ALIMASTER

HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG FUR
ALUMINIUMLEGIERUNGEN

y
y
y
}

DIAC¢EDGE A MITSUBISHI MATERIALS



C-AL/DLC-AL

EXZELLENTE SCHARFE FUR EIN UBERZEUGENDES
BEARBEITUNGSERGEBNIS

Hoher Spanaustrag, gesteigerter Bruchwiderstand und ein speziell angepasstes Designkonzept ermdglichen eine
sichere und hohe Schnittleistung.

Scharfe Schneidkante ¢ Abgestimmter Spiralwinkel fiir
: hervorragende Spanabfuhr in
¢ Kombination mit hoher Stabilitat

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Optimierte Schneidkanten reduzieren
« Schwingungen und Vibrationen

Hoher Bruchwiderstand durch
spezielles radiales Designkonzept

GROSSE AUSWAHL AN GEOMETRIEN

Vielfaltige Varianten an Schaftfrasern:

e 2- und 3-schneidig

¢ Hohe Variantenvielfalt mit verschiedensten Schneidkanten- und Hinterschlifflangen

o Abgesetzter Schafttyp

e Speziell abgestimmtes Hartmetallsubstrat, DLC-beschichtet und unbeschichtet, beste Standzeitergebnisse




Alimaster

A3SA/DLC3SA

3-SCHNEIDIGER SCHAFTFRASER MIT EINER
SPIRALISIERTEN IKZ SOWIE OPTIMIERTER
SCHNEIDENGEOMETRIE FUR EINE HOCHEFFIZIENTE
BEARBEITUNG

VERSTARKTE ZENTRUM-SCHNEIDEN

Optimierte Zentrum-Schneiden sorgen fir Stabilitat y
und Zuverlassigkeit, sogar beim Eintauchen.

SPIRALISIERTE IKZ

ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Die Spanabfuhr beim Eintauchen, Tauchfrasen und Einstechen wurde fir
die stabile und hocheffiziente Zerspanung erheblich verbessert.
Helix-Bohrungen sorgen selbst nach dem Nachschleifen fir eine stabile
Kihlmittelversorgung.

ooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

Die speziell entwickelte DLC-Beschichtung bietet einen hervorragenden
Schweiflwiderstand und verbesserte Spanabfuhr wahrend der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung. Weiterhin sorgt der geringe
Reibungskoeffizient fir einen verringerten Schnittwiderstand.

IDEALE SCHNEIDENGEOMETRIE

Die Querschnittgeometrie der Schneiden eignet sich fir eine effiziente
Spanabfuhr und verhindert den bei der Bearbeitung von Aluminium mit
hohen Vorschiiben tblichen Spanstau.

‘*.m-u il

POLIERTE SCHNEIDEN MIT VARIABLEM SPIRALWINKEL

Die variable Spiralwinkelgeometrie unterdriickt Rattern fiir ausgezeichnete
Oberflachen und die polierten Schneidenoberflachen verhindern die Bildung
von Aufbauschneiden.

GESCHWUNGENER SCHNEIDKANTENAUSLAUF

oooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooooo

— = Geschwungene

‘L@meidkante




Alimaster

A3SARB/DLC3SARB

3-SCHNEIDIGER TORUSFRASER MIT EINER
SPIRALISIERTEN IKZ UND MIT OPTIMIERTER
SCHNEIDENGEOMETRIE FUR DIE HOCHEFFIZIENTE
BEARBEITUNG

VERSTARKTE ZENTRUM-SCHNEIDEN

Optimierte Zentrum-Schneiden sorgen fir Stabilitat und
Zuverlassigkeit, sogar beim Eintauchen.

SPIRALISIERTE IKZ

Die Spanabfuhr beim Eintauchen, Tauchfrasen und Einstechen
wurde fur die stabile und hocheffiziente Zerspanung erheblich
verbessert. Helix-Bohrungen sorgen selbst nach dem
Nachschleifen fur eine stabile Kiihlmittelversorgung.

Die speziell entwickelte DLC-Beschichtung bietet einen hervorragenden
Schweiflwiderstand und verbesserte Spanabfuhr wahrend der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung. Weiterhin sorgt der geringe
Reibungskoeffizient fiir einen verringerten Schnittwiderstand.

Die variablen Spiralwinkelgeometrie unterdriickt Rattern flir ausgezeichnete
Oberflachen und die polierten Schneidenoberflachen verhindern die Bildung
von Aufbauschneiden.

IDEALE SCHNEIDENGEOMETRIE

Die Querschnittgeometrie der Schneiden eignet sich fir eine effiziente
Spanabfuhr und verhindert den bei der Bearbeitung von Aluminium mit
hohen Vorschiben lblichen Spanstau.

GESCHWUNGENER SCHNEIDKANTENAUSLAUF

APMX |

— = Geschwungene
1/ Schneidkante
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Alimaster

ALIMASTER

KLASSIFIZIERUNG

Produkt-
Form
bezeichnung bc

KUGELKOPFFRASER

o
AM2MB Kugelkopffraser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff &g 1-20 7
SCHAFTFRASER

Schaftfraser, mittlere Schneidenlange,
C2MAL p g
NEW 2-und 3-schneidig,
C3MAL . o h
fur Aluminiumlegierungen

1-12 9

Schaftfraser, mittlere Schneidenlange,
NEW DLCZ2MAL 2-und 3-schneidig,

DLC3MAL . o ; 1-12 "
fir Aluminiumlegierungen

Schaftfraser, lange Schneidenldnge, .
C3SXAL 3-schneidig, m— 3-12 21
fiir Aluminiumlegierungen o

Schaftfraser, lange Schneidenldnge, 3-schneidig, w
INEW] _
DLC3SXAL fur Aluminiumlegierungen —— 3-12 22

AM2MR Universalfrdser, mittlere Schneidenlange, PR e 3_95 2%
2 Schneiden, tber Mitte schneidend,

Universalfraser, 2 Schneiden, mit Hinterschliff, N _ .
“ . “ . ——— = e
AM3SS Sclhafltfraser, kyrze Schneidenlédnge, 3 Schneiden, - 28
mit Hinterschliff
SS———
C3XLAL g ' .

fur Aluminiumlegierungen

ram DLC2XLAL pehaftiraser, 2 und 3-schneidio. m_| 1-25 32
DLC3XLAL ; ; '

fir Aluminiumlegierungen

1/2



Alimaster

ALIMASTER - KLASSIFIZIERUNG

SCHAFTFRASER

Schaftfréser, kurze Schneidenlange, 3-Schneiden,

A3SA Hinterschliff, mehrere interne Helix- *% : s B 12-25 46
Kihlmittelbohrungen -
Schaftfraser, kurze Schneidenlange, 3-Schneiden,

DLC3SA Hinterschliff, mehrere interne Helix- m 12-25 48
Kihlmittelbohrungen & -

Schaftfraser, mittlere Schneidenlédnge, e —
AM3MF 3 Schneiden, Gber Mitte schneidend, b‘é 6-16 50

fir Endbearbeitungen

e D

Schaftfraser, mittlere Schneidenlange, i ‘ﬁ"—
AR

AM4MF 4 Schneiden, Uber Mitte schneidend, ! 20-25 51
fir Endbearbeitungen AN ——
TORUSFRASER
Torusfraser, kurze Schneidenlédnge, C— ~
AM2SCRB 2 Schneiden, mit Hinterschliff - / 3-20 52
AM3SSRB Torusfraser, kurze Schneidenlange, - — e 1725 -

3 Schneiden, mit Hinterschliff
Torusfraser, kurze Schneidenlange, 3 -

A3SARB 3-Schneiden, Hinterschliff, mehrere interne & EEEE o 12-25 58
Helix-Kihlmittelbohrungen
Torusfraser, kurze Schneidenlange, =

DLC3SARB 3-Schneiden, Hinterschliff, mehrere interne : 12-25 60
Helix-Kihlmittelbohrungen

SCHRUPPFRASER

Schruppfraser, mittlere Schneidenlénge, Gy

3 Schneiden, mit Hinterschliff . = J

AMSR 20-25 62

Schruppfraser, mittlere Schneidenlange, '-11'& .
AMMR 3 Schneiden w, . — - 3-25 65

Torischer Schruppfraser, 3 Schneiden, :|__| x>

— |
mit Hinterschliff - 10-25 68

AMSRRB

FORMFRASER

C4LATB Konischer Kugelkopffréaser, 4 Schneiden M ) 6-8 7

DLC4LATB Konischer Kugelkopffraser, 4 Schneiden @ 6-8 72

2/2



Alimaster

DC<2 DC>3

KUGELKOPFFRASER, 2 SCHNEIDEN, MIT HINTERSCHLIFF

1 DN ___—YBHTA215° »
] 2
oc|] : : : —] 2
o
RE |APMX
L
LF
2
DN
b
8 : : : : :
(&}
o
RE | APMX
L
LF
@ RE<6 REz6
+0.01 +0.02
DC<3 3<DC<6 6<DC
0 0 0
-0.020 -0.028 -0.038
¢ Kugelkopffraser mit langem Schaft fiir tiefe Kavitaten.
e Fir die Bearbeitung von Werkstiicken mit hohen Prazisionsanforderungen.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
g 3
- =
AM2MBRO0050A040 [ ] 1 0.5 2.5 = = 40 4 2 1
AM2MBRO100A060 ° 2 1 6 — — 60 6 2 1
AM2MBRO0150A060 ° 3 15 6 9 2.7 60 6 2 1
AM2MBR0200A060 ° 4 2 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2MBR0250A060 [ ] 5 2.5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2MBR0300A060 [ ] 6 3 10 18 5.7 60 6 2 2
AM2MBRO0400A075 [ ] 8 4 12 24 7.4 75 8 2 2
AM2MBRO500A075 ° 10 5 15 30 9.4 75 10 2 2
AM2MBRO0600A075 ° 12 6 18 36 11.4 75 12 2 2
AM2MBRO800A100 ° 16 8 24 40 15.4 100 16 2 2
AM2MBR1000A100 [ 20 10 30 45 19.0 100 20 2 2

‘
=

&

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Alimaster

AM2MB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material RE n vi
! 20000 2000

2 20000 4000

3 20000 4000

Aluminiumlegierung @ 4 20000 7000
5 20000 8000

6 15000 7500

8 12000 7200

10 10000 7000

! 20000 1600

2 20000 2800

3 20000 3200

Aluminiumlegierung 4 17000 4000
5 15000 3600

6 12000 3600

8 10000 3600

10 8000 3200

0.1RE

0.1RE
/h

1/1

1. Beim Bohren reduzieren Sie bitte den Vorschub um 50 %.



Alimaster
C2MAL/C3MAL @O0 ©

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
2- UND 3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

T BHTA215°

DC
- - - DCONMS
| APMX
LF
Abgesetzter Schafttyp

Fga S — 2
R e Dcl ___— BHTA215°

APMX

DCONMS

iy

LF

DC - - DCONMS
APMX
— LF

DC
0 4
-0.02 Dcm - - DCONMS
DCONMS 4,6 DCONMS8,10  DCONMS 12 x|
0 0 0 LF
-0.008 -0.009 -0.011

e Die Schneidenlange betragt DC x 2,5.
¢ Die Schneidkante reduziert Schwingungen und Vibrationen und ermdglicht eine hervorragende Oberflachenqualitat.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
C2MALDO100 [ ] 1 2.5 45 4 2 1
C2MALDO150 [ ] 1.5 3.7 45 4 2 1
C2MALDO0200 [ 2 5 45 4 2 1
C2MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 2 1
C3MALDO0100 [ 1 2.5 45 4 3 2
C3MALDO150 [ 1.5 3.7 45 4 3 2
C3MALDO0200 [ J 2 5 45 4 3 2
C3MALDO0250 [ 2.5 6.3 45 4 3 2
C3MALDO0300 [ 8 7.5 50 6 3 2
C3MALDO0400 [ 4 10 50 6 3 2
C3MALDO0500 [ 5 12.5 55 6 3 2
C3MALDO0600 [ 6 15 55 6 3 3
C3MALDO0800 [ ] 8 20 70 8 3 3
C3MALD1000 [ J 10 25 75 10 3 3
C3MALD1200 [ 12 30 80 12 3 3
1/2

12/13 '{3

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Alimaster

C2MAL/C3MAL - SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 2- UND 3-SCHNEIDIG,
FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

4
P Dcm - - DCONMS
| aPMx ‘ U
ABGESETZTER SCHAFTTYP
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
=2} o
3 =
C3MALDO0700S06 [ 7 17.5 80 6 3 4
C3MALD0800S06 [ ] 8 20 110 6 3 4
C3MALD0900S08 [ 9 22.5 110 8 3 4
C3MALD1000S08 [ 10 25 130 8 3 4
C3MALD1100S10 [ " 28 130 10 3 4
C3MALD1200S10 [ ] 12 30 150 10 3 4
2/2
N
R

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



N E W Alimaster

DLC2MAL/ 200
DLC3MAL D &

DLC2MAL DLC3MAL

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE, 2- UND
3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

o] ¢ BHTA215°
| - - DCONMS
R
APMX
LF
2
e T BHTA215°
:}ssszfzzﬂ— - - DCONMS
APMX
LF
3

DC = = DCONMS
APMX
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10 DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Die Schneidkante reduziert Schwingungen und Vibrationen und ermdglicht eine hervorragende Oberflachenqualitat.
¢ Die DLC-Beschichtung bietet eine verbesserte Standzeit und reduziert Materialaufschweif3ungen.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g
DLC2MALDO100 [ ] 1 2.5 45 4 2 1
DLC2MALDO150 [ ] 1.5 3.7 45 4 2 1
DLC2MALDO0200 [ 2 5 45 4 2 1
DLC2MALDO0250 [ ] 2.5 6.3 45 4 2 1
DLC3MALDO100 [ 1 2.5 45 4 3 2
DLC3MALDO150 [ J 1.5 3.7 45 4 3 2
DLC3MALDO0200 [ J 2 5 45 4 3 2
DLC3MALDO0250 [ J 2.5 6.3 45 4 3 2
DLC3MALDO0300 [ ] 3 7.5 50 6 3 2
DLC3MALDO0400 [ ] 4 10 50 6 3 2
DLC3MALDO0500 [ 5 12.5 55 6 3 2
DLC3MALDO0600 [ 6 15 55 6 3 3
DLC3MALDO800 [ J 8 20 70 8 3 3
DLC3MALD1000 [ J 10 25 75 10 3 3
DLC3MALD1200 [ J 12 30 80 12 3 3
11

N
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 12/13 '{C’

1
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Alimaster

NEW

C2MAL/DLC2MAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n f ap ae
1 60 20000 440 1.5 0.2
Aluminiumlegierung 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 130 20000 660 3 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 60 20000 440 1.5 0.2
o 1.5 90 20000 550 2.3 0.3
AluminiumguB
2 130 20000 660 & 0.4
2.5 160 20000 770 3.8 0.5
1 50 17000 320 2 0.2
Kupfer, 15 60 13300 400 3 0.3
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 2 60 9900 320 4 0.4
2.5 50 6600 440 5 0.5
_ae
% ap
11
VOLLNUTFRASEN
Material DC Ve n f ap
1 60 20000 330 1
Aluminiumlegierung 1.5 90 20000 440 1.5
A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 60 20000 330 1
o 1.5 90 20000 440 1.5
AluminiumguB
2 130 20000 440 2
2.5 160 20000 550 2.5
1 50 17000 420 1
Kupfer, 15 60 13300 480 15
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 2 60 9900 420 2
2.5 50 6600 480 2.5
DC
Ll
/
11

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. diesem
Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert werden
oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

. Fur Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

3. Wasserlosliches Kiithimittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fir Harzwerkstoffe. Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit

verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

N



Alimaster

NEW
C3MAL/DLC3MAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

Material DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Aluminiumlegierung 4 250 20000 2420 10 1.2
A1000 Serie 5 300 19000 2420 125 15
6 300 16000 2420 15 18
8 300 12000 2420 20 2.4
9 300 10600 2420 22.5 2.7

10 300 9500 2420 25 3
12 300 8000 2640 30 3.6
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 3.8 05
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9
Aluminiumlegierung 4 250 20000 2420 10 1.2
A2000 - A7000 Serie 5 310 20000 2970 12.5 15
6 330 17500 3300 15 1.8
8 330 13000 3300 20 2.4
9 330 11700 3450 22.5 2.7

10 330 10500 3580 25 3
12 330 9000 3580 30 3.6

%ﬁ,

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert
werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

3. Wasserldsliches Kiihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fir Harzwerkstoffe. Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit
verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

1/2
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NEW

Alimaster

C3MAL / DLC3MAL

SCHULTERFRASEN

Material DC Ve n f ap ae
1 60 20000 1320 2.5 0.3
15 90 20000 1650 38 0.5
2 130 20000 1980 5 0.6
2.5 160 20000 2100 6.3 0.8
3 190 20000 2200 7.5 0.9

Aluminiumgus 4 250 20000 2420 10 1.2
5 250 16000 2420 12.5 1.5
6 250 13500 2420 15 18
8 250 10000 2530 20 2.4
9 250 8900 2640 225 2.7
10 250 8000 2750 25 3
12 250 6500 2860 30 3.6
1 60 20000 960 2.5 0.3
15 90 20000 1200 3.8 0.5
2 120 19100 960 5 0.6
2.5 120 15300 1200 6.3 0.8
3 120 12800 960 7.5 0.9

Kupfer, 4 120 9600 1020 10 12

Kupferlegierung,

Harzwerkstoff 5 120 7700 1080 12.5 15
6 120 6400 1160 15 18
8 120 4800 1300 20 2.4
9 120 4250 1300 225 2.7
10 120 3840 1420 25 3
12 120 3200 1550 30 3.6

I
2/2

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert

werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.
2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.
3. Wasserldsliches Kiihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fir Harzwerkstoffe. Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit

verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
25 160 20000 930 25
3 190 20000 1100 3
Aluminiumlegierung 4 220 17500 1210 4
A1000 Serie 5 220 14000 1210 5
6 220 11500 1210 6
8 220 9000 1320 8
9 220 7800 1370 9
10 220 7000 1430 10
12 220 6000 1540 12
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
25 160 20000 930 25
3 190 20000 1100 3
Aluminiumlegierung 4 240 19000 1210 4
A2000 - A7000 Serie 5 240 15500 1320 5
6 240 12500 1430 6
8 240 9500 1540 8
9 240 8500 1600 9
10 240 7500 1650 10
12 240 6500 1760 12
DC

Wap

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert
werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe. Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit
verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

1/2
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Alimaster

NEW

C3MAL / DLC3MAL

VOLLNUTFRASEN

Material DC Vc n f ap
1 60 20000 550 1
1.5 90 20000 660 1.5
2 130 20000 770 2
2.5 160 20000 860 2.5
3 160 17000 940 3

AluminiumaguB 4 160 13000 940 4
5 160 10000 940 5
6 160 8500 940 6
8 160 6500 940 8
9 160 5700 940 9
10 160 5000 990 10
12 160 4000 1100 12
1 60 20000 700 1
1.5 90 20000 720 1.5
2 120 19100 730 2
2.5 120 15300 750 2.5
3 120 12800 770 3

Kupfer, 4 120 9600 820 4

Kupferlegierung,

Harzwerkstoff 5 120 7700 870 5
6 120 6400 930 6
8 120 4800 1040 8
9 120 4200 1100 9
10 120 3800 1140 10
12 120 3200 1250 12

DC

Wap

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

2/2



N E W Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
EINTAUCHEN

Material DC Vc n f

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

8 190 20000 170

Aluminiumlegierung 4 220 17500 170
A1000 Serie 5 220 14000 170
6 220 11500 170

8 220 9000 110

9 220 7800 110

10 220 7000 80

12 220 6000 80

1 60 20000 110

1.5 90 20000 140

2 130 20000 170

2.5 160 20000 170

3 190 20000 170

Aluminiumlegierung 4 240 19000 220
A2000 - A7000 Serie 5 240 15500 220
6 240 12500 220

8 240 9500 220

9 240 8500 220

10 240 7500 170

12 240 6500 170

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



N E W Alimaster

C3MAL / DLC3MAL
EINTAUCHEN

Material DC Ve n ;

! 60 20000 90

1.5 90 20000 120

2 130 20000 140

2.5 160 20000 140

3 160 17000 140

AluminiumguB 4 160 13000 110

5 160 10000 90

6 160 8500 90

8 160 6500 70

9 160 5700 70

10 160 5000 60

12 160 4000 60

! 50 15900 80

1.5 50 10600 80

2 50 8000 80

2.5 50 6400 90

3 50 5300 100

Kupfer, . A 5 2006 o0
Kupferlegierung,

Harzwerkstoff 5 50 3200 100

6 50 2700 110

8 50 2000 120

? 50 1800 120

10 50 1600 120

12 50 1300 120

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



NEW
C3MAL - ABGESETZTER SCHAFTTYP

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n f ap ae
7 250 11400 1550 7 0.7
8 250 10000 1980 8 0.8
Aluminiumlegierung 9 250 8800 1980 9 0.9
A1000 Serie 10 250 8000 2090 10 1
11 250 7200 2090 11 1.1
12 250 6600 1870 12 1.2
7 300 13600 2090 7 0.7
8 300 12000 2750 8 0.8
Aluminiumlegierung 9 300 10600 2750 9 0.9
A2000 - A7000 Serie 10 300 9500 2750 10 1
11 300 8700 2750 11 1.1
12 300 7900 3080 12 1.2
7 200 9100 1210 7 0.7
8 200 8000 1650 8 0.8
Atuminiumgu® 9 200 7100 1650 9 0.9
10 200 6300 1870 10 1
11 200 5800 1870 11 1.1
12 200 5300 1760 12 1.2
7 150 6800 1000 7 0.7
8 150 6000 1070 8 0.8
Kupfer, 9 150 5300 1070 9 0.9
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 10 150 4800 1000 10 1
11 150 4300 870 11 1.1
12 150 4000 960 12 1.2

%ﬁ,

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Diese empfohlenen Bedingungen werden auf Basis einer Werkzeugauskragung von 4 x DC berechnet.

Wenn eine langere Auskragung bendtigt wird, die Schnittbedingungen bitte mithilfe der Werte auf Seite 20 anpassen.

. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

4. Wasserldsliches Kiihlmittel wird empfohlen.

1/1
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NEW

C3MAL - ABGESETZTER SCHAFTTYP

Alimaster

VOLLNUTFRASEN

Material DC Vc n f ap
7 250 11400 1100 0.7
8 250 10000 1490 1.6
Aluminiumlegierung 9 250 8800 1490 1.8
A1000 Serie 10 250 8000 1600 3
1 250 7200 1600 3.3
12 250 6600 1540 3.6
7 300 13600 1540 0.7
8 300 12000 2200 1.6
Aluminiumlegierung 9 300 10600 2200 1.8
A2000 - A7000 Serie 10 300 9500 2040 3
1 300 8700 2040 33
12 300 7900 1930 3.6
7 200 9100 990 0.7
8 200 8000 1320 1.6
Aluminiumgub 9 200 7100 1320 1.8
10 200 6300 1320 3
1 200 5800 1320 3.3
12 200 5300 1320 3.6
7 80 3600 430 0.7
8 80 3200 480 1.6
Kupfer, 9 80 2800 430 18
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 10 100 3200 760 3
1 100 2900 700 33
12 100 2700 640 3.6

DC

% %BP
4

N

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Diese empfohlenen Bedingungen werden auf Basis einer Werkzeugauskragung von 4 x DC berechnet.

Wenn eine langere Auskragung bendtigt wird, die Schnittbedingungen bitte mithilfe der Werte in der folgenden

Tabelle anpassen.
3. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

f ap
Auskragung  Spindeldrehzahl
Schulterfrasen Vollnutfrasen Schulterfrasen Vollnutfrasen
5D 70 % 70 % 70 % ap 1D x ae 0.05D 60 %
6D 50 % 50 % 50 % ap 1D x ae 0.03D 40 %
7D 30% 30 % 30 % ap 1D x ae 0.015D 20 %




C3SXAL @ O @

SCHAFTFRASER, LANGE SCHNEIDENLANGE,
3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

1

! Dcl ____—% BHTA215°
- = = DCONMS
N, = f
APMX
LF

m DC

U

-0.02

DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
@ 0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

¢ Die Schneidkante reduziert Schwingungen und Vibrationen und ermdglicht eine hervorragende Oberflachenqualitat.
e Die Schneidenlange betragt DC x 5.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
C3SXALD0300 [ 3 15 55 6 3 1
C3SXALD0400 [ 4 20 60 6 3 1
C3SXALD0500 [ 5 25 65 6 3 1
C3SXALD0600 [ 6 30 75 6 3 2
C3SXALD0800 [ J 8 40 90 8 3 2
C3SXALD1000 [ ] 10 50 100 10 3 2
C3SXALD1200 [ 12 60 110 12 3 2
11
N
5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 21
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DLC3SXAL 2@ 0

SCHAFTFRASER, LANGE SCHNEIDENLANGE,
3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

1

— : e T BHTA2 15°
— t
APMX
LF

m DC
U
-0.02
DCONMS 6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011
e Die Schneidenlange betragt DC x 5.
¢ Die DLC-Beschichtung bietet eine verbesserte Standzeit und reduziert Materialaufschweif3ungen.

Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
DLC3SXALD0300 [ 3 15 55 6 3 1
DLC3SXALD0400 [ 4 20 60 6 3 1
DLC3SXALD0500 [ 5 25 65 6 3 1
DLC3SXALD0600 [ 6 30 75 6 3 2
DLC3SXALD0800 [ J 8 40 90 8 3 2
DLC3SXALD1000 [ J 10 50 100 10 3 2
DLC3SXALD1200 [ J 12 60 110 12 3 2
11
N
5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW
C3SXAL/DLC3SXAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

Material DC Ve n f ap ae
3 160 17000 680 15 0.3
4 160 12700 750 20 0.4
N . 5 160 10000 980 25 0.5
ﬁ%’g[')”s'i:;éeg'emng 6 160 8500 980 30 0.6
8 160 6400 980 40 0.8

10 160 5100 1050 50 1
12 160 4300 1300 60 1.2
3 190 20000 680 15 0.3
4 230 18000 1050 20 0.4
N _ 5 230 14600 1050 25 0.5
ﬁ;%’gén_'“A“;Beogdzr:r?g 6 230 12000 1200 30 0.6
8 230 9100 1350 40 0.8

10 230 7300 1500 50 1
12 230 6100 1650 60 1.2
3 120 12700 600 15 0.3
4 120 9600 600 20 0.4
5 120 7600 600 25 0.5
Aluminiumguf 6 120 6400 600 30 0.6
8 120 4800 750 40 0.8

10 120 3800 830 50 1
12 120 3200 900 60 1.2
3 50 5300 100 15 0.3
4 50 4000 100 20 0.4
Kupfer. 5 50 3200 100 25 0.5
Kupferlegierung, 6 50 2600 110 30 0.6
Harzwerkstoff 8 50 2000 120 40 0.8

10 50 1600 120 50 1
12 50 1300 120 60 1.2

%@p

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Fur Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

3. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

1
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Alimaster

@0

UNIVERSALFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,

2 SCHNEIDEN, UBER MITTE SCHNEIDEND

(%2}
~ 2
DC]i— - - -—— |3
(&}
B [m)]
APMX
LF
2
I — (2]
o ) ) Y ) 2
o
(&}
[m]
APMX
LF
DC=3 3<DC<6  6<DC<10  10<DC<16  16<DC
0 0 0 0 0
-0.006 -0.008 -0.009 -0.01 -0.013
e Optimale Wahl fiir Schlicht- und Schruppbearbeitungen mit hohen Geschwindigkeiten.
e Fir extrem hohes Zerspanvolumen.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
g 5
AM2MRD0300A060 ° 3 9 60 3 2 2
AM2MRD0300A060506 ° 3 9 60 6 2 1
AM2MRDO400A060 ° 4 12 60 4 2 2
AM2MRD0400A060S06 [ J 4 12 60 6 2 1
AM2MRD0500A060 [ J 5 15 60 5 2 2
AM2MRD0500A060S06 ° 5 15 60 6 2 1
AM2MRD0600A060 ° 6 18 60 6 2 2
AM2MRDO800A075 ° 8 20 75 8 2 2
AM2MRD1000A075 ° 10 25 75 10 2 2
AM2MRD1200A075 ° 12 25 75 12 2 2
AM2MRD1400A075 [ J 14 32 75 16 2 1
AM2MRD1600A100 [ J 16 32 100 16 2 2
AM2MRD2000A100 [} 20 38 100 20 2 2
AM2MRD2500A125 ° 25 38 125 25 2 2
(Al
N
Al

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Alimaster

AM2MR

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC n Vi
3 20000 1200 - 1600

6 20000 2800 - 4000

8 17000 3000 - 4000

Aluminiumlegierung 10 15000 3600 - 4500
12 12000 3600 - 4500

16 10000 3600 - 4500

20 8000 3200 - 4300

25 6000 3000 - 3600

DC

lh

1/1
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Alimaster

AM25C

@0

UNIVERSALFRASER, 2 SCHNEIDEN, MIT HINTERSCHLIFF,
UBER MITTE SCHNEIDEND

DN BHTA2 15° w
- < DC - - - z
O
APMX e
Ly
LF
2
T 2
DCLB B - [ | =z
o
(&)
[m]
APMX
Ly
LF
DC=3 3<DC<6 6<DC<16 16<DC
-0.005 -0.015 -0.02 -0.02
-0.028 -0.038 -0.047 -0.053
¢ Optimale Wahl fiir Schlicht- und Schruppbearbeitungen mit hohen Geschwindigkeiten.
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
g 5
AM2SCD0300A060 ° 3 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCD0400A060 [ ] 4 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCD0500A060 [ ] 5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCD0600A075 ° 6 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCD0800A075 ° 8 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCD1000A075 ° 10 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCD1000A100 ° 10 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCD1200A075 [ ] 12 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCD1200A100 [ ] 12 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCD1200A125 [ ] 12 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCD1600A075 ° 16 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCD1600A100 ° 16 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCD1600A125 ° 16 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCD2000A100 [ ] 20 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCD2000A125 [ ] 20 20 50 18.0 125 20 2 2
1/1
N
v,
AN

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



Alimaster

AM25C

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material bDC n Vf
g 20000 800 - 1600
6 20000 1800 - 2800
8 17000 2200 - 3400
Aluminiumlegierung 10 15000 2300 - 3600
12 12000 2300 - 3600
16 10000 2300 - 3600
20 8000 2200 - 3300

0.25-0.5DC
1DC

DC

h

1/1
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Alimaster

@0

SCHAFTFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
3 SCHNEIDEN, MIT HINTERSCHLIFF

DN
| [m)]
APMX
LU
LF
12<DC<16  16<DC
-0.02 -0.02
-0.047 -0.053
e Optimale Wahl fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
(=2}
3
AM3SSD1000A075 ° 10 12 30 9.4 75 10
AM3SSD1000A100 ° 10 12 35 9.4 100 10
AM3SSD1200A075 ° 12 15 30 1.4 75 12
AM3SSD1200A100 [ J 12 15 35 1.4 100 12
AM3SSD1200A125 [} 12 15 40 1.4 125 12
AM3SSD1600A075 [ J 16 15 30 15.4 75 16
AM3SSD1600A100 ° 16 15 40 15.4 100 16
AM3SSD1600A125 ° 16 15 45 15.4 125 16 3
AM3SSD2000A100 ° 20 20 40 18.0 100 20
AM3SSD2000A125 ° 20 20 60 18.0 125 20
AM3SSD2000A150 [ J 20 20 85 18.0 150 20
AM3SSD2500A100 [ J 25 20 50 23.0 100 25
AM3SSD2500A125 [} 25 20 65 23.0 125 25
AM3SSD2500A150 ° 25 20 90 23.0 150 25
1/
N
7

28 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Alimaster

AM3SS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC n Vf
12 12000 1600 - 2500
- . 16 10000 1300 - 2100
Aluminiumlegierung
20 8000 1100 - 1600
25 6000 800 - 1200

0.25-0.5DC
1DC

DC

% % 0.25-0.5DC
2

il

29



NEW
C2XLAL/C3XLAL©®@ @ O - &

SCHAFTFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF,
2- UND 3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

Dﬂ 1 BHTA215°

\ ~_ | /{ _ _ .
R — oot

APMX
LU

LF

2

oc| DN ____—1 BHTA215°

% = - - DCONMS
APMX
LU
LF
3
DN
DC - - - DCONMS
APMX |
LF

DC
0
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS 8,10  DCONMS 12
0 0 0
-0.008 -0.009 -0.011

e Die Schneidkante reduziert Schwingungen und Vibrationen und ermdglicht eine hervorragende Oberflachenqualitat.
e Mit langem Hinterschliff von DC x 3 und DC x 5.

Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

5 5
C2XLALDO100N030 [ 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO100N050 [ 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
C2XLALDO150N045 [ 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO150N080 [ J 1.5 23 8 1.45 45 4 2 1
C2XLALDO200N060 [ J 2 3 6 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0200N100 [ J 2 3 10 1.94 45 4 2 1
C2XLALDO0250N075 [ 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
C2XLALDO0250N125 [ ] 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
C3XLALDO100N030 [ J 1 1.5 3 0.95 45 4 8 2
C3XLALDO100N050 [ J 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
C3XLALDO150N045 [ J 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO150N080 [ 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
C3XLALDO200N060 [ 2 3 6 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO200N100 [ ] 2 3 10 1.94 45 4 3 2
C3XLALDO0250N075 [ 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 8 2
C3XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 3 2
C3XLALDO300N090 [ J & 4.5 9 2.85 55 6 3 2

1/2

N
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Alimaster

NEW

C3XLAL - SCHAFTFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF, 2- UND 3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

2 3
el DN T BHTA2 15° DN
j#: iﬂ - - DCONMS o] - - - - DCONMS
APMX APMX
Ly LF LU LF
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
g 5
C3XLALDO300N150 [ ] 8 4.5 15 2.85 55 6 3 2
C3XLALDO400ON120 [ ] 4 6 12 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO0400N200 [ ] 4 6 20 3.8 60 6 3 2
C3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 48 65 6 3 2
C3XLALDO500N250 ° 5 7.5 25 48 65 6 3 2
C3XLALDO60ON180 ° 6 9 18 5.8 70 6 3 3
C3XLALDO600N300 [ ] 6 9 30 5.8 70 6 3 g
C3XLALDQO700N210 [ ] 7 10.5 21 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO700N350 [ ] 7 10.5 85 6.8 75 8 3 2
C3XLALDO80ON240 [ ] 8 12 24 7.8 80 8 3 3
C3XLALDOSOON4A00 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
C3XLALDO90ON270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
C3XLALDO900N450 [} 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
C3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1000N500 [ ] 10 15 50 9.8 90 10 3 3
C3XLALD1100N330 [ ] 1" 16.5 33 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1100N550 ° 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
C3XLALD1200N360 ° 12 18 36 11.8 100 12 3 3
C3XLALD1200N600 ° 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N,
&

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW

Alimaster

DLC2XLAL/
DLC3XLAL

D @

DLC2XLAL DLC3XLAL

20

SCHAFTFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF,
2- UND 3-SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

| DNl 1 BHTA215°
N—_— ok e
APMX "
LF
2
DN ____—1 BHTA215°
DCJT; S - - DCONMS
APMX W
LF
3
DN
oc| 4 - - - DCONMS
APMX
DC L LF
o
-0.02
DCONMS 4,6 DCONMS8,10  DCONMS 12
o I
-0.008 -0.009
¢ Mit langem Hinterschliff von DC x 3 und DC x 5.
¢ Die DLC-Beschichtung bietet eine verbesserte Standzeit und reduziert Materialaufschweif3ungen.
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
g S
DLC2XLALDO100N030 ° 1 1.5 3 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO100N0O50 ° 1 1.5 5 0.95 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N045 [ 1.5 223 4.5 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALDO150N080 [ ] 1.5 2.3 8 1.45 45 4 2 1
DLC2XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALD0200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 2 1
DLC2XLALD0250N075 ° 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 2 1
DLC2XLALD0250N125 ° 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 2 1
DLC3XLALDO100N030 [ 1 1.5 3 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO100N050 [ ] 1 1.5 5 0.95 45 4 3 2
DLC3XLALDO150N045 [ J 1.5 2.3 4.5 1.45 45 4 8 2
DLC3XLALDO150N080 ° 1.5 2.3 8 1.45 45 4 3 2
DLC3XLALD0200N060 ° 2 3 6 1.94 45 4 3 2
DLC3XLALD0200N100 ° 2 3 10 1.94 45 4 3 2
1/2
N
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N E W Alimaster

DLC3XLAL - SCHAFTFRASER, LANGER HINTERSCHLIFF, 2- UND 3- SCHNEIDIG, FUR ALUMINIUMLEGIERUNGEN

2 3
l Dﬂ/[/y BHTA? 15° DN
e | - - DCONMS oc| | - - - DCONMS
APMX " x|
LF LF
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS  ZEFP
5 5
DLC3XLALD0250N075 [ ] 2.5 3.8 7.5 2.4 45 4 3 2
DLC3XLALDO0250N125 [ 2.5 3.8 12.5 2.4 45 4 8 2
DLC3XLALDO300N090 [ 3 4.5 9 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO300N150 ° 3 4.5 15 2.85 55 6 3 2
DLC3XLALDO4OON120 ° 4 6 12 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO4OON200 ° 4 6 20 3.8 60 6 3 2
DLC3XLALDO500N150 ° 5 7.5 15 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO500N250 [ 5 7.5 25 4.8 65 6 3 2
DLC3XLALDO600ON180 [ ] 6 9 18 5.8 70 6 3 3
DLC3XLALDO600ON300 [ 6 9 30 5.8 70 6 8 3
DLC3XLALDO8OON240 ° 8 12 2 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO8OON400 ° 8 12 40 7.8 80 8 3 3
DLC3XLALDO900N270 ° 9 13.5 27 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALDO900N450 [ 9 13.5 45 8.8 85 10 3 2
DLC3XLALD1000N300 [ ] 10 15 30 9.8 90 10 3 3
DLC3XLALD1000N500 [ J 10 15 50 9.8 90 10 8 3
DLC3XLALD1100N330 o 1 16.5 33 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1100N550 o 1 16.5 55 10.8 95 12 3 2
DLC3XLALD1200N360 o 1 18 36 11.8 100 12 3 3
DLC3XLALD1200N600 o 12 18 60 11.8 100 12 3 3
2/2
N
&
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NEW

Alimaster

C2XLAL/DLC2XLAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC LU Ve n f ap ae
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
Aluminiumlegierung 1.5 8 80 16000 660 1.5 0.45
A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 6 130 20000 1100 ) 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
AluminiumaguB 1.5 8 80 16000 660 1.5 0.45
2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75
1 3 60 20000 800 1 0.3
1 5 50 16000 660 1 0.3
1.5 4.5 90 20000 800 1.5 0.45
Kupfer, 15 8 80 16000 660 15 0.45
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 2 6 130 20000 1100 2 0.6
2 10 100 16000 880 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1100 2.5 0.75
2.5 12.5 130 16000 880 2.5 0.75

2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

3. Wasserlosliches Kiithlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung flir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

-

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

11



NEW

Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC LU Vc n f ap
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Aluminiumlegierung 1.5 8 80 16000 360 1.5
A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 2.5
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Aluminiumaus 1.5 8 80 16000 360 1.5
2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 25
1 3 60 20000 440 1
1 5 50 16000 360 1
1.5 4.5 90 20000 440 1.5
Kupfer, 15 8 80 16000 360 15
Kupferlegierung,
Harzwerkstoff 2 6 130 20000 660 2
2 10 100 16000 580 2
2.5 7.5 160 20000 660 2.5
2.5 12.5 130 16000 580 25
DC

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.

In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,

reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.
2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.
Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

mn
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N E W Alimaster

C2XLAL / DLC2XLAL

EINTAUCHEN

Material DC LU Vc n f
1 3 60 20000 140
1 5 50 16000 120
1.5 4.5 90 20000 140

Aluminiumlegierung 1.5 8 80 16000 120

A1000 Serie, A2000 - A7000 Serie 2 6 130 20000 220
2 10 100 16000 180
2.5 7.5 160 20000 220
2.5 12.5 130 16000 180
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110

AluminiumguB 1.5 8 80 16000 90
2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
2.5 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140
1 3 60 20000 110
1 5 50 16000 90
1.5 4.5 90 20000 110

Kupfer, 15 8 80 16000 90

Kupferlegierung,

Harzwerkstoff 2 6 130 20000 190
2 10 100 16000 140
25 7.5 160 20000 190
2.5 12.5 130 16000 140

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



Alimaster

NEW
C3XLAL/DLC3XLAL

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 4.5 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2200 3 0.9
3 15 150 16000 1760 3 0.9
4 12 250 20000 2420 4 1.2
4 20 200 16000 1980 4 12
5 15 310 19700 2750 5 15
Aluminiumlegierung 5 25 250 15700 2200 5 15
A1000 Serie 6 18 310 16500 2750 6 18
6 30 250 13200 2200 6 1.8
7 21 310 14100 2750 7 2.1
7 35 250 11400 2200 7 2.1
8 24 310 12300 2750 8 2.4
8 40 250 9800 2200 8 2.4
9 27 310 11000 2750 9 2.7
9 45 250 8800 2000 9 2.7
10 30 310 9900 2750 10 3
10 50 250 7900 2200 10 3
11 33 310 9000 2860 11 3.3
11 55 250 7200 2100 11 3.3
12 36 310 8200 2970 12 3.6
12 60 250 6500 2200 12 3.6
je
ap

1/3

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Fiur Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrédsen empfohlen.

3. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung flir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
SCHULTERFRASEN
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 45 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 250 20000 2750 4 1.2
4 20 200 16000 2200 4 1.2
5 15 310 20000 3410 5 15
Aluminiumlegierung 5 25 250 16000 2750 5 15
A2000 - A7000 Serie 6 18 350 18600 3850 6 1.8
6 30 280 14800 3080 6 18
7 21 350 15900 3850 7 2.1
7 35 280 12700 3080 7 2.1
8 24 350 13900 3850 8 2.4
8 40 280 11100 3080 8 2.4
9 27 350 12400 3850 9 2.7
9 45 280 9900 3080 9 2.7
10 30 350 11100 4180 10 3
10 50 280 8800 3300 10 3
11 33 350 10100 4510 11 3.3
11 55 280 8100 3520 11 3.3
12 36 350 9300 4510 12 3.6
12 60 280 7400 3520 12 3.6

2/3

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

3. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung flir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
SCHULTERFRASEN
Material DC LU Vc n f ap ae
1 3 60 20000 1210 1 0.3
1 5 50 16000 990 1 0.3
15 45 90 20000 1210 15 0.45
15 8 80 16000 990 15 0.45
2 6 130 20000 1650 2 0.6
2 10 100 16000 1320 2 0.6
2.5 7.5 160 20000 1650 2.5 0.75
25 125 130 16000 1320 2.5 0.75
3 9 190 20000 2420 3 0.9
3 15 150 16000 1980 3 0.9
4 12 230 18300 2530 4 1.2
4 20 180 14600 2090 4 1.2
Aluminiumgus, 5 15 230 14600 2310 5 15
Kupfer, 5 25 180 11700 1870 5 15
Kupferlegierung, 6 18 230 12200 2310 6 1.8
Harzwerkstoff 6 30 180 9700 1870 6 18
7 21 230 10500 2310 7 2.1
7 35 180 8200 1870 7 2.1
8 24 230 9200 2420 8 2.4
8 40 180 7300 1980 8 2.4
9 27 230 8100 2420 9 2.7
9 45 180 6400 1980 9 2.7
10 30 230 7300 2420 10 3
10 50 180 5800 1980 10 3
1 33 230 6700 2420 11 33
1 55 180 5200 1980 11 33
12 36 230 6100 2420 12 3.6
12 60 180 4800 1980 12 3.6

3/3

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrdsen empfohlen.

3. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

4. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung flir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 250 20000 1540 4
4 20 200 16000 1320 4
5 15 310 19700 1650 5
Aluminiumlegierung 5 25 250 15700 1320 5
A1000 Serie 6 18 310 16500 1760 6
6 30 250 13200 1430 6
7 21 310 14100 1760 7
7 35 250 11400 1430 7
8 24 310 12300 1870 8
8 40 250 9800 1540 8
9 27 310 11000 1870 9
9 45 250 8800 1540 9
10 30 310 9900 1870 10
10 50 250 7900 1540 10
11 33 310 9000 1980 11
11 55 250 7200 1540 11
12 36 310 8200 2090 12
12 60 250 6500 1650 12
DC

L
h

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

1/3



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
1.5 4.5 90 20000 660 1.5
1.5 8 80 16000 550 1.5
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 25
3 9 190 20000 1540 3
3 15 150 16000 1320 3
4 12 250 20000 1980 4
4 20 200 16000 1650 4
5 15 310 20000 2420 5
Aluminiumlegierung 5 25 250 16000 1980 5
A2000 - A7000 Serie 6 18 350 18600 2750 6
6 30 280 14800 2200 6
7 21 350 15900 2750 7
7 35 280 12700 2200 7
8 24 350 13900 2860 8
8 40 280 11100 2310 8
9 27 350 12400 2860 9
9 45 280 9900 2310 9
10 30 350 11100 2860 10
10 50 280 8800 2310 10
11 33 350 10100 2860 11
11 55 280 8100 2310 11
12 36 350 9300 2860 12
12 60 280 7400 2310 12
DC

Ll
I

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.

2/3



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
VOLLNUTFRASEN
Material DC LU Ve n f ap
1 3 60 20000 660 1
1 5 50 16000 550 1
15 45 90 20000 660 15
15 8 80 16000 550 15
2 6 130 20000 990 2
2 10 100 16000 880 2
2.5 7.5 160 20000 990 2.5
25 125 130 16000 880 2.5
3 9 190 20000 1320 3
3 15 150 16000 1100 3
4 12 230 18300 1540 4
4 20 180 14600 1320 4
Aluminiumau?, 5 15 230 14600 1540 5
Kupfer, 5 25 180 11700 1320 5
Kupferlegierung, 6 18 230 12200 1540 6
Harzwerkstoff 6 30 180 9700 1320 6
7 21 230 10500 1540 7
7 35 180 8200 1320 7
8 24 230 9200 1540 8
8 40 180 7300 1320 8
9 27 230 8100 1540 9
9 45 180 6400 1320 9
10 30 230 7300 1540 10
10 50 180 5800 1320 10
11 33 230 6700 1540 11
1 55 180 5200 1320 11
12 36 230 6100 1650 12
12 60 180 4800 1320 12
DC

Ll
I

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.
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Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
EINTAUCHEN

Material DC LU Ve n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180

15 45 90 20000 220

15 8 80 16000 180

2 6 130 20000 330

2 10 100 16000 260

2.5 7.5 160 20000 330

25 125 130 16000 260

3 9 190 20000 330

3 15 150 16000 260

4 12 250 20000 330

4 20 200 16000 260

5 15 310 19700 330

Aluminiumlegierung 5 25 250 15700 260
A1000 Serie 6 18 310 16500 330
6 30 250 13200 260

7 21 310 14100 220

7 35 250 11400 180

8 24 310 12300 220

8 40 250 9800 180

9 27 310 11000 220

9 45 250 8800 180

10 30 310 9900 110

10 50 250 7900 90

11 33 310 9000 110

11 55 250 7200 90

12 36 310 8200 110

12 60 250 6500 90

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
EINTAUCHEN

Material DC LU Vc n f

1 3 60 20000 220
1 5 50 16000 180
1.5 4.5 90 20000 220
1.5 8 80 16000 180
2 6 130 20000 330
2 10 100 16000 260
2.5 7.5 160 20000 330
2.5 12.5 130 16000 260
3 9 190 20000 330
3 15 150 16000 260
4 12 250 20000 440
4 20 200 16000 350
5 15 310 20000 440
Aluminiumlegierung 5 25 250 16000 350
A2000 - A7000 Serie b 18 350 18600 440
6 30 280 14800 350
7 21 350 15900 440
7 35 280 12700 350
8 24 350 13900 440
8 40 280 11100 350
9 27 350 12400 330
9 45 280 9900 260
10 30 350 11100 330
10 50 280 8800 260
11 &3 350 10100 330
" 55 280 8100 260
12 36 350 9300 330
12 60 280 7400 260

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



Alimaster

NEW

C3XLAL / DLC3XLAL
EINTAUCHEN

Material DC LU Ve n f

1 3 60 20000 170
1 5 50 16000 130

1.5 45 90 20000 170

1.5 8 80 16000 130

2 6 130 20000 280

2 10 100 16000 220

2.5 7.5 160 20000 280

25 125 130 16000 220

3 9 190 20000 280

3 15 150 16000 220

4 12 230 18300 220

4 20 180 14600 180

Aluminiumaus, 5 15 230 14600 170
Kupfer, 5 25 180 11700 130
Kupferlegierung, 6 18 230 12200 170
Harzwerkstoff 5 0 180 9700 130
7 21 230 10500 150

7 35 180 8200 110

8 24 230 9200 130

8 40 180 7300 110

9 27 230 8100 130

9 45 180 6400 110

10 30 230 7300 90

10 50 180 5800 80

11 33 230 6700 90

11 55 180 5200 80

12 36 230 6100 70

12 60 180 4800 60

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird,
reduziert werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

2. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen.

3. Die DLC-Beschichtung ist die erste Empfehlung fiir Harzwerkstoffe.

Bei verringerter Oberflachenqualitat oder Standzeit verwenden Sie ein unbeschichtetes Produkt.



Alimaster

A3SA © 00

SCHAFTFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
3 SCHNEIDEN, HINTERSCHLIFF, MEHRERE INTERNE
HELIX-KUHLMITTELBOHRUNGEN

DN

(92}
=
< QT S — oe 2
oy . [&]
3 _ =
& — .
APMX
L
\ LF
|\ =—
[V SRR
! Geschwungene
Schneidkante
DC=12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013
¢ Extrem hohe Stabilitdt und Zuverlassigkeit in der Ramp-/ Tauch-/ Vollnutbearbeitung.
¢ Die Querschnittsgeometrie sorgt fiir eine perfekte Spanabfuhr und Zerspanleistung.
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
£
-
A3SA120N36C ° 12 18 36 1.4 80 12
A3SAT60N48C ° 16 24 48 15.4 90 16 )
A3SA200N55C [ J 20 30 55 18 100 20
A3SA250N55C [ J 25 37.5 55 23 100 25
1n
N,
v
A\

46 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Alimaster

A3SA

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material bC n Vf ae ap n Vi ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
N ) 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Aluminiumlegierung
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC
&
il
SCHNITTDATEN FUR DIE ALLGEMEINE BEARBEITUNG
Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
N ) 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Aluminiumlegierung
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae ~—
o
1/1

1. Wasserlosliches Kiihlmittel wird empfohlen.
. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

w N

anpassen.

. Bei der Bearbeitung mit groler Werkzeugauskragung die Geschwindigkeit den Vorschub und die Schnitttiefe nach Bedarf

4. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In
diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert

werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.
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Alimaster

DLC3SA @00

SCHAFTFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
3 SCHNEIDEN, HINTERSCHLIFF, MEHRERE INTERNE
HELIX-KUHLMITTELBOHRUNGEN

DN
[%p]
- 1 =
o z
- [m] o
[&]
e S

APMX

LU

LF

|
\ =—
DC=12 DC>12 LSRN
- eschwungene
m 0 0 ‘ Schneidkante
-0.020 -0.030

12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013

e Extrem hohe Stabilitdt und Zuverlassigkeit in der Ramp-/ Tauch-/ Vollnutbearbeitung.
¢ Die Querschnittsgeometrie sorgt fir eine perfekte Spanabfuhr und Zerspanleistung.

Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
o
3
DLC3SA120N36C * 12 18 36 11.4 80 12
DLC3SA160N48C * 16 24 48 15.4 90 16
DLC3SA200N55C * 20 30 55 18 100 20 3
DLC3SA250N55C * 25 37.5 55 23 100 25
11
N
e



Alimaster

DLC3SA

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTDATEN FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material bC n Vf ae ap n Vi ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
e ) 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Aluminiumlegierung
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC

il
SCHNITTDATEN FUR DIE ALLGEMEINE BEARBEITUNG
Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
e ) 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Aluminiumlegierung
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae ~—
ap
1/1

—_

. Wasserlésliches Kiihlmittel wird empfohlen.

. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

. Bei der Bearbeitung mit groler Werkzeugauskragung die Geschwindigkeit, den Vorschub und die Schnitttiefe nach Bedarf
anpassen.

4. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In

diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert

werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

W N
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Alimaster

AM3MF

@0

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,

3 SCHNEIDEN, UBER MITTE SCHNEIDEND,
FUR ENDBEARBEITUNGEN

1 2
DCJ;é - g
O
[m]
APMX
LF
DC=6 6<DC<16
-0.015 -0.02
-0.038 -0.047
¢ 3-schneidiger Nutenfraser flr eine effiziente Bearbeitung.
e |deal fur Bearbeitungen von Aluminium-Werkstoffen.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
4
-
AM3MFDO0600A050 [ ] 6 13 50 6
AM3MFDO0800AD60 [ ] 8 19 60 8
AM3MFD1000A075 [ ] 10 22 75 10 3
AM3MFD1200A075 ° 12 26 75 12
AM3MFD1600A090 ° 16 32 90 16
mn
N
oS
Material DC n Vf
6 20000 4200
8 17000 5100
Aluminiumlegierung 10 15000 5400
12 12000 5400
16 10000 4800
0.05DC DC
15DC Mon -0.3DC
/
1




Alimaster

AM4MF 00

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
4 SCHNEIDEN, UBER MITTE SCHNEIDEND,
FUR ENDBEARBEITUNGEN

s @
. oc| A . : : ,+ z
b o W W 3
i l'% li‘ il s o
: APMX
LF
20<DC<25
-0.02
-0.053
¢ Vielseitiger Schaftfraser mit 4 Schneiden.
e |deal fir Bearbeitungen von Aluminium-Werkstoffen.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
5
-
AM4MFD2000A100 ° 20 38 100 20 A
AM4MFD2500A125 ° 25 45 125 25
11
N
e
Material DC n Vf
o ) 20 8000 5700
Aluminium legierun g
25 6000 4800

0.05DC bC
1.5DC M 0.1-03DC
h

1/1

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Alimaster

AM25CRB eee0

TORUSFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
2 SCHNEIDEN, MIT HINTERSCHLIFF

— DN ___— | BHTA215° "
— | ———— e e — — =
! - DC% - - B B g
o
o
RE APMX
Lu
LF
2
DN
— %]
=
e ——
8
R APMX
L
LF
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
¢ Hocheffiziente Bearbeitung von Aluminiumlegierungen.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
g 3
- =
AM2SCRBD0300A060R030 [ ] 3 0.3 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCRBDO0300A060R050 [ ] 3 0.5 6 12 2.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0400A060R030 ([ 4 0.3 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0400A060R050 [ ] 4 0.5 6 12 3.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0500A060R030 [ ] 5 0.3 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0500A060R050 [ ] 5 0.5 8 15 4.7 60 6 2 1
AM2SCRBD0600A075R030 [ ] 6 0.3 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0600AQ075R050 [ ] 6 0.5 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0600AQ075R100 ([ 6 1 8 16 5.7 75 6 2 2
AM2SCRBD0800AQ75R030 ([ 8 0.3 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R050 [ ] 8 0.5 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R100 [ ] 8 1 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R 160 [ ] 8 1.6 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD0800A075R250 [ ] 8 2.5 10 20 7.4 75 8 2 2
AM2SCRBD1000A075R030 ([ 10 0.3 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R050 ([ ] 10 0.5 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R100 ([ 10 1 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R160 [ ] 10 1.6 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A075R250 [ ] 10 2.5 12 30 9.4 75 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R030 [ ] 10 0.3 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R050 [ ] 10 0.5 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R100 ([ 10 1 12 35 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R160 ([ 10 1.6 12 85 9.4 100 10 2 2
AM2SCRBD1000A100R250 [ 10 2.5 12 35 9.4 100 10 2 2

~
N

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. S
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AM2SCRB - TORUSFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE, 2 SCHNEIDEN, MIT HINTERSCHLIFF

Alimaster

2 DN

T g

o= =1

a8

g
LU
LF
Bestellnummer 5 DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP

g &
AM2SCRBD1200A075R030 @ 12 0.3 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R050 ([ J 12 0.5 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R100 [ J 12 1 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R 160 ([ J 12 1.6 1% 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R250 @ 12 2.5 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R320 @ 12 3.2 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A075R400 @ 12 4 15 30 1.4 75 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R030 @ 12 0.3 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R050 [ J 12 0.5 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R100 [ J 12 1 15 85 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R160 [ J 12 1.6 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R250 @ 12 2.5 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R320 @ 12 3.2 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A100R400 @ 12 4 15 35 1.4 100 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R030 @ 12 0.3 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R050 [ J 12 0.5 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R100 [ J 12 1 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R160 @ 12 1.6 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R250 @ 12 2.5 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R320 @ 12 3.2 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1200A125R400 @ 12 4 15 40 1.4 125 12 2 2
AM2SCRBD1600A075R100 o 16 1 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R160 [ J 16 1.6 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R250 [ J 16 2.5 5 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R320 @ 16 3.2 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A075R400 @ 16 4 15 30 15.4 75 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R100 @ 16 1 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R160 @ 16 1.6 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R250 [ J 16 2.5 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R320 [ J 16 3.2 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A100R400 ([ J 16 4 15 40 15.4 100 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R100 @ 16 1 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R160 @ 16 1.6 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R250 @ 16 2.5 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R320 @ 16 3.2 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD1600A125R400 [ J 16 4 15 45 15.4 125 16 2 2
AM2SCRBD2000A100R100 [ J 20 1 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R160 [ J 20 1.6 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R250 @ 20 2.5 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R320 @ 20 3.2 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A100R400 @ 20 4 20 40 18.0 100 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R100 @ 20 1 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R160 [ J 20 1.6 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R250 [ J 20 2.5 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R320 [ J 20 3.2 20 50 18.0 125 20 2 2
AM2SCRBD2000A125R400 @ 20 4 20 50 18.0 125 20 2 2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

N
~
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Alimaster

AM25CRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Vf
Material bDC n
Umsdumen Nutenfrasen
3 40000 1800 1600
4 36000 2400 2100
5 30000 3000 2700
6 27000 3200 2800
Aluminiumlegierung 8 20000 3400 3000
10 16000 3600 3200
12 13000 3600 3200
16 10000 3600 3200
20 8000 3300 3000
<0.5DC DC
1DC

<1DC

m”n

1. Bei Auskragungen iber 4 x DC sollten Vorschub und Drehzahl reduziert werden.

2. Fur den Fall, daf keine stabile Werkstlick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung starke
Vibrationen auftreten, empfiehlt es sich, die Hohe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.

3. Wasserloslicher Kihlschmierstoff wird empfohlen.

4. Fir das Umsdumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.



Alimaster

AM3SSRB wX

TORUSFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
3 SCHNEIDEN, MIT HINTERSCHLIFF

(92}
S | o] B , , A

(@]
< e ———————————ee e

RE7 APMX
L
LF
DC<12 DC>12
.
-0.020 -0.030
¢ Hocheffiziente Bearbeitung von Aluminiumlegierungen.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LU LF DCONMS ZEFP
[=2]
3

AM3SSRBD1200A075R100 ° 12 1 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R160 ° 12 1.6 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R250 ° 12 2.5 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R320 [ J 12 3.2 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A075R400 [} 12 4 15 30 75 12 3
AM3SSRBD1200A100R100 [ J 12 1 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R160 ° 12 1.6 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R250 ° 12 2.5 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R320 ° 12 3.2 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A100R400 [} 12 4 15 35 100 12 3
AM3SSRBD1200A125R 100 [ J 12 1 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R 160 [ J 12 1.6 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R250 [} 12 2.5 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R320 ° 12 3.2 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1200A125R400 ° 12 4 15 40 125 12 3
AM3SSRBD1600A075R100 ° 16 1 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R 160 [ ] 16 1.6 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R250 [ J 16 2.5 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R320 [} 16 3.2 15 30 75 16 3
AM3SSRBD1600A075R400 ° 16 4 15 30 75 16 3

1/2

N,
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@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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AM3SSRB - TORUSFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE, 3 SCHNEIDEN, MIT HINTERSCHLIFF

Alimaster

[T~ -

% a — ) DC = _ N §

e s——————————— a

RE APMX
LU
LF
Bestellnummer P DC RE APMX LU LF DCONMS ZEFP
[=2]
3

AM3SSRBD1600A100R100 ) 16 1 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R160 ) 16 1.6 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R250 ) 16 2.5 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R320 ) 16 3.2 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A100R400 ) 16 4 15 40 100 16 3
AM3SSRBD1600A125R100 () 16 1 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R160 ) 16 1.6 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R250 ) 16 2.5 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R320 ) 16 3.2 15 45 125 16 3
AM3SSRBD1600A125R400 ) 16 A 15 45 125 16 3
AM3SSRBD2000A100R100 ) 20 1 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R 160 () 20 1.6 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R250 ) 20 2.5 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R320 ) 20 3.2 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A100R400 ) 20 4 20 40 100 20 3
AM3SSRBD2000A125R100 ) 20 1 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R160 ) 20 1.6 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R250 () 20 2.5 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R320 ) 20 3.2 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A125R400 ) 20 4 20 60 125 20 3
AM3SSRBD2000A150R100 ) 20 1 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R 160 ) 20 1.6 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R250 ) 20 2.5 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R320 ) 20 3.2 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2000A150R400 ) 20 4 20 85 150 20 3
AM3SSRBD2500A100R 160 () 25 1.6 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R250 ) 25 2.5 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R320 ) 25 3.2 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R400 ) 25 4 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A100R500 ) 25 5 20 50 100 25 3
AM3SSRBD2500A125R 160 ) 25 1.6 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R250 () 25 2.5 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R320 ) 25 3.2 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R400 ® 25 4 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A125R500 ) 25 5 20 65 125 25 3
AM3SSRBD2500A150R 160 ) 25 1.6 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R250 ) 25 2.5 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R320 ) 25 3.2 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R400 ) 25 4 20 90 150 25 3
AM3SSRBD2500A150R500 () 25 B 20 90 150 25 3

2/2
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Alimaster

AM3SSRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Vf
Material DC n
Umsdumen Nutenfrdasen
12 13000 5400 3200
. . 16 10000 5400 3200
Aluminiumlegierung
20 8000 5000 3000
25 6000 4500 2800
<0.3DC DC
0-8DC <0.5DC
A
11

1. Bei Auskragungen Uber 4 x DC sollten Vorschub und Drehzahl reduziert werden.

2. Fur den Fall, daB keine stabile Werkstlick- und Werkzeugspannung vorhanden ist, oder wahrend der Bearbeitung starke
Vibrationen auftreten, empfiehlt es sich, die Hohe des Vorschubes und der Drehzahl proportional zu reduzieren.

. Wasserloslicher Kihlschmierstoff wird empfohlen.

. Fur das Umsaumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.

5. Vertikales Bohren wird nicht empfohlen. Wir empfehlen Tauchfrasen oder Helixfrasen zur Herstellung einer Bohrung.

~w
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Alimaster
A3SARB @ O
TORUSFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,

3 SCHNEIDEN, HINTERSCHLIFF, MEHRERE INTERNE
HELIX-KUHLMITTELBOHRUNGEN

DN

oc (N - - -r |pcoN

RE APMX

LU

LF

| [=—

DC=12 DC>12 APMX |

0 0 0 Geschwungene
-0.020 -0.030 Schneidkante

12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013

e Extrem hohe Stabilitdt und Zuverlassigkeit in der Ramp-/ Tauch-/ Vollnutbearbeitung.
¢ Die Querschnittsgeometrie sorgt fir eine perfekte Spanabfuhr und Zerspanleistung.

Bestellnummer 5 DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
o
3
A3SARB120R100N36C [ ] 12 1 18 36 1.4 80 12
A3SARB120R200N36C [ ] 12 2 18 36 1.4 80 12
A3SARB120R300N36C [ ] 12 8 18 36 1.4 80 12
A3SARB160R200N48C [ ] 16 2 24 48 15.4 90 16
A3SARB160R300N48C [ ] 16 3 24 48 15.4 90 16
A3SARB160R400N48C [ ] 16 4 24 48 15.4 90 16
A3SARB200R200N55C [ ] 20 2 30 55 18 100 20 3
A3SARB200R300N55C [ ] 20 3 30 55 18 100 20
A3SARB200R400N55C [ ] 20 4 30 55 18 100 20
A3SARB250R200N55C [ ] 25 2 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R300N55C [ ] 25 3 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R400N55C [ ] 25 4 37.5 55 23 100 25
A3SARB250R500N55C [ ] 25 5 37.5 55 23 100 25
il
" &

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Alimaster

A3SARB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTDATEN FUR DIE HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material bC n Vf ae ap n Vi ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
e ) 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Aluminiumlegierung
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~—

il
SCHNITTDATEN FUR DIE ALLGEMEINE BEARBEITUNG
Material DC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
. ) 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Aluminiumlegierung
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae =
ap
mn

—_

. Wasserlgsliches Kiihlmittel wird empfohlen.

2. Fur Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

3. Bei der Bearbeitung mit groer Werkzeugauskragung die Geschwindigkeit, den Vorschub und die Schnitttiefe nach Bedarf
anpassen.

4. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstilickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In

diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert

werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.
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Alimaster
DLC3SARB @ O
TORUSFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,

3 SCHNEIDEN, HINTERSCHLIFF, MEHRERE INTERNE
HELIX-KUHLMITTELBOHRUNGEN

DN

DC N = = - - |DCON

RE APMX

LU

LF

| [=—

DC=12 DC>12 APMX |

0 0 0 Geschwungene
-0.020 -0.030 Schneidkante

12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0
-0.011 -0.013

e Extrem hohe Stabilitdt und Zuverlassigkeit in der Ramp-/ Tauch-/ Vollnutbearbeitung.
¢ Die Querschnittsgeometrie sorgt fir eine perfekte Spanabfuhr und Zerspanleistung.

Bestellnummer 5 DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
o
3
DLC3SARB120R100N36C * 12 1 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB120R200N36C * 12 2 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB120R300N36C * 12 8 18 36 1.4 80 12
DLC3SARB160R200N48C * 16 2 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB160R300N48C * 16 3 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB160R400N48C * 16 4 24 48 15.4 90 16
DLC3SARB200R200N55C * 20 2 30 55 18 100 20 3
DLC3SARB200R300N55C * 20 3 30 55 18 100 20
DLC3SARB200R400N55C * 20 4 30 55 18 100 20
DLC3SARB250R200N55C * 25 2 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R300N55C * 25 3 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R400N55C * 25 4 37.5 55 23 100 25
DLC3SARB250R500N55C * 25 5 37.5 55 23 100 25
il
&



Alimaster

DLC3SARB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTDATEN FUR DIE HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG

Material bC n Vf ae ap n Vi ap
12 33000 15000 6 12 33000 15000 6
e ) 16 33000 20000 8 16 33000 20000 8
Aluminiumlegierung
20 33000 26000 10 20 33000 26000 10
25 33000 32000 12.5 25 33000 32000 12.5
ae ~— DC

il
SCHNITTDATEN FUR DIE ALLGEMEINE BEARBEITUNG
Material bC n Vf ae ap n Vf ap
12 16000 7200 6 12 33000 7200 6
e ) 16 12000 7200 8 16 33000 7200 8
Aluminiumlegierung
20 9500 7400 10 20 33000 7400 10
25 7600 7300 12.5 25 33000 7300 12.5
ae -~
ap
1

—

. Wasserlosliches Kithimittel wird empfohlen.

. Fir Seitenbearbeitung wird Gleichlauffrasen empfohlen.

. Bei der Bearbeitung mit grofler Werkzeugauskragung die Geschwindigkeit, den Vorschub und die Schnitttiefe nach Bedarf
anpassen.

4. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen auftreten. In

diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub proportional im Bereich, der in der obigen Tabelle beschrieben wird, reduziert

werden oder eine geringere Schnitttiefe und -breite eingestellt werden.

wWN
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Alimaster

AMSR @

SCHRUPPFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
3 SCHNEIDEN, MIT HINTERSCHLIFF

|
|
DC
|
T { F%
<
<
DCON

LF

DC
‘ %
DCON

APMX

LF
e Fir HSC-Schruppbearbeitungen von Aluminiumlegierungen.
Bestellnummer 5 DC APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
® &
AMSRD1000 (] 10 12 25 9.4 75 10 3 1
AMSRD1200 [ ] 12 15 30 1.4 75 12 3 1
AMSRD1600 o 16 18 35 15.4 100 16 3 1
AMSRD1800 ° 18 22 — — 100 16 3 2
AMSRD2000 ° 20 25 50 18.0 125 20 3 1
AMSRD2200 ° 22 25 — - 125 20 3 2
AMSRD2500 (] 25 30 60 23.0 125 25 3 1

—_
~

@&

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Alimaster

AMSR

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

Material DC n Vf
10 19000 8600
12 16000 8200
16 12000 7600

Aluminiumlegierung

A7075 18 10500 7200
20 9500 7100
22 8500 6900
25 7500 6800
10 9500 3400
12 8000 3200
16 6000 3100

AluminiumguB

AC4B 18 5300 2900
20 4800 2900
22 4300 2800
25 3800 2700

mn

NUTENFRASEN

Material DC n Vf
10 19000 6800
12 16000 6500
16 12000 6100

Aluminiumlegierung

AT075 18 10500 5800
20 9500 5700
22 8500 5500
25 7500 5400
10 9500 2700
12 8000 2600
16 6000 2400

AluminiumguB

AC4LB 18 5300 2400
20 4800 2300
22 4300 2200
25 3800 2200

1. Bei geringer Stabilitat der Maschine, labiler Spannung des Werkstiicks oder bei Vibrations- oder Gerduschentwicklung,

reduzieren Sie die Drehzahl und den Vorschub proportional oder reduzieren Sie die Schnitttiefe.

N

. Bei geringeren Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
3. Wasserldslicher Kiihlschmierstoff wird empfohlen.
4. Fur das Umsdumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.

mn
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AMSR

Alimaster

BEARBEITUNG AUF EINEM HOCHGESCHWINDIGKEITS-BEARBEITUNGSZENTRUM

SCHULTERFRASEN

Material DC n Vf
10 30000 11000
12 30000 12000
16 24000 12000

Aluminiumlegierung

A7075 18 21000 12000
20 19000 11000
22 17000 11000
25 15000 11000
10 19000 5400
12 16000 5300
16 12000 4900

Aluminiumguf

AC4LB 18 10500 4700
20 9500 4600
22 8500 4300
25 7500 4300

<0.5DC
1/1

NUTENFRASEN

Material DC n Vf
10 30000 8600
12 30000 9900
16 24000 9700

Aluminiumlegierung

A7075 18 21000 9500
20 19000 9100
22 17000 8700
25 15000 8600
10 19000 4300
12 16000 4300
16 12000 4000

Aluminiumguf

ACLB 18 10500 3800
20 9500 3700
22 8500 3400
25 7500 3400

DC
11

1. Bei geringer Stabilitat der Maschine, labiler Spannung des Werkstiicks oder bei Vibrations- oder Gerauschentwicklung,

reduzieren Sie die Drehzahl und den Vorschub proportional oder reduzieren Sie die Schnitttiefe.

2. Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. Wasserldslicher Kiihlschmierstoff wird empfohlen.
4. Fir das Umsdumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.



Alimaster

AMMR

o

SCHRUPPFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,

3 SCHNEIDEN

1

] BHTA2 15°
.f ¥ B iy, o g
iy Wy e I a
S L
APMX
LF
2
(@] o
a o
o
. APMX |
LF
e Fir HSC-Schruppbearbeitungen von Aluminiumlegierungen.
Bestellnummer 5 DC APMX LF DCONMS ZEFP
L 5
AMMRDO0300 O 3 8 50 6 3 1
AMMRDO0400 O 4 11 50 6 3 1
AMMRDO0500 ° 5 13 50 6 3 1
AMMRDO0600 ° 6 13 50 6 3 2
AMMRDO0800 [ ] 8 19 60 8 3 2
AMMRD1000 [ 10 22 75 10 3 2
AMMRD1200 [ 12 26 75 12 3 2
AMMRD1600 ° 16 32 100 16 3 2
AMMRD2000 ° 20 38 125 20 3 2
AMMRD2500 ° 25 45 125 25 3 2
mn
Ny
“i

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

[J: Herstellung nur auf Anfrage.
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Alimaster

AMMR

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC n Vf
3 40000 2700
4 36000 2700
5 30000 5400
6 27000 6100
Aluminiumlegierung 8 20000 6000
AT7075 10 16000 5800
12 13000 5300
16 10000 5100
20 8000 4800
25 6400 4600
3 25000 1100
4 20000 1100
5 16000 2200
6 13000 2300
AluminiumguB 8 10000 2400
AC4B 10 8000 2300
12 6500 2100
16 5000 2000
20 4000 1900
25 3200 1800
<0.25DC
<1.5DC

1



Alimaster

AMMR

NUTENFRASEN

Material DC n Vf
3 30000 1800
4 24000 2200

Aluminiumlegierung 5 19000 2300

A7075 6 16000 2400
8 12000 2500
10 9500 2600
3 16000 700
4 12000 900

AluminiumguB S 10000 900

AC4B 6 8000 1000
8 6000 1000
10 5000 1100

1. Bei geringer Stabilitat der Maschine, labiler Spannung des Werkstiicks oder bei Vibrations- oder Gerduschentwicklung,

DC

reduzieren Sie die Drehzahl und den Vorschub proportional oder reduzieren Sie die Schnitttiefe.

N

. Bei geringeren Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.
3. Wasserloslicher Kihlschmierstoff wird empfohlen.
4. Fur das Umsdumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.

<1DC

11
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Alimaster

AMSRRB

©0

TORISCHER SCHRUPPFRASER, 3 SCHNEIDEN,
MIT HINTERSCHLIFF

DN
8 f 5
[m]
APMX
Ly
LF
¢ Hocheffizientes Schruppen von Aluminiumlegierungen.
Bestellnummer 5 DC RE APMX LU DN LF DCONMS ZEFP
o
3
AMSRRBD1000R100 [ J 10 1 12 25 9.4 75 10
AMSRRBD1000R200 O 10 2 12 25 9.4 75 10
AMSRRBD1200R100 [ 12 1 15 30 1.4 75 12
AMSRRBD1200R200 O 12 2 15 30 1.4 75 12
AMSRRBD1600R200 [ ) 16 2 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R300 O 16 3 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R320 [ J 16 3.2 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD1600R400 [ J 16 4 18 35 15.4 100 16
AMSRRBD2000R200 [ 20 2 25 50 18.0 125 20 3
AMSRRBD2000R300 O 20 3 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R320 [ J 20 3.2 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R400 [ J 20 4 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2000R500 [ J 20 5 25 50 18.0 125 20
AMSRRBD2500R300 [ J 25 3 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R320 [ J 25 3.2 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R400 [ 25 4 30 60 23.0 125 25
AMSRRBD2500R500 O 25 5 30 60 23.0 125 25
1/1
N
i

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

[J: Herstellung nur auf Anfrage.



Alimaster

AMSRRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

Material DC n Vf
10 19000 8600
12 16000 8200
16 12000 7600

Aluminiumlegierung

A7075 18 10500 7200
20 9500 7100
22 8500 6900
25 7500 6800
10 9500 3400
12 8000 3200
16 6000 3100

AluminiumguB

AC4B 18 5300 2900
20 4800 2900
22 4300 2800
25 3800 2700

mn

NUTENFRASEN

Material DC n Vf
10 19000 6800
12 16000 6500
16 12000 6100

Aluminiumlegierung

AT075 18 10500 5800
20 9500 5700
22 8500 5500
25 7500 5400
10 9500 2700
12 8000 2600
16 6000 2400

AluminiumguB

AC4B 18 5300 2400
20 4800 2300
22 4300 2200
25 3800 2200

1. Bei geringer Stabilitat der Maschine, labiler Spannung des Werkstiicks oder bei Vibrations- oder Gerauschentwicklung,

reduzieren Sie die Drehzahl und den Vorschub proportional oder reduzieren Sie die Schnitttiefe.

2. Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
3. Wasserldslicher Kiihlschmierstoff wird empfohlen.
4. Fur das Umsdumen wird Gleichlauffradsen empfohlen.

mn



70

AMSR

Alimaster

BEARBEITUNG AUF EINEM HOCHGESCHWINDIGKEITS-BEARBEITUNGSZENTRUM

SCHULTERFRASEN

Material DC n Vf
10 30000 11000
12 30000 12000
16 24000 12000

Aluminiumlegierung

A7075 18 21000 12000
20 19000 11000
22 17000 11000
25 15000 11000
10 19000 5400
12 16000 5300
16 12000 4900

Aluminiumguf

AC4LB 18 10500 4700
20 9500 4600
22 8500 4300
25 7500 4300

<0.5DC
1/1

NUTENFRASEN

Material DC n Vf
10 30000 8600
12 30000 9900
16 24000 9700

Aluminiumlegierung

A7075 18 21000 9500
20 19000 9100
22 17000 8700
25 15000 8600
10 19000 4300
12 16000 4300
16 12000 4000

Aluminiumguf

AC4LB 18 10500 3800
20 9500 3700
22 8500 3400
25 7500 3400

DC
4
1/1

1. Bei geringer Stabilitat der Maschine, labiler Spannung des Werkstiicks oder bei Vibrations- oder Gerauschentwicklung,

reduzieren Sie die Drehzahl und den Vorschub proportional oder reduzieren Sie die Schnitttiefe.

2. Bei geringeren Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. Wasserldslicher Kiihlschmierstoff wird empfohlen.
4. Fir das Umsdumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.



Alimaster

C4LATB @0

KONISCHER KUGELKOPFFRASER, 4 SCHNEIDEN

1
BHTA1 —10° o
} 4 _ _ o
(&)
x o
RE
APMX
LF
2
BHTA1
P4
—~ - : : 8
RE > |18
APMX
LF
RE<2
+0.010
@ i5‘
DCONMS=6 DCONMS =8
0-0.008 0 -0.009
Bestellnummer 5 RE APMX LF DCONMS BHTA1 ZEFP Typ
S
-
C4LATBRO050T040AP20 [ 0.5 20 70 6 4° 4 1
C4LATBR100T040AP20 [ ] 1 20 70 6 4° 4 1
C4LATBR150T040AP20 [ 1.5 20 75 8 4° 4 1
C4LATBR200T040AP30 [ 2 30 75 8 4° 4 2
1/1
1. Modifizierte und speziell angefertigte konische Kugelkopffraser verflighar. Bitte setzen Sie sich fiir weitere Einzelheiten mit 73 'V?
L4

Ihrem Mitsubishi-Handler in Verbindung.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Alimaster

DLC4LATB L0

KONISCHER KUGELKOPFFRASER, 4 SCHNEIDEN

1
BHTA1 —10° o
o
« ) *@2 ] ] 8
- [m]
- +8 / RE
APMX
LF
2
BHTA1
fz
¢ _ _ o
(@]
RE LS
APMX
LF
RE<2
+0.010
BHTA1
15’
DCONMS=6 DCONMS =8
0-0.008 0 -0.009
Bestellnummer 5 RE APMX LF DCONMS BHTA1 ZEFP Typ
Y
-
DLC4LATBR050T040AP20 [ 0.5 20 70 6 4° 4 1
DLC4LATBR100T040AP20 [ ] 1 20 70 6 4° 4 1
DLCALATBR150T040AP20 [ 1.5 20 75 8 4° 4 1
DLC4LATBR200T040AP30 [ 2 30 75 8 4° 4 2
A
1. Modifizierte und speziell angefertigte konische Kugelkopffraser verflighar. Bitte setzen Sie sich fiir weitere Einzelheiten mit V‘
Ihrem Mitsubishi-Handler in Verbindung. 73 '\C(



Alimaster

C4LATB/ DLC4LATB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NUTENFRASEN
Material RE n Vf ap
R 0.5 20.000 600 10
e i R 1 20.000 2.800 10
Aluminiumlegierung
R 15 20.000 4.000 10
R 2 20.000 4.000 15
11
SCHULTERFRASEN
Material RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 2.000 15 0.75
N ) R 1 20.000 4.000 15 1.5
Aluminiumlegierung
R 15 20.000 5.200 15 2.25
R 2 20.000 5.200 23 3
1/1
SCHULTERFRASEN (SCHLICHTEN)
Material RE n Vf ap ae
R 0.5 20.000 800 18 0.1
N ) R 1 20.000 2.000 18 0.2
Aluminiumlegierung
R 15 20.000 2.400 18 0.3
R 2 20.000 2.400 27 0.3
ae
4
1/1

1. Wasserlosliches Kihlmittel wird empfohlen. Fiir das Umsaumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.

73
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Alimaster

A3SA/A3SARB

FRASLEISTUNG

VERGLEICH DER BRUCHBILDUNG - NUTENFRASEN IN A7050

Durch den Einsatz eines internen Kithlmittels und einer optimierten Schneidkantengeometrie wird die Effizienz im
Vergleich zu Wettbewerbsprodukten verdoppelt.

Material A7050
Werkzeug A3SA120N36C
DC (mm) @12

Ve [m/min) 100

ap (mm) 12
Auskraglénge (mm) 36

Schnittmodus

Internes Kiihlmittel
(Wasserlésliches Kiihlmittel)

Vorschubgeschwindigkeit (mm/min)

2550 3020

3500

Vorschub pro Zahn (mm/Zahn)

0.32 0.38

0.44

A3SA

A3SARB

Gute Oberflache

Herkommlich A

Gute Oberflache Bruch aufgrund von Spanstau

Herkommlich B

Bruch aufgrund von Spanstau




Alimaster

A3SA/A3SARB

FRASLEISTUNG

VERGLEICH DER BRUCHBILDUNG - TAUCHFRASEN VON A7050

Héhere Vorschubgeschwindigkeiten im Vergleich zu Wettbewerbsprodukten sorgen fiir hohere Effizienz bei der
Bearbeitung.

Material A7050
Werkzeug A3SA120N36C
DC (mm) 012

Ve [(m/min) 300

ap (mm) 12
Auskraglénge (mm) 36

Internes Kiihlmittel

Schnittmodus (Wasserlésliches Kiihlmittel)

Vorschubgeschwindigkeit (mm/min) 1040 1280 1520
Vorschub pro Umdrehung (mm/U) 0.13 0.16 0.19
A3SA

A3SARB

Gute Oberflache

NACH EINTAUCHEN MIT F = 1520 MM /MIN,
FZ=0.19 MM/U

A3SA/A3SARB Herkémmlich

75



EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email infodmmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

VERTRIEB DURCH:
r 1

L -
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Vergffentlicht durch: MMC Hartmetall GmbH - A Sales Company of # MITSUBISHI MATERIALS | 2024.10
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