfrdasen nahe einer Wand

DOOOGO®

Feinst-Schlichten

Eckfrasen WERKZEUGMATERIAL
Ultrafeinstkornhartmetall

Schulterfrasen Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung von
VHM-Frasern.

Nutenfrisen Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Tauchfrisen Ermadglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-
legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Taschenfrisen Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS

Premium pulvermetallurgisches HSS.

Nutfrasen mit Radius

Hoch leg. HSS

Kopierfrasen

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

T-Nutenfrasen

060HCSOLHSN

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

195



196

BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART MIRACLE Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frasen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffen.

Verstarkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET Beschichtung
2-3 fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichteten Produkten.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fiir eine Vielzahl an
Werkstoffen.

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiN),
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N Beschichtung
(AL TiIN Beschichtung fir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl, legierten
Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall zur
effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT MIRACLE Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur héchste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.

QP90IIO®OQ

MIRACLE Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiN),
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

©
o
o

Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.

VFR Beschichtung

Die (ALCrSi]N / (ALTiSiIN-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fur das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung fiir hoch effiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X Kern Anschliff

Diamant Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR Kern Anschliff

Diamant Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Typ S
Leichtes Schneiden. Gebrauchliche Form.

Diamant Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fir den Einsatz in CFK-Werkstoffen.

o to to fo ¥ (o fo ® o o fo fo o (o

TypN
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD Diamantbeschichtung
878 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
22 verbessert erheblich den VerschleiBwiderstand und
reduziert die Oberfldchenrauhigkeit.

i!@

Spanbrecher

LOOGCC




SYMBOLE

TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrasern.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz

Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz

Kennzeichnet die Toleranz fir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz

Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

000000909

Bohrer Toleranz / Durchmesser

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihtmittelfluss

©DP0

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung

Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

e

Interne Kiihlmittelbohrungen
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