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Plan- und Eckfraser

AS X400

90°- Plan- und -Eckiraser fuir ein hoch
produktives Schruppen und Schiichten.

Neue Wendeplattensorten fiir hohere Standzeiten.

e

ERIALS




90°-Plan- und -Eckfraser

AS X400

Eigenschaften

HOHE WIRTSCHAFTLICHKEIT B |

Hohe Wirtschaftlichkeit durch den Einsatz von 4-schneidigen
Wendeschneidplatten. Multifunktional einsetzbar fir das
Plan-, Schulter- und Nutenfrésen.

HOHE PRAZISION B |

Mit dem ASX400 kdnnen hochprazise 90°-Wandungen mit
exzellenter Oberflache hergestellt werden.

*JM Spanbrecher
1

Werkzeug o)

ASX400 30
Wettbewerber A 100

7 mm Steps x3

Wettbewerber B 122

Werte erzielt unter dem Einsatz der
empfohlenen Standard-Schnittdaten.

Wandungsgenauigkeit & (um)

—

Schneidkantendurchmesser ‘

HOHE ZUVERLASSIGKEIT B |

Hochprazise und sichere WSP-Klemmung durch
die Fliehkraftsicherung (AFI) und den Einsatz einer
Hartmetallunterlegplatte gewahrleistet eine prozesssichere
Zerspanung auch unter hoher Last. Das TORXPLUS®-
System der Klemmschraube erzeugt eine hohe Klemmkraft
und gewabhrleistet eine hohe Zuverlassigkeit.

WEICH ANSCHNEIDEND B |

Durch den 3-D-Spanbrecher und den gro3en Spanwinkel
entsteht eine sehr scharfe, weich schneidende Schneidkante
die den Schnittwiderstand reduziert.

EINFACHE HANDHABUNG B |

Die Schraubenklemmung der WSP ist einfach in der
Handhabung. Die Schraube muss zum Wechsel der
Schneide nicht vollstandig entfernt werden.

STABILER WERKZEUGKORPER B |

Der Fraskorper ist aus einer speziellen warmfesten
Legierung hergestellt, die auch bei hohen Temperaturen
eine sehr hohe Formbestandigkeit garantiert. Eine
besondere Oberflachenvergiitung schitzt den Fraser vor
Korrosion. Der ASX400 eignet sich ideal fir die mannlose
Fertigung unter schwierigen Bedingungen.




WSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN WERKSTOFFEN

0 . | \
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<—— Extrem verschleil3feste Al203-Schicht

o—— MIRACLE °(A,TiN

—— Kristalline TICN-Nanostrukturschicht
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: &- & Hartmetallsubstrat
Spezielles Hartmetallsubstrat ?ﬁxﬁ ;Fn;esa substra
I £ > ‘,

Mit seiner duRerst hohen Verschleil’- und Bruchfestigkeit eignet sich Eine stabile Leistung und ein breiter Anwendungsbereich sind das
MC5020 ideal zum Frasen von Gusseisen. Resultat aus einer Kombination von PVD-Beschichtung mit einem
ausgesprochen verschleill- und bruchfestem Hartmetallsubstrat.

e —— . .
war, s g 2= T1IN-Schicht

«—— Feinkdrnige Aluminiumoxidschicht (Al203)

f-s—— Zahe TiCN-Schicht & ‘
=—— Hartmetallsubstrat mit hoher Zahigkeit

) ) Ak y
e . T Hartmetallsubstrat mit hoher Zahigkeit

Eine Kombination aus einem zdhen Hartmetall mit einer Aufgrund der ausgezeichneten Bruchfestigkeit ideal fiir unterbrochene
ausgesprochen hohen Widerstandsfahigkeit gegen thermischen Schwerzerspanung von rostfreien und allgemeinen Stahlen.
Verschlei und Ausbriiche. Ermdglicht eine leistungsfahige Nass- und

Trockenbearbeitung von Stahl und rostfreiem Stahl.

SPANBRECHER FUR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

e
. . ) ) . ’ Schrupp- und
Schlicht- bis Leicht- bis Mittlere- bis F B Zerspanung von
.' Leichtzerspanung _’M Schruppzerspanung _’H Schwerzerspanung pollchizeRpantbdion _'p Aluminiumlegierungen

Gusseisen

o Prézisions-WSP mit o Prazisions-WSP der M-Toleranz. | ¢ Prazisions-WSP der M-Toleranz. | e Prézisions-WSP der M-Toleranz. | e Prazisions-WSP mit
geschliffener Peripherie. o Fir eine Vielzahl von o Stabile Schneidkante fiir hohe o Eckenradius von 2.0 mm fiir geschliffener Peripherie.
o GroRer Spanwinkel fiir geringen Werkstoffen und wechselnde Bruchfestigkeit. verbesserte Bruchfestigkeit. o Grofer Spanwinkel und
Schnittwiderstand. Schnittdaten. Stabile Hauptschneidkante feingeschliffene Spanflache fiir
fiir Schwerzerspanung scharfe Zerspanleistung und
und unterbrochene hohe Temperaturfestigkeit.
Schwerzerspanung.

Gewahrleistet eine hohe
Prozesssicherheit.




Schnittleistung

VerschleiBwiderstand
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<Schnittdaten>

Werkstiick: 42CrMo4

Werkzeug : ASX400-063A05R
WSP : SOET12T308PEER-JM
Schnittgeschwindigkeit: 200 m/min

Vorschub pro Zahn: 0.15 mm/Zahn
Axiale Schnitttiefe : 3 mm
Schnittbreite 150 mm
Gleichlauffrasen, Trockenbearbeitung

VerschleiBwiderstand
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% Wettbewerb B

S

§ 01f N

g ASX400+IM

c L L L L

£ 0 5 10 15 20 25 30
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<Schnittdaten>
Werkstiick: Ck55 Schnittgeschwindigkeit: 200 m/min
Werkzeug : ASX400R12506E Vorschub pro Zahn : 0.2 mm/Zahn
WSP - SOMT12T308PEER-JM  Axiale Schnitttiefe :3mm
Sorte 1 VP15TF Schnittbreite 150 mm

Gleichlauffrasen, Trockenbearbeitung

_ASX400 +IV

Standweg 1.7 m Standweg 0.15 m
<Schnittdaten>

Werkstiick : X210Cr12 (53 HRC)
Werkzeug : ASX400R503S32

WSP : SOMT12T308PEER-JM
Sorte : VP15TF

Schnittgeschwindigkeit : 75 m/min
Vorschub pro Zahn : 0.15 mm/Zahn
Axiale Schnitttiefe 15 mm
Schnittbreite 110 mm
Gleichlauffrasen, Trockenbearbeitung

Wettbewerber (PVD)
: —

<Schnittdaten>

Werkstiick : X5CrNi189

Werkzeug : ASX400R1005D

WSP : SOMT12T308PEER-JM
Sorte : VP30RT
Schnittgeschwindigkeit: 150 m/min

Vorschub pro Zahn: 0.15 mm/Zahn
Axiale Schnitttiefe : 5 mm
Schnittbreite 120 mm
Gleichlauffrasen, Trockenbearbeitung
Schnittzeit: 25 min

@ : Lagerstandard

MP6120 Wettbewerber (PVD)

Standweg 4.0 m

Standweg 2.4 m

JL
(6 WSP + 1 Wiper)

JL
(7 WSP, ohne Wiper)

Wettbewerb A 6.2

Wettbewerb B

0 2 4 6 8
Oberflachenrauigkeit Rz JIS (um)

<Schnittdaten>

Werkstlick : Ck55 Schnittgeschwindigkeit : 150 m/min

Werkzeug : ASX400R10007D Vorschub pro Zahn : 0.1 mm/Zahn
WSP : SOET12T308PEER-JL Axiale Schnitttiefe 11 mm

: WOEW12T308PETR8C  Schnittbreite 150 mm
Sorte 1 NX4545 | NX2525 Gleichlauffrasen, Trockenbearbeitung

ASX400
+ M

Wettbewerb A
Wettbewerb B
Wettbewerb C

0 1.0 20 3.0 4.0 5.0

<Schnittdaten> Schnittidnge (m)

Werkstiick : Ti-6Al-4V Schnittgeschwindigkeit : 60 m/min

Werkzeug : ASX400-063A04R Vorschub pro Zahn : 0.1 mm/Zahn
WSP : SOMT12T308PEER-JM  Axiale Schnitttiefe 18 mm
Sorte : MP9120 Schnittbreite 16 mm

Gleichlauffrasen, Emulsion

Werkzeug Wanduz&sﬁn;uigkeit é)ier(ﬂicrr’:) Ergebnisse
ASX400 15 3 e Boarbeliing:
Wettbewerb A 40 12 Parker frschueiten und
Wettbewerb B 51 9 e St und

<Schnittdaten>

Werkstiick : A6061 Schnittgeschwindigkeit: 750 m/min

Werkzeug : ASX400R404S32 Vorschub pro Zahn  : 0.1 mm/Zahn
WSP : SOGT12T308PEFR-JP Axiale Schnitttiefe : 7 mm x 3 Abstufungen
Sorte 1 HTi10 Schnittbreite :3mm

Gleichlauffrasen, Emulsion



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstof e || e e e
F7030 | 280 (210—350) | 0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1—0.3) | Jm | 0.25(0.1—0.35)| JH
MP6120 | 250 (200—300) - — | 02(0.1=03) | um - -
Allgemeiner | <1goug | VP1STF | 250 (200-300) [0.18 (0.08—028)| JL | 0.2(0.1—03) | JM | 0.25(0.1—0.35)| P
VP30RT | 230 (180—280) | 0.18 (0.08—0.28)| JL | 02(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| JH
NX4545 | 180 (130—230) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -
F7030 | 250 (200—300) | 0.15(0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | Jm | 0.2(0.1—0.3) | JH
MP6120 | 220 (170—270) - — | 0.18(0.1=0.28) | um -
180—280HB | VP1STF | 220 (170—270) [0.15 (0.07-0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 02(0.1-03) |
VP30RT | 200 (150—250) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | M | 0.2(0.1—0.3) | JH
C.Stahi NX4545 | 150 (120—180) | 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM - -
LEgfaEr SEl F7030 | 180 (130—230) | 0.13 (0.06—02) | JL | 0.15(0.1—0.25) | um | 0.18 (0.1—0.28)| uH
MP6120 | 140 (100—180) = — [ 0.15(0.1—0.25) | Jm — —
280—350HB | VP15TF | 140 (100—180) [ 0.13 (0.06—0.2) | JL [ 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18(0.1-0.28) | P
VP30RT | 120 (80—160) |0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18(0.1—0.28)| JH
NX4545 | 100 (80—120) | 0.1(0.05—0.15)| JL | 0.13(0.1—0.2) | JM - -
M VP1STF | 220 (170—270) [0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1-028) | JM | 0.2(0.1—0.3) | gy
Rostfreier Stahl | <270HB | VP30RT | 200 (150—250) [0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 0.2(0.1—0.3) | JH
NX4545 | 150 (120—180) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -
Gusseisen | zugfestigkeit | MCS020 | 200 (150—250) - — | 02(01-03) | um | 025(0.1-0.35)| P1
Duktller Guss |~ <450MPa | yp1str | 180 (130—230) [ 0.18(0.1~0.28)| JL | 02(0.1-0.3) | um | 0.25(0.1—0.35) | 21
Aluminiumlegierung - HTi10 300— 0.15(0.1—0.2) | JP 0.2(0.1—0.3) | JP 0.3(0.2—04) | JP
MP9120 | 50 (40—60) - — | 015(0.05—0.2) | Jm - -

Titanlegierung =
VPISTF | 50(40—60) | 0.4(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
Hitzebestandige _ MP9120 40 (20—50) — — |1 015(0.05—0.2) | J™M - —
Legierung VP15TF | 40(20—50) | 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
Gehérteter Stahl | 40—55HRC | VP1STF | 80 (60—100) [0.08 (0.04—0.13)| JL [ 0.1(0.05-0.15) | JM [0.12 (0.07—0.17)| 34

@ Drehzahl (min™') = (1000 x Schnittgeschwindigkeit) = (3,14 x #D1) @ Tischvorschub (mm/min) = Vorschub pro Zahn x Anzahl der Z&hne x Drehzahl

HINWEISE FUR DEN EINSATZ VON WSP

Hinweise fiir den JP-Spanbrecher

® Die Schneidkanten sind extrem scharf.

Fassen Sie die WSP nur mit Handschuhen an.

@ Beim Zerspanen von Aluminiumlegierungen

besteht die Gefahr von Spanverschweiungen

an der Schneidkante. Die WSP wird dann

unbrauchbar. Dies kann durch die Zugabe von

Kihlschmierstoff verhindert werden.

Hinweise fiir den Einsatz von Wiper-WSP

Wiper-WSPs fiir ASX400 haben nur eine

Schneide.

Achten Sie beim Einbau darauf, die kleine
Fase der Wiper-WSP in die gezeigte Position

zu bringen.

Die periphere Schneidkante der Wiper-WSP
steht weniger weit hervor als Standard-WSPs.
Dadurch kann die WSP hinter dem Wiper

starker verschleifien.
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Werkzeug nur in Rechtsausfihrung lieferbar.

ASX400-050A03R ® | 3| 50 | 40 | 22 20 11 41 | 104 6.3 17 0.3 10 1

-063A04R ® | 4| 63 | 40 | 22 20 11 50 | 10.4 6.3 17 0.5 10 1

g R08004C *x | 4] 80 | 50 | 25.4 26 38 60 9.5 6 - 1.0 10 2

g R10005D *x | 5| 100 | 50 | 31.75 32 45 70 | 12.7 8 = 1.5 10 2
s

~ R12506E *x | 6| 125 | 63 | 38.1 35 60 80 | 159 | 10 - 25 10 2

§ R16008F *x | 8| 160 | 63 | 50.8 38 90 | 100 | 19.1 | 11 = 4.0 10 2

R20010K * | 10| 200 | 63 | 47625 | 35 | 135 | 160 | 254 | 1422 | — 7.0 10 3

R25012K * | 12| 250 | 63 | 47.625 | 35 | 180 | 210 | 254 | 1422 | — 12.0 10 3

ASX400-050A04R ® | 4| 50 | 40 | 22 20 11 41 | 104 6.3 17 0.3 10 1

-063A05R ® | 5 63 | 40 | 22 20 11 50 | 104 6.3 17 0.5 10 1

g’ R08006C * | 6 80 | 50 | 254 26 38 60 9.5 6 - 1.0 10 2

E R10007D *x | 7| 100 | 50 | 31.75 32 45 70 | 127 8 = 1.5 10 2

§ R12508E * | 8| 125 | 63 | 38.1 35 60 80 | 159 | 10 - 25 10 2
>

& R16012F * | 12| 160 | 63 | 50.8 38 90 | 100 | 19.1 | 11 = 4.0 10 2

R20016K * |16] 200 | 63 | 47625 | 35 | 135 | 160 | 254 | 1422 | — 7.0 10 3

R25018K * | 18| 250 | 63 | 47.625 | 35 | 180 | 210 | 2564 | 1422 | — 12.0 10 8

ERSATZTEILE
* 4 *
Werkzeug-Ausfiihrung @ @ \\\\\\\\&@ % %
Unterlegplatte | ynerigaplaie | Klemmsehrasbe | udroqpite) | (unterieaplatte
ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Spannmoment (N « m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

@ : Lagerstandard  : Lagerstandard in Japan




(Fﬁr metrische Aufsteckfréiser)
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AUFSTECKFRASER RR:-9°—-11° | +11° Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung lieferbar.
> Bestellbezeichnung Lager é Abmessungen (mm) Ge(zﬁvicht somtere|  TYP
R|S| bt [ L1 [pe| 7] D8 | D12 | wi Lts | Dn | (k&) | apmm) | (AbD.)
ASX400-050A03R ® |3 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1
-063A04R e | 4 63 40 22 20 11 50 | 104 6.3 17 0.5 10 1
g -080B04R e | 4 80 50 27 29 38 60 | 124 7 — 0.9 10 2
E -100BO5R ® | 5[ 100 50 32 32 45 70 | 144 8 = 1.4 10 2
':‘“: -125B06R ® | 6 125 63 40 32 60 80 | 16.4 9 — 23 10 2
g -160C08R ® | 8| 160 63 40 29 56 100 | 16.4 9 = 3.6 10 3
-200C10R ® (10 [ 200 63 60 32 135 160 | 25.7 14.22 - 6.3 10 4
-250C12R ® (12| 250 63 60 32 | 180 | 210 | 25.7 14.22 = 10.8 10 4
ASX400-050A04R e | 4 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1
-063A05R ® (5 63 40 22 20 11 50 | 104 6.3 17 0.5 10 1
g -080B06R ® |6 80 50 27 29 38 60 | 124 7 - 0.9 10 2
g -100B07R ® | 7| 100 50 32 32 45 70 | 144 8 = 1.4 10 2
’;‘t: -125B08R ® | 8 125 63 40 32 60 80 | 16.4 9 - 22 10 2
LIE.I’ -160C12R ® (12| 160 63 40 29 56 100 | 16.4 9 = 3.5 10 3
-200C16R ® (16 [ 200 63 60 32 135 160 | 25.7 14.22 - 6.2 10 4
-250C18R ® (18 | 250 63 60 32 | 180 | 210 | 25.7 14.22 = 10.7 10 4
ASX400-050A05R ® | 5 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1
- -063A06R ® |6 63 40 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 10 1
-j% -080B08SR e (8 80 50 27 29 38 60 | 124 7 - 0.9 10 2
Eﬂ -100B10R ® |10 [ 100 50 32 32 45 70 14.4 8 = 1.4 10 2
ag)’ -125B12R ® |12 125 63 40 32 60 80 | 16.4 9 - 21 10 2
é -160C15R ® |15| 160 | 63 | 40 | 29 56 | 100 | 16.4 9 = 34 10 3
i
-200C19R *x |19 200 63 60 32 135 160 | 25.7 14.22 - 6.2 10 4
-250C22R * |22 [ 250 63 60 32 180 210 | 25.7 14.22 = 10.5 10 4




oD1
oD4

Re L3
L1
SCHAFTFRASER Werkzeug nur in Rechtsausfihrung lieferbar.
a Lager| Anzahl Abmessungen (mm)
= Bestellbezeichnung der
Zahne
R D1 L1 D4 L3 ap
g ASX400R403S32 * 3 40 125 32 40 10
2 503832 x| 3 50 125 32 40 10
N 634532 x| 4 63 125 32 40 10
8 804S32 * 4 80 125 32 40 10
g 504532 * 4 50 125 32 40 10
£ 635532 x| 5 63 125 32 40 10
g 806532 * 6 80 125 32 40 10
ERSATZTEILE
* *
> &
&S &
Werkzeug-Ausfiihrung \/ \{*\\
Schraube T Schlissel
Unterlegplatte e —— Klemmschraube Schlussel (WSP) T2 i)
ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R
* Spannmoment (N » m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5
- S a8
a 1" 8
Q -
<A
Re _a_p» H1
L2 L11
L1 _A-A-Schnift
ElNSCHRAUBFRASER Werkzeug nur in Rechtsausfihrung.
5|2 £ D
S(2]e Abmessungen (mm) = @ &> %
Bestellbezeichnung |~ g = § N~ &
| | <IN
£ Unterleg- | Klemm- | Schilssel | Schiissel
R|2| |D1|D4|Ds|L1 L2 |L11H1| M |ap [kg)|Unteregplate] schratte | schraube | (NSPY. | Untoregpiatie)
ASX400R322M16 |@|O|2(32|17|29|65|42| 4 |22|M16/10(0.3 — WCS503507H |  TPS35 TIP15T | HKY35R
403M16 (@ |O|3(40(17(29|70(47| 4 |22 M16/10|0.3[ STASX400N | WCS503507H | TPS35 TIP15T HKY35R

* Spannmoment (N « m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

@ : Lagerstandard (10 WSP je VPE) * : Lagerstandard in Japan




WSP

Stahl ¢l (€% cE|€C Schnittbedingungen (Fiihrung):
Rostfreier Stahl @ SIES clele @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung
Werk- Guss P 2 ve.rflgshar:)g;e Bearbeitung
stoff Nichteisenmetall 3 E: Rund
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung ¢ EC F: Scharf
Geharteter Stahl ( 2 T: Fase
= Beschichtet Cermet|Hatmetal] Abmessungen (mm)
g mg) NEnEnEnEnE\!xE/
2 : 3= olololooo|o|w|- :
§ Form Bestellbezeichnung g Slo NS = g g ° D1 | 1| F1 | Re Geometrie
g “TIBBREEEERERE E
= CIESEEE=EES5Z |T
| § JL SOET12T308PEER-JL |E|E|(@| o @ o e e e e ele 12.713.97| 14 | 0.8
L = 3
S ,éﬂ]‘
=1 !
33
-
g JM SOMT12T308PEER-JM (M(E (@0 (@ |® @ ® ® ® ® ® 0@ 12.7|13.97|1 1.4 | 0.8
LB \
%
Lo JH SOMT12T308PEER-JH (M(E (@ (@@ /@ ® ® @ @ 0 @ 12.7|3.97| 14 | 0.8
g‘;‘-} P
€ P@#
N K ) ‘
G Z | \—
£3
% o FT SOMT12T320PEER-FT (M(E| |(@|® o 0o 12.7|3.97/ 0.5 | 2.0
85
o2 -
58
cw
S
§ N
D
53 JP SOGT12T308PEFR-JP (G|F ® (127|397 14|08
<
WIPER WSP
Cermet |Hartmetall Abmessungen (mm)
22
. 21< w0 .
Form Bestellbezeichnung & é § 5 L1 L | st F1lRe Geometrie
X =
4 I
WOEW12T308PEERSC |E |E ® 125(13.2/3.97| 8 |0.8 %
o
12T308PETR8C (E|T|® 12.5/13.2(3.97| 8 |0.8

720
)

==/

L1 S1




ANWENDUNGSBEISPIELE

Fraskorper ASX400R16012F ASX400R635S32 ASX400R10005D
WSP (Sorte) SOMT12T308PEER-JM (F7030) ( SOMT12T308PEER-JM (VP15TF) | SOMT12T308PEER-JM (VP30RT)
SCM440 SKD61 (562HRC) SUS316L
Werkstlck @
Komponente Maschinenteile Geschmiedetes Material Ventil Bauteil
g Schnittgeschwindigkeit (m/min) 250 100 150
3 | Vorschub (mm/Zahn) 0.15 0.1 0.15
E Axiale Schnitttiefe (mm) 3 4 x 4pass 4
® Radiale Schnitttiefe (mm) 120 20 40—100
KahImittel Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung
Bearbeitete Werkstlicke Schnittzeit (min) Bearbeitete Werkstlicke
0 10 20 0 15 30 0 20 40
Resultate ASX400 AS5X400 AS5X400
Konventionell Verschlei Konventionell Bruch Konventionell Bruch

Fraskorper ASX400-050A04R
WSP (Sorte) SOMT12T308PEER-JM (MP6120)
S45C
Werkstlick
Komponente Maschinenteile
g Schnittgeschwindigkeit (m/min) 152
% | Vorschub (mm/Zahn) 0.15
€ | Axiale Schnittiefe (mm) 3.8
& | Radiale Schnittiefe (mm) 6.2
Kuhimittel Trockenbearbeitung
Im Vergleich zu baugleichen
Werkzeugen von Wettbewerbern
konnte die Standzeit um das
Resultate Dreifache erhdht werden.

@ : Lagerstandard
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