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Mit High-Speed zu mehr Zeitspanvolumen

Produktivitats-, Qualitdts- und Standzeit-
optimierungen stehen bei anspruchsvollen
Frasanwendungen weiterhin im Fokus. Die
Prozesssicherheit wird hierbei vorausgesetzt und
bildet zugleich die Basis fur wirtschaftliche und
wettbewerbsfahige Frasbearbeitungen.

Auf dem Weg zu den genannten Absichten
spielen die auf dem Markt befindlichen
Maschinen eine zentrale Rolle. Im Bereich der
Bearbeitungszentren ist im Markt seit einigen
Jahren die Entwicklung hin zu Maschinen

mit gesteigerter Dynamik zu beobachten.

Bei der Planung von Frasanwendungen,

unter Berucksichtigung aller vorhandenen
Maschinenfaktoren und Prozessziele, steht
unter dem Strich immer haufiger der logische
Entschluss zur Strategie Hochvorschubfrasen.

Das Prinzip des ,Hochvorschubfrasen®
mit hohen Bahnvorschiben bei geringen
Schnitttiefen hat seinen Ursprung im
Formenbau und ist dort schon seit

"\..vielen Jahren fester Bestandteil der
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Bearbeitungsstrategien. Im Formenbau werden
die Konturen mit geringen Schnitttiefen in
mehreren Ebenen ,abgezeilt”, so kann das
,2Hochvorschubfrasen® seinen Vorteil der

hohen Bahngeschwindigkeiten voll ausspielen.
Dank der verbesserten Dynamikwerte

der aktuellen Maschinengenerationen

konnen die werkzeugseitig moglichen
Bahngeschwindigkeiten sicher umgesetzt
werden, und zwar nicht nur in der
Linearbewegung, sondern auch wenn es ,um
die Ecke geht” sowie beim Beschleunigen

und Abbremsen. Einen weiteren interessanten
Einsatzbereich bilden Schruppanwendungen mit
angetriebenen Einheiten auf Drehmaschinen.
Aufgrund der konstruktionsbedingten
Drehmoment-Einschrankungen (< 80 Nm)

kann das Hochvorschubfrasen bei diesen
Anwendungen samtliche Vorteile voll ausspielen
und ermdglicht dadurch eine deutliche
Steigerung des Zeitspanvolumens. Letztendlich
muss die gewahlte Bearbeitungsstrategie immer
auch zu der vorhandenen Maschine passen.
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g 3. 13,0 mm

"o.22 mm

Die flache WSP-Anstellung minimiert den
radialen Effekt der Schnittkraft und steigert
die axiale Wirkung. Der Zahnvorschub bei
einem 9° Hochvorschubfraser kann um den
Faktor 6 gesteigert werden, um die gleiche
Spandicke wie beim 90° Eckfrasen zu
erzielen.

Grundlegende Vorteile

Hochvorschubfrasen ist ein auBerst
prozesssicheres, effektives und flexibles
Verfahren. Neben dem Planfréasen, Eckfrasen
und Formfrasen kdnnen auch problemlos
Nuten-, Taschen- Tauch- sowie Bohr-
Zirkularfrasanwendungen umgesetzt
werden. Die umfangreichen Vorteile dieser
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Bearbeitungsstrategie basiert auf dem Prinzip
von dunnen und breiten Spanen, die durch

einen flachen Anstellwinkel (9° - 17°) der
Wendeschneidplatten erzeugt werden. Betrachtet
man die effektive Spandicke bei einem 90°
Eckfrassystem und einem 9° Hochvorschubfraser,
so wird der wirtschaftliche Vorteil schnell klar.
Wahrend die maximale Spandicke beim 90°
Eckfrasen dem Zahnvorschub entspricht,

S0 betragt die maximale Spandicke bei z.

B. einem 9° Hochvorschubfraser lediglich

15 % des Zahnvorschubes. In vielen Fallen

ist es so moglich, das Zeitspanvolumen, im
Vergleich zum konventionellen Eckfrasen,

um das Zwei- bis Dreifache zu erhdhen. Ein
weiterer Vorteil von Hochvorschubfrasern ist der
schélende Schneideneintritt, der die Belastung
der Schneidkanten senkt und zu deutlich
verbesserten Standzeiten fuhrt. Beim Eckfréasen
hingegen tritt die Schneidkante schlagartig

ein, was zu vorzeitigen Beschadigungen

und begrenzten Leistungswerten fuhren

kann. Auftretende Schnittkrafte werden beim
Hochvorschubfrasen uberwiegend axial Richtung
Spindel eingebracht, was die Vibrationsneigung
weitestgehend minimiert und speziell bei lang
auskragenden Werkzeugen deutlich stabilere
Prozesse ermoglicht.
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Quadratische AuBerst weiches
Wendeschneidplatte mit Schnittverhalten
4 Schneidkanten




Hochvorschubfraser

Sechs innovative Produktfamilien Das zweite Konzept basiert auf dem
definieren die Basis fur eine erfolgreiche Einsatz von einer oder zwei geraden
Hochvorschubbearbeitung. Die Schneiden- Schneidkantenbereichen, die zusammen
geometrien sind jeweils mit dem Ziel einer annahernd einen Radius abbilden sollen.
optimalen Schnittkraftverteilung konstruiert. In beiden Fallen ermdglicht der kleine

In diesem Zusammenhang gibt es zwei Anséatze  Anstellwinkel (i.d.R. 9-17°) die Anforderung
der Geometriegestaltung: Im ersten Konzept ist der SpanausdUnnung und der adaquaten
die Schneidkante eines Hochvorschubfrasers mit  Schnittkraftverteilung.

einem groBen Radius versehen.
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Durch die Einfihrung innovativer Schneidstoffsorten
in Verbindung mit modernsten Sinter-Technologien
konnten zusatzliche Fortschritte in Bezug auf
Standzeit- und Produktivitdtsverbesserungen erzielt
werden.

Die Erzeugung schmaler Spéane eines
Hochvorschubfrasers kommt zustande durch

die annahernde Abbildung eines Radius an der
Schneidkante, wodurch das Werkzeug torisch wird.
Er zahlt zu den torischen Werkzeugen, weil bei einer
Umdrehung um die eigene Achse ein Torus oder
eine Ringform erstellt wird. Ein typischer Vertreter
torischer Werkzeuge ist ein Fraser mit runden
Wendeschneidplatten.

Der Anstellwinkel des Rundplattenfrasers ist nicht
konstant, sondern variiert abhangig der axialen
Schnitttiefe von 0 bis 90°. Eine geringere Schnitttiefe
reduziert den Anstellwinkel, und die Spéne werden
dtnner. Der programmierte Vorschub pro Zahn

fOr einen Fraser mit runden Wendeschneidplatten
bezieht sich auf den maximalen Durchmesser des
Frasers, d. h. auf die maximale Schnitttiefe
(Wendeschneidplattenradius) und den maximalen
Anstellwinkel.
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Anwendungsempfehlungen - Ubersicht

Formfrasen

Planfrasen .
Nutenfrasen

q

Seitliches Talichfrasen l Taschenfrasen

Y

Rampenfrasen Bohr-Zirkularfrasen

Auf Seite 10 finden Sie die dazugehérigen Produktfamilien
(farblich sortiert) zu den Empfehlungen.

Erste Wahl zum Nuten-, Taschen-, Kontur- und Bohr-Zirkularfrasen
Erste Wahl zum Planfrasen

Erste Wahl fur allgemeine Anwendungen

Erste Wahl fur allgemeine Anwendungen
auf Maschinen mit begrenztem Tischvorschub oder Werkstlcke mit Guss- und Schmiedehaut

Z-... Anzahl der Schneiden

COECOE =

Werkzeugsysteme aus der LOGIQ-Kampagne
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Auswahlhilfe - Frassysteme nach Durchmesserbereichen und Anwendungen

Verfiigbare Durchmesser (mm)
Durchmesser- fir Konfiguration Wendeschneidplatte
bereich APMX | Schaft- 1 = einseitige WSP | Schneiden-
(mm) Linie Beschreibung (mm) fraser Multi-Master Beschreibung Spanformer |2 = doppelseitige WSP| Anzahl / WSP
NANBFEED [FFT3 EFM-02 0.6 8-10 8-10 FFT3 TXMT 020105T T 1 3
MICROSFEED|FFT3 EFM-03 0.6 | 10-16 10-16 FFT3 WXMT 030206T T 1 3
28-16 |LOGIQ4FEED|FFX4 ED 0.8 | 12-16 16 FFX4 XNMU 040310 T, HP 2 4
HELIBFEED [FF EWX-04 0.8 16 16 HB600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIGFEED |MF EWX-04 1.5 16 HB00 WXCU 040310 T, HP 2 6
Verfiigbare Durchmesser (mm)
Durchmesser- fiir Konfiguration Wendeschneidplatte
bereich APMX | schaft- | Multi- Plan- 1 = einseitige WSP Schneiden-
(mm) Linie Beschreibung (mm) fraser | Master | FLEXFIT| fraser |Beschreibung Spanformer |2 = doppelseitige WSP| Anzahl / WSP
LOGIQ4FEED |FFX4 ED/FD 0.8 | 20-32 20-35 |32-40|FFX4 XNMU 040310 T, HP 2 4
HELIBFEED [FF EWX-04 0.8 20 20-25| 20-25 HB00 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIGFEED |FF EWX/FWX-05| 1.0 | 20-40 25 [25-40| 40 |HB00 WXCU 05T312 T, HP 2 6
MILLAFEED [FFQ4-09 1.2 | 22-35 22-40| 40 |FFQ4 SOMT 0904 T, RM-T, HP 1 4
HELIBFEED |MF EWX-04 1.5 20 20-25 HB600 WXCU 040310 T, HP 2 6
©20-40 | HELIGBFEED |FF EWX/FWX-07 | 1.5 [ 32-40 32-40| 40 |H600 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANGA4FEED [FFV-D-R-07 1.5 40 |FF VNMT 0706ZN ER, ETR 2 4
T, T20, RM-T,
MILLAFEED [FFQ4-12 1.5 40 [FFQ4 SOMT 1205 HP, RM-HP 1 4
HELIGFEED |MF EWX/FWX-05| 2.0 | 25-32 25-32| 40 |H600 WXCU 05T312 T, HP 2 6
HELIBFEED [MF EWX/FWX-07| 2.7 | 32-40 32 40 |HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
Verfiigbare Durchmesser (mm)
Durchmesser- fiir Konfiguration Wendeschneidplatte
bereich APMX 1 = einseitige WSP | Schneiden-
(mm) Linie Beschreibung (mm) Planfraser Beschreibung Spanformer |2 = doppelseitige WSP| Anzahl / WSP
HELIGFEED |FF FWX-05 1.0 50-52 HB600 WXCU 057312 T, HP 2 6
MILL4FEED [FFQ4-09 1.2 50-63 FFQ4 SOMT 0904 T, RM-T, HP. 1 4
HELIBFEED |FF FWX-07 il 50-63 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANG4FEED |FFV-D-R-VNO7 1.5 50-63 FF VNMT 0706ZN ER, ETR 2 4
T, T20, RM-T,
©50-63 MILLAFEED |FFQ4-12 1.5 50-63 FFQ4 SOMT 1205 HP. RM-HP 1 4
HELIGFEED |MF FWX-05 2.0 50-63 HB00 WXCU 057312 T, HP 2 6
HELIBFEED |FF FWX-08 2.0 50-63 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
HELIBFEED [MF FWX-07 2.7 50-63 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
HELI12FEED |MF FHX-R06 3.0 63 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELIGFEED |[MF FWX-08 3.5 50-63 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
Verfiigbare Durchmesser (mm)
Durchmesser- fur Konfiguration Wendeschneidplatte
bereich APMX 1 = einseitige WSP | Schneiden-
(mm) Linie Beschreibung (mm) Planfriaser Beschreibung Spanformer |2 = doppelseitige WSP| Anzahl / WSP
HELIBFEED |FF FWX-07 1.5 80-100 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANG4FEED |FFV-D-R-VNO7 1.5 80-100 FF VNMT 0706ZN ER, ETR 2 4
T, T20, RM-T,
MILLAFEED |FFQ4-12 1.5 66-100 FFQ4 SOMT 1205 HP. RM-HP 1 4
©80-160 | HELIGFEED |FF FWX-08 2.0 66-160 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
HELIBFEED |MF FWX-07 2.7 80-100 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
MILLAFEED |FFQ4-17 3.0 80-160 FFQ4 SOMT 1706 T, RM-T, HP. 1 4
HELI12FEED |MF FHX-R06 3.0 80-160 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELIGFEED |[MF FWX-08 3.5 66-160 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6

Spanformer-Typen

T /TR - Flr Stahl, ferritischen
und martensitischen,
rostbestandigen Stahl,
Gusseisen und gehéarteten Stahl

RM / RM-T - Fir unterbrochenen
Schnitt und Bearbeitungen an
Schultern in Stahl, ferritischem und
martensitischem, rostbestandigem
Stahl, Gusseisen und gehartetem Stahl

T/TR-Spanformer

RM/RM-T-Spanformer

HP / HPR - FUr austenitischen,
rostbestandigen Stahl und hoch
hitzebesténdige Legierungen

RM-HP - Fir unterbrochenen
Schnitt und Bearbeitungen an
Schultern in austenititschem,
rostbestandigem Stahl und hoch
hitzebesténdigen Legierungen

HP/HP-Spanformer

RM-HP-Spanformer

ISCAR
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Anwendungen Werkstiickstoffgruppen
Bereich Radius Q @ @ ® @ @ =)
von f, zur 7
(mm) Programmierung
0.20-0.70 1.1 ] o ° ° o ) ° °
0.20-0.80 1.1 o (] [ [ ) [ [ ] o o @)
0.20-1.20 1.8 o [ [ [ o [ ° ° ) ) ° @)
0.20-0.70 1.9 o o o o o o o ) ) o ° o
0.20-0.50 2.6 o o o o o o ) [J () o ° o
Anwendungen Werkstiickstoffgruppen
Bereich Radius @ @ @ ® @ &) =
von f, zur 7 @
(mm) Programmierung
0.20-1.20 1.8 ] [ [ [ o [ ° ° ) ) ° [e)
0.20-0.70 1.9 o o o o o o o ° ° ° ° o
0.30-1.00 2.3 o o o o o o o [ ° ° ° °
0.40-1.50 2.5 [ ] ) ) o @) @) ] ° ° ° )
0.20-0.70 2.6 o o o o o o o ° ) ° ° o
0.40-1.40 3.1 o o o o o o o ° ° ° ) )
0.40-1.80 2.8 o o [ [ o [ ° ° ° ° ° o
0.40-2.00 3.1 [ o ) o (] @) ¢) ° () ° ° o
0.20-0.60 3.3 o o o o o o o () ° ° ° o
0.20-0.80 4.1 o o o o o o o ° ) ° ° o
Anwendungen Werkstlickstoffgruppen
Bereich Radius @ @ @ ® @ ey @?
von f, zur 7
(mm) Programmierung
0.30-1.00 2.3 o o o [ (] o ) ] () ) [ )
0.40-1.50 2.5 [ ] [©) ) o [©) ] ° ) ° ° °
0.40-1.40 3.1 o o o o o o o ° ° ° ) o
0.40-1.80 2.8 ) (] [ [ (] [ [ o o o [ o
0.40-2.00 3.1 [ (@) o o (] e} ¢) ° () () ° o
0.20-0.60 3.3 o o o o o o ) [J () o ° o
0.40-1.50 | 3.3 und 3.7 fur RM o o o o o o o ° ) ) ° o
0.20-0.80 4.1 o o o o o o o ° ° ° ) o
0.10-0.65 5.4 ® [J o o ) o
0.20-0.80 | 4.8 und 5.2 fur RM o o o o o o o ° ) ° ° o
Anwendungen Werkstiickstoffgruppen
Bereich Radius Q @ @ ® @ @ @?
von f, zur )
(mm) Programmierung
0.40-1.40 3.1 o o o o o o o ° ° ° ° o
0.40-1.80 2.8 ) [ [ [ o [ [ o o o ° o
0.40-2.00 3.1 [ (@) o o (] o @) ° ) () ° o
0.40-1.50 | 3.3 und 3.7 fir RM o o o o o ) ) ] ) o [ o
0.20-0.80 4.1 o o o o o o o ° ) ) ° o
0.40-2.00 5.5 [ o [®) ) o [®) ) ° ° ° ) o
0.10-0.65 5.4 [ ] o o o o
0.20-0.80 | 4.8 und 5.2 fur RM o o o o o o o ° ) ° ° o
® - 1. Wahl O - Geeignet O - Bedingt geeignet
T20-Spanformer T20 - Fir Grauguss und ETR - Tangentiale
Kugelgraphitguss Wendeschneidplatte mit

verstarkten Schneidkanten
fUr unterbrochenen
Schnitt und unglnstige
Bearbeitungsbedingungen

ER-Spanformer ER - Tangentiale
Wendeschneidplatte fur

allgemeine Anwendungen

HOG O RS EH L SFRASEN g




NANGFEED

— OAL 2 @ ® @
e [ ! | =
FFT3 EFM-02 DCX Y- DCONMS % @ Q /’ﬁ
Miniatur-Schaftfréser fur Trigon- t R ¢
T

Wendeschneidplatten zum by
Hochvorschub-Frésen

DCX DC APMX CICT® LU LH OAL DCONMS Schaft® RMPX® @

FFT3 EFM D08-2-060-C10-02 JE:Ho/0RE-#210 0.60 2 17.0 20.0 60.00 10.00 C 10.8 0.03
FFT3 EFM D08-2-080-C12-02 J:XcoRuy-#-Io 0.60 2 26.0 30.0 80.00 12.00 C 10.8 0.05
FFT3 EFM D10-3-070-C10-02 [k [cNe[el: Rl 0.60 3 195 20.0 70.00 10.00 C 4.7 0.04
FFT3 EFM D10-3-090-C12-02 [R[eXe/oJy: ¥+l 0.60 3 30.0 33.0 90.00 12.00 C 4.7 0.06

® Radius zur Programmierung 1,1 mm ™ Anzahl der Schneiden @ C-Zylindrisch © Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

Ersatzteile

$ >

SR M2X0.4-2.9 T6-HG(a) T-6/5 MAGNET 3X3
@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,5 Nm

NANSFEED
NANO FEED MILL

FFT3 EFM-MM 02 DC T ‘ &= @ ® @
DOX

Miniatur-Schaftfréser mit MULTI- m THSZMS DCOTNMS Ra =
MASTER-Schnittstele fir Trigon- l M | ] Q @

Wendeschneidplatten zum

Hochvorschub-Fréasen APMX [, 440
~]

DCX DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX® =

FFT3 EFMDO08/.31-2MMTO05-02 J:Xo Rk} 0.60 2 10.00 7.60 T05 16.75 55 10.8 0.01
FFT3 EFMD10/.39-3MMTO06-02 [ER{0Xco ¥} 0.60 3 10.00 9.70 T06 16.30 8.0 4.7 0.01

® Radius zur Programmierung 1,1 mm ™ Anzahl der Schneiden @ SchitsselgroBe @ Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

Ersatzteile

e b4

AR E TP SR M2X0.4-2.9 T6-HG(a) T-6/5 MAGNET 8X3

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,5 Nm

NANGFEED
FFT3 TXMT 02

—— o gl &= Qﬂ ®| &
RSP Rd/“) Q @

Dreieckige Wendeschneidplatten zum
Hochvorschubfrasen mit kleiner Schnitttiefe

Abmessungen Empfohlene Schnittwerte
o
8 ap fz
Bezeichnung INSL IC RE S S, o (mm) (mm)
FFT3 TXMT 020105T 3.66 2.00 0.50 1.10 1.56 [ 0.20-0.60 0.20-0.70

HOCENOC 2 S FRASEN




NANSIFEED
NANO FEED MiLL

Schnittwertempfehlungen fiir FFT3-02-Hochvorschub-Schaftfraser

Werkstlickstoff
ISO-Klasse| ISCAR Gangige Werkstiickstoffe | gchnitttiefe| Schnittgeschwindigkeit | Vorschub
DIN/ISO Werkst.- | Harte, ap Ve f2
513 Beschreibung | Gruppe* HB |AISI/SAE/ASTM| DIN W.-Nr. [mm] [m/min] [mm] Kuhlung
Unlegierter Stahl 1-5 130-180 1020 1.0402 120-200 0.20-0.70 | Trocken/Nass
6-8 260-300 4340 1.6582 100-180 0.20-0.70 | Trocken/Nass
Niedrig legierter Stahl HRC
9 3540+ 3135 1.5710 0.20-0.60 100-130 0.20-0.60 | Trocken/Nass
Hoch legierter Stahl 10-11 200-220 H13 1.2344 80-150 0.20-0.60 | Trocken/Nass
Ferritisch/martensitisch
L 12-13 200 420 1.4021 80-150 0.20-0.60 | Trocken/Nass
Rostbestandiger Stahl

* ISCAR-Werkstoffgruppe geméaB VDI 3323
**Vergutet
Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20-30 % zu reduzieren.

Anwendungsbereich - FFT3-02

ap

(mm) 4

0.8

0.6

0.4

0.2

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 f, (mm)

15
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MICROJFEED

FFT3 EFM-03

=%

Schaftfraser fir kleine, einseitige

Trigon-Wendeschneidplatten

} o[ A
DCONMS /® Q ’r
zum Hochvorschub-Frésen 1 ’

A e —

FFT3 EFM D10-2-080-C10-03 5.60 0.60 2 20.0 80.00 10.00 C 6.9 0.11
FFT3 EFM D12-3-120-C12-03 7.60 0.60 3 25.0 120.00 12.00 C 4.7 0.14
FFT3 EFM D16-4-140-C16-03 11.60 0.60 4 35.0 140.00 16.00 C 28 0.18

® Radius zur Programmierung 1,1 mm ™ Anzahl der Schneiden @ C-Zylindrisch @ Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

Ersatzteile
& 7
| FFTS EFM-03 IENEAICEE) T-6IP/51

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,5 Nm

MICROFEED
=% S|

FFT3 EFM-MM 03

Schaftfraser flr kleine, einseitige Trigon-
Wendeschneidplatten zum Hochvorschub-
Frasen mit MULTI-MASTER-Schnittstelle

Eﬂt - [ F

DCX DC APMX CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX® &

FFT3 EFMD10/.39-2MMTO06-03 BR[CHoCRRN-HCT0) 0.60 2 10.00 9.70 TO6 16.30 8.0 6.9 0.02
FFT3 EFMD12/.47-3MMTO08-03 PRy acl) 0.60 3 156.00 11.70 T08 2250 10.0 4.7 0.03
AR DR CYAEEE] TR FxY 16.00 11.60 0.60 4 20.00 156.30 T10 31.830 13.0 28 0.05

e Radius zur Programmierung 1,1 mm ™ Anzahl der Schneiden ® SchitsselgroBe @ Maximaler Winkel zum Schréageintauchen

Ersatzteile
& 7
[FFT3 EFM-MM 03 IRCRCGICC NN 6

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,5 Nm

MICROZFEED

FFT3 WXMT 03

Kleine, einseitige Trigon-
Wendeschneidplatte zum
Hochvorschub-Frésen

O
sfals

Abmessungen Zaher < Harterj Empfohlene Schnittwerte
o o
1] =]
o 0 a L
Bezeichnung IC s RE APMX e e (mm) (mm)
FFT3 WXMT 030206T 4.20 2.20 0.60 0.60 [ ° 0.20-0.60 0.20-0.80

HOCENOC 2 S FRASEN



MICROSFEED

MF 300 ENDM{LL

Schnittwertempfehlungen fiir FFT3-03-Hochvorschub-Schaftfraser

Werksttickstoff
L . Schnittge-
ISO-Klasse| ISCAR Géngige Werkstiickstoffe Schnitttiefe| schwindigkeit | Vorschub
DIN/ISO Werkst.- Harte, ap Ve f,
513 Beschreibung Gruppe* HB AISI/SAE/ASTM | DIN W.-Nr. | Schneidstoffsorte [mm] [m/min] [mm] Kiihlung
. 1C808 120-200
Unlegierter Stahl 1-5 130-180 1020 1.0402 0.30-0.80 |Trocken/Nass
1C830 110-180
1C808 100-180
6-8 260-300 4340 1.6582 0.30-0.70 |Trocken/Nass
1C830 90-160
Niedrig legierter Stahl HRC 1C808 100-160
9 3135 1.5710 0.20-0.60 0.30-0.60 |Trocken/Nass
35-42* 1C830 90-150
, 1C808 80-150
Hoch legierter Stahl 10-11 200-220 H13 1.2344 0.30-0.60 |Trocken/Nass
1C830 70-140
Ferritisch/martensitisch 1C808 80-150
L 12-13 200 420 1.4021 0.30-0.60 [Trocken/Nass
Rostbestandiger Stahl 1C830 70-140
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 0.6025 (GG25) 1C808 150-200 0.30-0.60
- 0.20-0.60 Trocken
Kugelgraphitguss 17-18 200 Klasse 65-45-12 |0.7050 (GGG50) 1C808 140-180 0.30-0.60
i Andl 33-35 340 Inconel 718 2.4668 10830 2549 0.20-0.40
Hoch hitzebestéandige ; 1C808 25-35 0.20-0.40
Legerungen 1C830 02050 30-50 0.20-0.50 Nass
Legierungen 36-37 |HRC 30-32| AMS R56400 R - =
(Ti6AI4V ELI) 1C808 25-45 0.20-0.50
Gehérteter Stahl 38 HRC 45-49 HARDOX 450 plate 0.20-0.50 50-75 0.20-0.40
Schalenhartguss 40 400 Ni-Hard 1 0.9625 1C808 0.20-0.60 80-100 0.20-0.05 |Trocken/Nass
Hartguss 41 500 A532 IID 0.9645 0.20-0.50 50-75 0.20-0.40

* ISCAR-Werkstoffgruppe gemaB VDI 3323

** Vergutet

Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20-30 % zu reduzieren.

Anwendungsbereich - FFT3-03

ap

(mm) A

0.8

0.6

0.4

Member IMC Group




LOGIQLFEED

bt

5

HIGH FEED MILLING ; OAL E

FFX4 ED — t%ﬁ = ¥

Schaftfréser fiir kleine, eingeschniirte o B9 W/_l ( \ DCONMS ]
7 /

S

%
®

F

Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten
zum Hochvorschub-Frésen = APMX
Ve

DCX DC APMX CICT® LH OAL DCONMS RMPX® Schaft® %

FFX4 ED12-1-030-C12-04 12.00 4.60 0.80 1 30.0 90.00 12.00 3.6
FFX4 ED16-2-030-C16-04 16.00 8.60 0.80 2 30.0 120.00 16.00 4.3
FFX4 ED16-2-050-W20-04 BN [X0[o] 8.60 0.80 2 50.0 110.00 20.00 4.3
FFX4 ED20-3-050-C20-04 20.00 12.60 0.80 3 50.0 140.00 20.00 2.7
FFX4 ED20-3-060-W20-04 JIeXolo] 12.60 0.80 3 60.0 120.00 20.00 2.7
FFX4 ED25-4-060-C25-04 25.00 17.60 0.80 4 60.0 150.00 25.00 1.8
FFX4 ED25-4-080-W25-04 RIH0] 17.60 0.80 4 80.0 140.00 25.00 1.8
FFX4 ED32-5-080-W32-04 [c7X0] 24.60 0.80 5 80.0 150.00 32.00 1.2

FFX4 ED32-5-120-C32-04 PNy 24.60 0.80 5 120.0 205.00 32.00 1.2

C

O==0=0=0

0.07
0.16
0.20
0.29
0.24
0.50
0.45
0.80
1.02

e Radius zur Programmierung 1,8 mm ™ Anzahl der Schneiden ® Maximaler Winkel zum Schrageintauchen @ C-Zylindrisch, W-Weldon

Ersatzteile

> 7

22 SR M2.5X6-T7-60() T-7/51

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 Nm

LogIQ4FEED

s i =) 9|9|Y
MULTI-MASTER pDCxX  DC <o~ 1] - THSZMS DCONMS
[ ot l [ ~=

FFX4 ED-MM | Qﬂ Y @ ,4(5
Schaftfraser mit MM-Schnittstelle fir Kieine, APMX, L@;" DRvs|

eingeschntirte Wendeschneidplatten mit 4 e F—

Schneidkanten zum Hochvorschub-Frasen

Bezeichnung DCX DC CICT® APMX THSZMS LF OAL RMPX@ DCONMS DRVS® ﬁ

FFX4 ED16/.63-2-MMT10-04 R [-X/0RK:NcTo] 2 0.80 T10 20.00 31.75 4.3 156.20

13.0

0.02

¢ Radius zur Programmierung 1,8 mm ™ Anzahl der Schneiden @ Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen @ SchitsselgroBe

Ersatzteile

& s

[FFXa ED-MM ISR R

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 Nm

HOCENOC 2 S FRASEN




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

- VEINAN LS
FLEXFi7 =T f
g - THSZMS DCONMS Rd =]
FFX4 ED-M , | @ @ @ ,r
Schaftfréser mit FLEXFIT-Schnittstelle flr L

kleine, eingeschnlirte Wendeschneidplatten mit
4 Schneidkanten zum Hochvorschub-Frasen

DCX DC CICT® APMX THSZMS LF  OAL RMPX® DCONMS DRVS® &

FFX4 ED20/.78-3-M10-04 20.00 12.60 3 0.80 M10 25.00 45.00 2.7 18.00 156.0 0.04
FFX4 ED25/.98-4-M12-04 25.00 17.60 4 0.80 M12 30.00 52.00 1.8 21.00 19.0 0.08
FFX4 ED32/1.26-5-M16-04 JRc-0RN7N:0) 5 0.80 M16 35.00 60.00 1.2 29.00 27.0 0.18
FFX4 ED35/1.38-5-M16-04 K PIAY 5 0.80 M16 35.00  60.00 1.1 29.00 27.0 0.20

¢ Radius zur Programmierung 1,8 mm ™ Anzahl der Schneiden @ Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen @ SchltisselgroBe

Ersatzteile

» 7

22T SR M2.5X6-T7-60() T-7/51

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 Nm

LOGIQLFEED e
FFX4 FD [oous ® @

Aufsteckfraser flr kleine, eingeschnlirte
Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

zum Hochvorschub-Frésen g ' 'r

@, 9

DCX DC CICT®  APMX OAL DCONMS DHUB  RMPX &

FFX4 FD032-5-16-04 32.00 24.60 5 0.80 40.00 16.00 38.00 1.2 0.12
FFX4 FD040-6-16-04 40.00 32.60 6 0.80 40.00 16.00 38.00 0.9 0.23

e Radius zur Programmierung 1,8 mm ™ Anzahl der Schneiden

Ersatzteile

» 7 /

FFX4 FD032-5-16-04 SR M2.5X6-T7-60(a) T-7/51 SR M8X25-D11.5
FFX4 FD040-6-16-04 SR M2.5X6-T7-60(a) T-7/51 SR M8X25DIN912

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 Nm

LOGIQLFEED —
HIGH FEED MILLING |
FFX4 XNMU

Kleine, eingeschniirte

Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

zum Hochvorschub-Frasen

EILANIE
SEIE

= s Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schnittwerte
o
AN o (=] Al 0 o
© < @ =) 1=} -
] 0 ] 0 (<] () b z
Bezeichnung INSL S, RE W, S| Q|| Q| Q| Q (mm) (mm)
FFX4 XNMU 040310HP 9.58 3.97 1.00 7.16 . . . . 0.20-0.80 | 0.20-0.90
FFX4 XNMU 040310T 9.58 3.95 1.00 7.16 ° ° . 0.20-0.80 | 0.20-1.20

¢ HP- fUr austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen  T- fur Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestéandigen Stahl,
Gusseisen und gehérteten Stahl

HOG DS EH L SFRASEN —




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

Schnittwertempfehlungen fiir FFX4-Hochvorschub-Fréaser

Schnittgeschwindigkeit
Werkstlickstoff und Vorschub
ISO- Typische Werkstiickstoff
Klasse ISCAR ypische erkstuckstoite Wende- Schnitttiefe
DIN/ISO Werkst.-| Harte,|  AISI/SAE/ schneidplatten- ap Ve fz
513 Beschreibung | Gruppe*| HB ASTM DIN W.-Nr. geometrie |Schneidstoffsorte|  [mm] [m/min] [mm] Kiihlung
Unlegierter Stahl . . IC808 150-220 0.2-1.0 Trocken
Stahl 15 1130-180 1020 10402 IC830 140-200 0.2-1.2 Trocken/Nass
1C808 140-200 0.2-0.9 Trocken/Nass
" 260- 434 1.6582
Niedrig legierter Stahl 68 e 340 6%8 IC830 120-180 0.2-1.1 Trocken/Nass
Stahl HRC IC808 130-180 0.2-0.8 Trocken
el 1 1.571
° 35-42 5185 o710 T 1C830 0.2-0.8 120-160 0.2-1.0 Trocken/Nass
Hoch legierter Stahl 1C808 120-170 0.2-0.8 Trocken
10-11  [200-220] H13 1.2344
Stahl 1C830 100-150 0.2-0.9 Trocken/Nass
Ferritisch/martensitischl 155 | g 420 1.4021 10808 110160 0208 Trocken
Rostbestandiger Stahl ' 1C830 100-150 0.2-0.9 Trocken/Nass
IC830 80-120 0.2-0.9
Austenitisch
o IC840 80-140 0.2-0.8
M Rostbestgtr;ti:lger Stahl 14 200 304L 1.4306 HP 1C5820 0.2-0.8 100-160 0207 Nass
1C882 80-130 0.2-0.8
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 0.6025 (GG25) IC810 150-220 0.4-1.2
- T 0.2-0.8 Trocken
Kugelgraphitguss 17-18 200 | Klasse 65-45-12 [0.7050 (GGG50) IC810 120-200 0.4-1.2
1C882 20-30 0.2-0.7
33-35 | 340 Inconel 718 2.4668 '?5820 ;5'35 0'2'0'6
g = e C840 5-35 0.2-06
Hoch hitzebesténdige IC830 25-30 0.2-0.7
’ HP .2-0. N
Legierungen IC882 0208 2535 0207 ass
HRC 3.7165 1C5820 25-40 0.2-0.6
36-37 AMS R56400 )
30-32 (TiBAI4V ELI) IC840 25-35 0.2-0.6
1C830 20-30 0.2-0.7
Gehartet HRC
m Stahl 38 45-49 HARDOX 450 plate T IC808 0.2-0.8 50-75 0.2-0.5 Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geméaB VDI 3323

** Vergltet

Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20-30 % zu reduzieren.

Anwendungsbereich - FFX4

ap
(mm)

0.8

0.6

0.4

0.2

0.2 04

ISCAR

0.6

0.8

1.0 1.2

fz (mm)

HOCENOC 2 S FRASEN



Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten DCX DC .

miLidfFEED
FFQ4 D-W-09 o —] d= @ @
9

Hochvorschub-Schaftfraser fir einseitige E -

DC  DCX APMX AE® CICT® LH OAL DCONMS RMPX® 3]

FFQ4 D022-2-044-W20-09 7.70 22.00 1.20 6.0 2 44.0 94.00 20.00 8.2 0.19

FFQ4 D025-3-050-W25-09 (oo 25.00 1.20 6.0 3 50.0 106.00 25.00 5.5 0.25
FFQ4 D032-4-064-W25-09 IRV} 32.00 1.20 6.0 4 64.0 120.00 25.00 3.2 0.50
FFQ4 D035-5-070-W32-09 N 35.00 1.20 6.0 5 70.0 130.00 32.00 2.7 0.70

* Radius zur Programmierung 2,5 mm ™ Eintauchbreite @ Anzahl der Schneiden ® Maximaler Winkel zum Schrégeintauchen

Ersatzteile

» /

FFQ4 D-W-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm

mikilFEED

e LF——»
FFQ4 D-M-09 &= Q Qﬂ N
Hochvorschub-Schaftfréser fir T ol A
einseitige Wendeschneidplatten mit 4 DCX DC THszMs DCONMS @ J @ /’ﬁ
Schneidkanten und FLEXFIT-Schnittstelle I 5 1 i
e

DC DCX APMX AE® CICT® LF  OAL DCONMS THSZMS RMPX® @

FFQ4 D022-02-M10-09 7.70 22.00 1.20 6.0 2 25.00 45.00 18.00 M10 8.2 0.04

FFQ4 D025-02-M12-09 {oN/] 25.00 1.20 6.0 2 30.00 52.00 21.00 M12 5.5 0.05
FFQ4 D025-03-M12-09 (el 25.00 1.20 6.0 3 30.00 52.00 21.00 M12 5.5 0.07
FFQ4 D032-03-M16-09 RY#( 32.00 1.20 6.0 3 35.00 60.00 29.00 M16 3.2 0.14
FFQ4 D032-04-M16-09 B 32.00 1.20 6.0 4 35.00 60.00 29.00 M16 3.2 0.14
FFQ4 D035-05-M16-09 N/ 35.00 1.20 6.0 5 35.00 60.00 29.00 M16 2.7 0.16

FFQ4 D040-05-M16-09 FIN() 40.00 1.20 6.0 5 35.00 60.00 29.00 M16 2.0 0.18
¢ Radius zur Programmierung 2,5 mm ™ Eintauchbreite @ Anzahl der Schneiden @ Maximaler Winkel zum Schréageintauchen

Ersatzteile

» /

FFQ4 D-M-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm

Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

DC DCX APMX AE®  CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX® 3]

FFQ4 D40-05-16-09 25.70 40.00 1.20 6.0 5 35.00 16.00 38.00 2.0 0.17

FFQ4 D50-07-22-09 35.70 50.00 1.20 6.0 7 40.00 22.00 48.00 1.5 0.32

FFQ4 D52-07-22-09 37.70 52.00 1.20 6.0 7 40.00 22.00 48.00 1.4 0.34

FFQ4 D63-08-22-09 48.70 63.00 1.20 6.0 8 45.00 22.00 48.00 1.1 0.49
* Radius zur Programmierung 2,5 mm ™ Eintauchbreite @ Anzahl der Schneiden © Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

miiLidfFEED
FFQ4 D-09 b= Q @ _®
Hochvorschub-Planfraser fir einseitige i% )r

Ersatzteile

» / /

FFQ4 D40-05-16-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151 SR M8X25DIN912

FFQ4 D50-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151 SR M10X25 DIN912
FFQ4 D52-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151 SR M10X25 DIN912
FFQ4 D63-08-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9(a) IP-9/151 SR M10X30 DIN912

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm

HOG O RS EH L SFRASEN g




wiiidJFEED

FFQ4 SOMT 0904

Quadratische, einseitige
Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten
zum Hochvorschub-Frésen

=S
599

Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o

AN o N <o} o

©® | ® | ® | 9| =

0 '] 0 0 ) o 5
Bezeichnung L S RE ClQ|Q|9O|Q (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 090412T 8.50 3.90 1.20 ° . . 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-T 8.50 3.80 1.20 [ 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 090412HP 8.50 3.80 1.20 o ° ° o 0.50-1.20 0.40-1.40

o T - fur Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl © RM-T - fir unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an
der Schulter in Stahl, ferritischem und martensitischem, rostbesténdigem Stahl, Gusseisen und gehartetem Stahl ¢ HP - flr austenitischen, rostbestéandigen Stahl und
hoch hitzebesténdige Legierungen

Schnittwertempfehlungen fiir FFQ4-09-Hochvorschubfraser

Werkstiickstoff ap [mm] Vorschub f, (mm)
Typische Wende- (Schneid- Schnittgeschwin-
ISO- ISCAR | ... | Werkstiickstoffe |schneid- | stoff- digkeit Kiihlung
Klasse Beschreibung Werkst.- HB ! AISUSAE/ | DIN platten: sorte |Empfohlen |Bereich Ve Empfohlen |Bereich
DIN/ISO Gruppe* ASTM | Wl geometrie [m/min]
513 .-Nr.
IC808 150-220 1.2 0.5-1.5| Trocken
Unlegierter Stahl 1-5 |130-180 1020 1.0402
fedseret IC830 140200 13 |0.5-1.5 [Trocken/Nass
1C808 140-200 1.2 0.5-1.5| Trocken
- 260- 4341 1.6582
Niedria ledierter Stah 68 60-300 340 658 IC830 120-180 1.3 0.5-1.5 [Trocken/Nass
e o | 7FC | aras l1aro |1/t LCB® | 1o | gusp 130180 12 [051.4] Trocken
35-42* ’ 1C830 ' o 120-160 1.2 0.5-1.4 [Trocken/Nass
Hoch legierter Stahl 1C808 120-170 1.2 0.5-1.4| Trocken
10-11 [200-220 H13 1.2344
Stahl IC830 100-150 1.3 0.5-1.4 [Trocken/Nass
Ferritisch/martensitisch 1C808 110-160 1.2 0.5-1.4| Trocken
. 12-1 2 42! 1.4021
Rostbesténdiger Stahl S 0 0 0 IC830 100-150 1.3 0.5-1.4 [Trocken/Nass
IC830 80-140 1.0 0.5-1.2
Austenitisch
1C808 100-160 1.0 0.5-1.2
Rostbestandi tahl 14 2 4L 14 HP 1. 4-1.2 N
0S besggﬂlgerSa 00 30 306 15820 0 0 100-160 10 0513 ass
1C882 80-130 1.0 0.5-1.4
Grauguss 15-16 | 250 | Klasse 40 %?22; IC810 150-220 12 |0515
Kiasse 107050 T/RM-T 1.0 0.4-1.2 Trocken
Kugelgraphitguss 17-18 200 65-45-12 (GGGSO) IC810 120-200 1.2 0.5-1.5
1C882 20-30 0.6 0.4-1.0
|C5820 23-35 0.6 0.5-1.0
-3 40 |l | 718 | 2.46!
88-35 | 340 finconel 718 2.4668 IC830 23-35 06 |051.0
Legierungen B N
Hoch hitzebestandige HP 10808 1.0 0.4-1.2 25-40 06 04-1.0 Nass
g . IC882 20-30 06 0510
a3y | HRC | Aws (ﬁé o 105820 20-30 06 [04-1.0
35-40 | R56400 ELI) 1C830 20-45 0.6 0.5-1.0
1C808 20-30 0.6 0.5-1.0
l]] Getarteter Stahl | 38 | A°C | HARDOX 450 piate |T/RM-T | 10808 | 10 |04-12| 5075 05 [04-05| Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geman VDI 3323 ** Vergutet
Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20-30 % zu reduzieren.

Anwendungsbereich - FFQ4-09

ap
(mm)

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

0.2

0.2 04 06 08 1.0 12 14 16 2 (mm)
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mikilSFEED
FFQ4 D-12

Hochvorschub-Planfraser fir einseitige
Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

&= |%|S
5% 9 F

DC DCX APMX AE® CICT OAL DHUB DCONMS Aufnahmetyp RMPX &

FFQ4 D040-3-16-12 18.00 40.00 1.50 10.0 3 45.00 38.00 16.00 A 4.3 0.23
FFQ4 D040-4-16-12 18.00 40.00 1.50 10.0 4 45.00 38.00 16.00 A 4.3 0.22
FFQ4 D050-4-22-12 28.00 50.00 1.50 10.0 4 50.00 48.00 22.00 A 2.7 0.38
FFQ4 D050-5-22-12 28.00 50.00 1.50 10.0 5 50.00 48.00 22.00 A 2.7 0.37
FFQ4 D052-5-22-12 29.00 52.00 1.50 10.0 5 50.00 48.00 22.00 A 2.5 0.39
FFQ4 D063-6-22-12 41.00 63.00 1.50 10.0 6 50.00 48.00 22.00 A 1.8 0.50
FFQ4 D066-6-27-12 43.00 66.00 1.50 10.0 6 50.00 60.00 27.00 A 1.6 0.65
FFQ4 D080-7-27-12 58.00 80.00 1.50 10.0 7 50.00 60.00 27.00 A 1.2 0.84
FFQ4 D100-8-32-12 78.00 100.00 1.50 10.0 8 50.00 78.00 32.00 B 0.9 1.30

® Radius zur Programmierung 3,1 mm

™ Eintauchbreite

Ersatzteile

& 4/ / V4
FFQ4 D040-3-16-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7 SR PS 118-0416
FFQ4 D040-4-16-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7 SR PS 118-0416

(
(
FFQ4 D050-4-22-12 SR M4X0.7-19.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D050-5-22-12 SR M4X0.7-1.9.6 IP15(a) SWe-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D052-5-22-12 SR M4X0.7-19.6 IP15(a) SWe-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D063-6-22-12 SR M4X0.7-19.6 IP15(a) SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
FFQ4 D066-6-27-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SWe-T BLD IP15/87 SR M12X30DIN912
FFQ4 D080-7-27-12 SR M4X0.7-19.6 IP15(a) SWe-T BLD IP15/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-8-32-12 SR M4X0.7-L9.6 IP15(a) SWe-T BLD IP15/S7

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 Nm

miLidJFEED EE— -

FFQ4 SOMT 1205

Quadratische, einseitige
Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten
zum Hochvorschub-Frésen

Y

‘ ||| S
O slsls

L—L ——J <5l
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
o

o | o| | o | o

| ® | © [ © | =

| ® | © | ® [ ® b z
Bezeichnung L S RE S|l |Q|9Q|QC (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 1205RM-HP 12.70 5.20 1.60 [ 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 1205RM-T 12.70 5.20 1.60 o 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516HP 12.70 5.20 1.60 ° . [ o 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516T 12.70 5.20 1.60 ° . 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516T20 12.70 5.20 1.60 [ 0.50-1.50 0.40-2.00

* RM-HP- fur unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an Schultern in austenitischem, rostbestédndigem Stahl und hoch hitzebstéandigen Legierungen

* RM-T- flr unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen an Schulter in Stahl, ferritischem und martensitischem, rostbestandigem Stahl und hoch hitzebestéandigen Legierungen
* HP- fUr austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen

o T- flr Stahl, ferritischen und martensitischem, rostbestandigem Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl e T20- fir Grauguss und Kugelgraphitguss

HOG DS EH L SFRASEN —




miniFEED

Schnittwertempfehlungen fiir FFQ4-12-Hochvorschubfraser

Werkstiickstoff W a, [mm] Schnitt- Vorschub f,
ende- | o i neid- eschwin- [mm]
P i schneid- 9 L .
ISCAR | .o Géngige Werkstiickstoffe atten. | St digkeit Kilhlung
Beschreibung Werkst.- HB ’ P tri sorte | Empfohlen| Bereich Ve Empfohlen | Bereich
Gruppe* AISI/SAE/ASTM|  DIN W.-Nr. | 9éometrie [m/min]
Unlegierter Stahl ] ) IC808 150-220 15 | 0520 | Tocken
Stah R 1020 iz IC830 140200 | 16 | 05-2.0 |Trocken/Nass
1C808 140-200 15 | 05-2.0 | Trocken
Niedriq legierter 68 ALY S HEEe IC830 120-180 1.6 0.5-2.0 | Trocken/Nass
e 5 HRC 3135 5710 T [C88 | . |55/ 180080 15 | 051.8] Trocken
35-42 : RM-T [ IC830 : 2719 7420-160 15 0.5-1.8 | Trocken/Nass
Hoch legierter Stanl 10308 120-170 1.3 | 05-1.8 | Tocken
Stahl L i e IC830 100450 | 14 | 05-1.8 | Trocken/Nass
Ferritisch/martensitisch 1C808 110-160 1.3 0.5-1.8 Trocken
Rostbestandiger Stenl | 1213 | 200 420 1.4021 0830 100150 | 1.4 | 05-18 |Trocken/Nass
Austeniisch 10830 80-140 1.0 | 0515
& IC808 100-160 1.0 | 0515
-HP! -
Rostbestélgc':l?er Stahl 14 200 304L 1.4306 HP/ RM-HP 105820 1.5 0.5-1.5 100-160 0 0516 Nass
10882 80-130 1.0 | 0518
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 0.6025 (GG25) IC810 ) 150-220 1.5 0.5-2.0
Kugelgraphitguss | 17-18 | 200 |Kiasse 65-45-120.7050 (GGGe0) 20’ | [TIcst0 15 ] 0815 50500 15 | 0520 ok
10830 23-35 07 | 0510
10808 25-40 07 | 0410
T — 33-35 340 Inconel 718 2.4668 Iok800 - 07 T0510
Hoch hitzebestandige pl1C882 . 20-30 0.7 0.5-1.0
Legierungen HP/ RM-HP—Ca30 1510515 508 07 |o510] e
) HRC 3.7165 IC808 20-30 07 | 0410
S87 | i | AMSROB400 | igaay) 105820 2030 | 07 | 0510
10882 20-30 09 | 0510
m Gg?:ﬁet 38 |HRC 45-49 HARDOX 450 plate RM-T/T | Ic808 1 05-15| 50-75 05 0.4-05 | Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe gemaBs VDI 3323
**VergUtet
Bei ungunstigen Bearbeitungsbedingungen ist der Vorschub um 20-30 % zu reduzieren.

Anwendungsbereich - FFQ4-12

ap
(mm)

1.6

1.4
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0.6

0.4

0.2

0.2 04 06 08 1.0 12 14 16 1.8 2.0 fz (mm
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Mk FEED
FFQ4 D-17

Hochvorschub-Planfréser fur einseitige
Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

DCX DC APMX AE® CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX® O @

49 &
@)a

FFQ4 D080-06-27-17 80.00 50.80 3.00 13.0 6 50.00 27.00 60.00 1.2 J 0.78
FFQ4 D100-07-32-17 [gleeXeo) 70.80 3.00 13.0 7 50.00 32.00 78.00 0.8 J 1.18
FFQ4 D125-08-40-17 QRPN 95.80 3.00 13.0 8 63.00 40.00 92.00 0.6 J 2.48
e ZR R LE-T A 160.00 130.80 3.00 13.0 10 63.00 40.00 95.00 0.2 N 2.90
® Radius zur Programmierung 5,5 mm ™ Eintauchbreite @ Anzahl der Schneiden @ Maximaler Winkel zum Schrageintauchen
Ersatzteile
& g / /
FFQ4 D080-06-27-17 SR M5-14 1P20(a) SW6-T BLD IP20/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-07-32-17 SR M5-14 |P20(a) SWe-T BLD IP20/S7
FFQ4 D125-08-40-17 SR M5-14 1P20(a) SW6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D160-10-40-17 SR M5-14 IP20(a) SW6-T BLD IP20/S7

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 9,0 Nm

AL P—

iFEED _ -

FFQ4 SOMT 1706 @ @ @ ®
< s

Quadratische, einseitige % % o[ ~=
Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten N\, /‘ @
zum Hochvorschub-Frésen
L;.J e
Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o =} © o
© 0 o -
(o] [0} < © o) z
Bezeichnung L S RE el e |Q]|Q (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 1706RM-T () 17.50 6.00 2.50 [ 1.20-3.00 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 170625HP @ 17.50 6.00 2.50 ° ° [} 1.20-3.00 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 170625T © 17.50 6.00 2.50 ° . . 1.20-3.00 0.40-2.00

@ Fr unterbrochenen Schnitt und Bearbeitungen nahe Schultern auf Stahl, rostbestéandigem Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl
@ Fir austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen
@ Fr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl

25
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Schnittwertempfehlungen fiir FFQ4-17-Hochvorschubfraser

Werkstiickstoff . Wende- | o .. |Schnitt-| Schnittge- | "
ISCAR ) Géngige Werkstiickstoffe | schneid- tiefe | schwindigkeit .
. Harte, stoff- fz Kihlung
Beschreibung Werkst.- HB AISI/SAE/ platten- sorte ap Ve [mm]
Gruppe* ASTM DINW--Nr. | geometrie [mm] [m/min]
) IC808 150-220 0.5-2.0 Trocken
Unlegierter Stahl 1-5 130-180 1020 1.0402 1C830 140-200 0520 | Trocken/Nass
IC808 140-200 0.5-1.8 Trocken
6-8 260-300 4340 1.6582
Niedrig legierter Stahl IC830 120-180 0.5-1.8 | Trocken/Nass
Stahl HRC IC808 130-180 0.5-1.5 Trocken
1 1.571 T/RBM-T 1.2-3.
o 356-42 5185 o710 / IC830 30 120-160 0.5-1.5 | Trocken/Nass
' IC808 120-170 0.5-1.5 Trocken
Hoch legierter Stahl | 10-11 | 200-220 H13 1.2344 10830 100-150 0515 | Trocken/Nass
Ferritisch/martensitisch IC808 110-160 0.5-1.5 Trocken
o 12-1 2 42 1.4021
Rostbestandiger Stahl . Ly . . IC830 100-150 0.5-1.5 | Trocken/Nass
Austenitisch IC830 80-140 0.5-1.2
Rostbestandiger Stahl| 14 200 304L 1.4306 HP IC808 1.2-3.0 100-160 0.5-1.2 Nass
Stahl IC882 80-160 0.5-1.2
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 0.6025 (GG25) T IC810 12:30 150-220 0.5-2.0 Trocken
Kugelgraphitguss 17-18 200  |[Klasse 65-45-12] 0.7050 (GGG50) IC810 T 120-200 0.5-2.0
IC830 25-35 0.4-0.8
Lo 33-35 340 Inconel 718 2.4668 IC808 25-40 0.4-0.8
EgEign Ic882 23-30 0.4-0.8
Hoch hitzebestandige HP 1.2-3.0 Nass
Legierungen . e IC830 25-45 0.4-0.9
36-37 30-32 AMS R56400 (TiGAI4V EL) IC808 20-40 0.4-0.9
IC882 20-40 0.4-0.9
Gehartet
Stahl 38 |HRC 45-49 HARDOX 450 plate T/BM-T [ 1C808 1.2-3.0 50-75 0.4-0.6 Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geman VDI 3323
** VergUtet

Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20-30 % zu reduzieren.

Anwendungsbereich - FFQ4-17

ap
(mm)

3.0

2.5

2.0

15

1.0

0.5

0.2 04 06 08 1.0 1.2 1.6

ISCAR

18 20 f;

(mm)
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8599 F

DCX DC APMX CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX® Aufnahmetyp &

FFV D040-03-16-R-VNO7 (") BRRI0X0lo} 25.00 1.50 3 60.00 16.00 25.00 3.0 Sonder 0.36

Ié#ﬁ;f EED FFV D040-03-16-R-VNO7 'nghjﬁs
FFV-D-R-VNO7 J T

Hochvorschub-Planfréser fir tangentiale
Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten 2

FFV D050-05-22-R-VNO7 50.00 35.00 1.50 5 50.00 22.00 48.00 3.2 A 0.47
FFV D063-06-22-R-VNO7 63.00 48.00 1.50 6 40.00 22.00 48.00 2.2 A 117
FFV D080-07-27-R-VNO7 80.00 65.00 1.50 7 50.00 27.00 60.00 1.5 A 0.81
FFV D100-08-32-R-VNO7 100.00 85.00 1.50 8 50.00 32.00 78.00 il.2 B 1.61

® Radius zur Programmierung 2,8 mm

™ Verwendung auf Standard Planfrasaufnahmen mit der mitgelieferten speziellen Klemmschraube
@ Zahnezahl

@ Maximaler Winkel zum Schrageintauchen

Ersatzteile

Y A Y S
A A L Lo B R B8 L S8BT/ [V A SR M4X0.7-L.11.5 IP15(a) BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M8X17-13685 HW 4.0
L A A LA B - PR S BT ([ 88 SR M4X0.7-L11.5 IP15(a)  BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR PS 118-0271C

)
)
A A DR EN R P H 8 [ 88 SR M4X0.7-L11.5 IP15(a)  BLD IP15/S7  SW6B-T-SH SR M10X25 DIN912
g A Dl By 25 2 8 [ 88 SR M4X0.7-L11.5 IP15(@)  BLD IP15/S7 ~ SW6-T-SH
A AR DD R ER PR R [ 88 SR M4X0.7-L11.5 IP15(a) BLD IP15/S7 ~ SW6-T-SH

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 5,2 Nm

TANGAFEED — .
Hi-FEED MILLING!
FF VNMT 0706 __ = @ Qﬂ ®
Tangentiale Wendeschneidplatten mit 4 771\ |l =
Schneidkanten zum Hochvorschub-Frasen @ @ f) @
Abmessungen Zaher < Harter Empfohlene Schnittwerte
o|lo| o
a|lw|lolo|la|o|o| x| o
|| |00l | v|lal= a
. || D |0|w|w|wW|o|w o f
Bezeichnung W, INSL RE S || |ojojo|o|Q|Q e (mm) (mm)
FF VNMT 0706ZN-ER ! 6.40 15.00 1.00 9.05 o o [ ° ° ° ° o 0.50-1.50 0.40-1.80
FF VNMT 0706ZN-ETR @ 6.40 15.00 1.00 9.05 ° ° ° o 0.50-1.50 0.40-1.80

™ Fir allgemeine Anwendungen
@ Verstarkte Schneidkanten fiir unterbrochenen Schnitt und ungtinstige Bedingungen

HOG DS EH L SFRASEN —
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Schnittwertempfehlungen fiir FFV-07-Hochvorschubfraser

Werkstuckstoff
ISO- Gangige Werkstlickstoffe | Wende- Schnitt-| Schnittge-
Klasse ISCAR schneid- tiefe |schwindigkeit| Vorschub
DIN/ISO| Werkst.- | Harte, | AISI/SAE/ platten- | Schneid- ap Ve 2
513 Beschreibung | Gruppe*| HB ASTM DIN W.-Nr. | geometrie | stoffsorte | [mm] [m/min] [mm] Kihlung
1C808 150-220 0.50-1.30 Trocken
Unlegierter Stahl 1C830 140-200 0.60-1.60 | Trocken/Nass
Stahl 15 |180-180 1020 1.0402 IC845 130-180 0.70-1.80 | Trocken/Nass
IC5400 150-250 0.50-1.10 Trocken
1C808 140-200 0.50-1.20 Trocken
1C830 120-180 0.50-1.50 | Trocken/Nass
68 260800 4340 16582 IC845 100-160 0.60-1.60 | Trocken/Nass
Niedrig legierter Stahl IC5400 140-220 0.50-1.30 Trocken
Stahl 1C808 130-180 0.50-1.20 Trocken
HRC 1C830 120-160 0.50-1.40 | Trocken/Nass
° 35-42* 8135 16710 ER/ETR 1C845 0.5-1.5 100-150 0.50-1.50 | Trocken/Nass
1C5400 130-190 0.50-1.10 Trocken
1C808 120-170 0.50-1.20 Trocken
Hoch legierter Stahl 1C830 100-150 0.50-1.30 | Trocken/Nass
Stahl 1011 1200-220 H13 12344 IC845 90-140 0.50-1.40 | Trocken/Nass
1C5400 120-180 0.50-1.10 Trocken
1C808 110-160 0.50-1.20 Trocken
Ferritisch/martensitisch 1C830 100-150 0.50-1.30 | Trocken/Nass
12-13 200 420 1.4021
Rostbesténdiger Stahl 1C845 100-140 0.50-1.40 | Trocken/Nass
1C5400 110-160 0.50-1.10 Trocken
1C840 80-140 0.40-0.60
Austenitisch IC830 80-120 0.40-0.70
M Rostbestandiger Stahl 14 200 304L 1.4306 ER 1C882 0.5-1.5 80-130 0.40-0.90 Nass
Stahl 1C5820 100-160 0.40-0.80
1C808 100-160 0.40-0.70
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 0.6025 (GG25) IC810 150-220 0.50-1.80
ER/ETR 0.5-1.5 Trock
n Kugelgraphitguss | _17-18_| 200 | Kiasse 65-45-12 0.7050 (GGGS0) IC810 120200 | 060-1.80 | ooon
1C808 25-40 0.40-0.60
1C840 25-35 0.40-0.50
33-35 340 Inconel 718 2.4668 1C882 20-30 0.50-0.80
Legierungen 1C5820 25-35 0.50-0.70
Hoch hitzebestandige 1C830 20-30 0.40-0.60
ER 5-1. N
Legierungen icaos | 2271 30-60 0.40-0.70 ass
HRC 3.7165 1C840 25-35 0.40-0.60
36-37 30-32 AMS R56400 (TiBAI4V ELI) 1C882 25-35 0.40-0.90
1C5820 20-30 0.40-0.80
1C830 20-30 0.40-0.70
Gehértet HRC
38.1 HARDOX 450 plate ETR 1C808 0.5-1.5 75-90 0.40-0.80 Trocken
Stahl 45-49

* ISCAR-Werkstoffgruppe geman VDI 3323 ** Vergutet
Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20-30 % zu reduzieren.

Anwendungsbereich - FFV-07

ap
(mm)
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16 18 20

f2 (mm)
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HELT 'EED
UPFEED LINE

MF FHX-R06
34°-Planfraser flr Hexagon-
Wendeschneidplatten mit
12 Schneidkanten

=—DHUB —»
DCONMS

g &4

DCX BD DC CICT APMX OAL DHUB DCONMS Aufnahmetyp O
MF FHX D063-06-22-R06 J:exe) 65.40 53.40 6 3.00 40.00 48.00 22.00 A J 0.46
MF FHX D080-07-27-R0O6 [:eKel} 82.40 70.40 7 3.00 50.00 60.00 27.00 A J 0.98
MF FHX D080-07-32-R06 :[0)ele} 82.40 70.40 7 3.00 50.00 66.00 32.00 A J 0.86
[ ) @ R [ B LB B 0[50 100.00 102.40 90.40 9 3.00 50.00 78.00 32.00 B J 1.57
[ ) G PITR R T R ) 125.00 127.40 115.40 11 3.00 50.00 92.00 40.00 B J 2.44
MF FHX D160-13-40-F 160.00 162.40 150.40 13 3.00 55.00 95.00 40.00 C N 3.48

* Radius zur Programmierung betragt 5,4 mm geméaB Durchmesser D1. e Bei der Bearbeitung an Schultern sollte die Schnittbreite 0,3xD betragen.

Ersatzteile

Bezeichnung
MF FHX D063-06-22-R06
MF FHX D080-07-27-R06

MF FHX D080-07-32-R06
MF FHX D100-09-32-R06
MF FHX D125-11-40-R06
MF FHX D160-13-40-R06

&

/

v

/

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 9,0 Nm

SELil<rEED
H1200 HXCU 0606
Doppelseitige Hexagon-
Wendeschneidplatten mit
12 Schneidkanten

Bezeichnung

H1200 HXCU 0606-HPR JERcX0l]
H1200 HXCU 0606-TR 3.00

SR 14-591/H(a) BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
SR 14-591/H(a) BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
SR 14-591/H(a) BLD T20/S7 SWe-T SR M16X30 DIN912
SR 14-591/H(a) BLD T20/M7 SW6-T
SR 14-591/H(a) BLD T20/M7 SW6-T
SR 14-591/H(a) BLD T20/M7 SW6-T
&=7
- = Empfohlene
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
w|lo|lo|8|w|o
I3 /B[8| % a
APMX L BS RE IC s EIEIEIEIEARE (mm) (mm)
6.43 1.06 160 1488 7.15 ° ° 0.20-3.00 0.08-0.40
6.43 1.06 1.60 14.88 7.15 o o ° ° o 0.20-3.00 0.25-0.65

* TR - fUr Stahl und Gusseisen, HPR - fUr rostbesténdigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen

TR HPR

)

Anwendungsbereich MF FHX-R06

ap
(mm)
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u‘f:sg:—nsi EED DRVS THSZMS
i ¥ 27| % | S
MULTI-RIASTER ik oo T m:ws
> R =]
FF EWX-MM b L4 ‘ /i S N r
Hochvorschub-Schaftraser mit MULTI- 5‘ ; “MKAPR
MASTER-Schnittstele fiir doppelseitige A
Wendeschneidplatten mit 6 Schneidkanten OAL
DCX DC APMX CICT THSZMS LF OAL DHUB DRVS® RMPX %
FF EWX D16-2-MMT10-04 BR[R0[0) 8.60 0.80 2 T10 19.50 31.25 15.20 12.0 5.0 0.02
FF EWX D20-3-MMT12-04 griofe} 12.60 0.80 3 T12 25.00 38.80 18.80 15.0 4.8 0.05
FF EWX D25-4-MMT15-04 Jlye] 17.60 0.80 4 T15 30.00 47.00 23.90 19.0 3.3 0.10
FF EWX D25-3-MMT15-05 iy 15.00 1.00 3 T15 30.00 47.00 23.90 19.0 5.0 0.09

* Die MULTI-MASTER-Schnittstelle ist von Schmiermitteln freizuhalten. ) Schitisselweite (Klemmschllissel bitte separat bestellen)

Ersatzteile

& 7

A2 QPR IR Y SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
FF EWX D20-3-MMT12-04 SRV PES.GRrecs) T-7/51
) QLB R Y SR M2.5X6-T7-60 @) T-7/51
A QPR [ TR R SR 10508600® T-9/51
@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 Nm
® Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm

9 iscar HOCENOC 2 S FRASEN




HELIOFEED

UPFEED LINE

FF EWX
Hochvorschub-Schaftfréser fir

Rd’| =
doppelseitige Wendeschneidplatten /J @ @ r
mit 6 Schneidkanten Abb. 2

DCX DC APMX CICT BD LU LH OAL DCONMS Schaft® RMPX Abb. & KAPR

Abb. 1

A I E NS Y Y 1600 860 080 2 1490 800 - 11300 16.00 c 50 2 015 170
D QIR RTEA Y 1600 860 080 2 1490 300 - 8100  16.00 W 50 2 010 17.0
DI RETRTPI Y 1600 860 080 2 1490 500 - 109.00  20.00 w 50 2 019 170
D@ TP LT PN 1600 860 080 2 1490 700 - 159.00  20.00 c 50 2 028 17.0
AP R ELRTPIR Y 1600 860 080 2 1490 80.0 - 139.00  20.00 w 50 2 022 170
D QP EER P RTPI Y] 20.00 1260 080 3 1890 400 - 9300  20.00 W 48 2 019 170
NSO PIEERETNP T Pl 2000 1260 080 3 1890 500 - 13300  20.00 c 48 2 028 170
AP PLEE RN RTPIE R 20.00 1260 080 3 1890 600 - 11300  20.00 W 48 2 023 170
G D@ PIEER TR TP 2000 1260 0.80 3 1890 100.0 - 18300  20.00 c 48 2 038 170
D@ PR RTPI Y] 20.00 1260 080 3 1890 1000 - 153.00  20.00 W 48 2 081 170
LA PER R ELRVPI R Y 2500 1500 1.00 8 2360 500 530 11000  25.00 w 50 2 0834 170
AP PR P IREN 25,00 1500 100 3 2360 600 630 14500  25.00 C 50 2 047 170
D@ PLEERELRTPI Y 2500 1500 1.00 8 2360 80.0 830 14000  25.00 W 50 2 044 170
A @ PITE R PIRTIEEN 2500 1500 1.00 3 23.60 1200 123.0 20500  25.00 C 50 2 066 170
D QPR PIRTPLR Y2500 1500 1.00 8 2360 120.0 1230 180.00  25.00 W 50 2 086 170
D QPR PTG IIEN 32,00 2200 1.00 4 27.00 - 400 180.00  25.00 Cc 40 1 063 17.0
G QPR R RTPL R Y 32,00 2200 1.00 4 27.00 600 680 12000  25.00 w 40 1 043 170
) QPR R IRTEP R Y 3200 2200 1.00 4 27.00 - 630 12500 32.00 W 40 2 064 170
Gl D@ PR RY LRGEP I 52,00 2200 1.00 4 8060 700 730 15500  32.00 c 40 2 081 170
A EPIERTLRTPIIIN 3200 2200 100 4 2700 - 1000 160.00  25.00 W 40 1 060 17.0
G 2P RTEP Y3200 2200 1.00 4 80.60 100.0 103.0 16500  32.00 W 40 2 084 170
D@ EPIP R PTREPIGEN 32.00 2200 1.00 4 30.60 120.0 123.0 20500  32.00 c 40 2 106 17.0
D QPR ELRTE PR Y 52,00 2200 1.00 4  80.60 150.0 153.0 21500  32.00 w 40 2 108 170
AP EOE T R PRI 40.00 30.00 100 5 3400 - 500 25000  32.00 C 28 1 140 17.0
Gl P LRRCTT GEP I I 40,00 3000 1.00 5 8400 - 500 15000  32.00 c 28 1 08 170
D@ LR RTEP R 40.00 30.00 1.00 5 3400 - 600 12500  32.00 W 28 1 072 170
A LR LR T2 R 40.00 3000 1.00 5 8860 200.0 203.0 275.00  40.00 W 28 2 208 170
L AD EP IR RTEP R #3200 19.00 150 3 8070 600 63.0 12500  32.00 W 63 2 060 17.0
N EPIRY LRI A 5200 1900 150 8 80.70 700 780 15500  82.00 c 63 2 076 17.0
AP PR LR TEPI A 32.00 19.00 150 3 30.70 100.0 103.0 165.00  32.00 W 63 2 078 17.0
D@ EPRRPISCEP A 52.00 1900 1.50 8 80.70 120.0 128.0 205.00  32.00 c 63 2 099 170
A A PP P R 40.00 27.00 150 4 - 500 522 15000  32.00 c 42 1 084 170

™ C-Zylindrisch, W-Weldon
Ersatzteile

» 7 / a
FF EWX SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
FF EWX SR 10508600 T-9/51

| FFEWXD...07 | SR 34-535-SN© BLD T15/S7 SW6-T-SH

(a) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 Nm
(b) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm
(c) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 Nm
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HE! {GFEED FLEXFi7
UPFEED LINE

FF EWX-M @
Hochvorschub-Schaftfraser mit

FLEXFIT-Schnittstelle fiir doppelseitige

S
Wendeschneidplatten mit 6 Schneidkanten ! @
O

Bezeichnung DCX DC APMX CICT LF OAL THSZMS RMPX @ DRVS®

FF EWX D20-3-M10-04 oK) 12.60 0.80 3 25.00 45.00 M10 4.8 0.05 156.0
FF EWX D25-4-M12-04 Ko 17.60 0.80 4 30.00 52.00 M12 3.3 0.09 19.0
FF EWX D25-3-M12-05 0] 15.00 1.00 3 30.00 52.00 M12 5.0 0.09 19.0
FF EWX D32-4-M16-05 c7Xe0) 22.00 1.00 4 35.00 60.00 M16 4.0 0.17 25.0
FF EWX D35-4-M16-05 Jc-X00] 25.00 1.00 4 35.00 60.00 M16 3.5 0.19 25.0
FF EWX D40-5-M16-05 oK) 30.00 1.00 5 40.00 65.00 M16 2.8 0.26 25.0
FF EWX D32-3-M16-07 [c7X0] 19.00 1.50 3 35.00 60.00 M16 6.3 0.16 25.0
FF EWX D40-4-M16-07 oK) 27.00 1.50 4 40.00 65.00 M16 4.2 0.24 25.0

™ KlemmschlisselgroBe

Ersatzteile

S 7

") @ PIEE TR BN SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
FF EWX D25-4-M12-04 RSRIVPAS GRS T-7/51
FF EWX D25-3-M12-05 SR 10508600® T-9/51
FF EWX D32-4-M16-05 SR 10508600® T-9/51
FF EWX D35-4-M16-05 SR 10508600® T-9/51
FF EWX D40-5-M16-05 SR 10508600 T-9/51
FF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SN®©
FF EWX D40-4-M16-07 SR 34-535-SN®©

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 Nm

® Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm

© Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 Nm
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HELIOFEED

UPFEED LINE

FF FWX

Hochvorschub-Planfraser fir doppelseitige
Wendeschneidplatten mit 6 Schneidkanten

=%
S

AL
2558 |99

DC DCX APMX CICT OAL DHUB DCONMS Aufnahmetyp RMPX O
FF FWX D040-05-16-05 Rcionlo] 40.00 1.00 5 35.00 38.00 16.00 A 2.8 J
FF FWX D050-06-22-05 :oR[¢] 50.00 1.00 6 40.00 48.00 22.00 A 2.0 J
FF FWX D052-06-22-05 B:"R[0] 52.00 1.00 6 40.00 48.00 22.00 A 1.9 J
FF FWX D040-04-16-07 27.00 40.00 1.50 4 35.00 38.00 16.00 A 4.2 J 0.18
FF FWX D050-05-22-07 Bcr#] 50.00 1.50 5 40.00 48.00 22.00 A 2.9 J 0.33
FF FWX D052-05-22-07 39.00 52.00 1.50 5 40.00 48.00 22.00 A 2.8 J 0.33
FF FWX D063-06-22-07 50.00 63.00 1.50 6 40.00 61.00 22.00 A 2.1 J 0.58
FF FWX D080-07-32-07 EI#00] 80.00 1.50 7 55.00 76.00 32.00 A 1.6 J 1.38
FF FWX D100-08-32-07 B:r40] 100.00 1.50 8 50.00 78.00 32.00 B 1.2 J 1.47
FF FWX D050-04-22-08 JcZ¥0] 50.00 2.00 4 45.00 48.00 22.00 A 4.8 J 0.34
FF FWX D052-04-22-08 J<{sXoo] 52.00 2.00 4 45.00 48.00 22.00 A 4.5 J 0.37
FF FWX D063-05-22-08 -yge0] 63.00 2.00 5 45.00 61.00 22.00 A 3.3 J 0.61
FF FWX D063-05-27-08 B:40] 63.00 2.00 &) 50.00 61.00 27.00 A 3.3 J 0.65
FF FWX D066-05-22-08 J:eKeo] 66.00 2.00 5 45.00 61.00 22.00 A 3.1 J 0.68
FF FWX D066-05-27-08 Js{0Xeo] 66.00 2.00 5 50.00 61.00 27.00 A 3.1 J 0.72
FF FWX D080-06-32-08 :ZX0] 80.00 2.00 6 55.00 76.00 32.00 A 2.3 J 1.24
FF FWX D100-07-32-08 o] 100.00 2.00 7 50.00 78.00 32.00 B 1.7 J 1.42
1330 @k PR R T ELEY  109.00 125.00 2.00 9 55.00 90.00 40.00 B 1.3 J 2.37
a2 QA B R - T B IR 144.00 160.00 2.00 11 55.00 95.00 40.00 C 1.0 N 3.47

Ersatzteile

S 7/ 2 /
FF FWX D040-05-16-05 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
FF FWX D050-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-06-22-05 SR 105086001 T-9/51 SR M10X25 DIN912
FF FWX D040-04-16-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5
FF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
FF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN® BLD T15/M7 SW6-T-SH
FF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/HE BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-04-22-08 SR 14-591/H@ BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-22-08 SR 14-591/H€ BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/H@ BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D066-05-22-08 SR 14-591/H@ BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D066-05-27-08 SR 14-591/H@ BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/H@ BLD T20/S7 SW6-T SR M16X30 DIN912

FF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/H@ BLD T20/M7 SWe-T
FF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/H€ BLD T20/L7 SW6-T
FF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H@ BLD T20/L7 SW6-T

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm

® Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 Nm

© Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 9,0 Nm
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HELIOFEED

UPFEED LINE

MF EWX

Schaftfraser flr mittlere
Vorschubgeschwindigkeiten

mit doppelseitigen Wendeschneidplatten
(6 Schneidkanten)

Abb. 1

%

5

S

®

DC APMX CICT LU LH OAL DCONMS Schaft® BD RMPX Abb.
MF EWX D16-2-040-W20-04 ER[Xoe} 9.00 1.50 2 40.0 47.0 99.00 20.00 W 1490 3.8 2 0.16
[N A ) @ PLIBCE L B LB 20.00 13.00 1.50 3 50.0 52.7 134.00 20.00 C 1890 2.4 2 0.24
"l ) Qo PLECEL I B P LB Y 20.00 13.00 1.50 3 50.0 52.7 104.00 20.00 W 1890 2.4 2 0.18
[ 0 3"\) @ PLEELL AT PLEVIE 25,00 1550 2.00 3 60.0 63.0 120.00 25.00 W 23.60 3.0 2 0.33
) Qo EPIEELELREPEVE 32.00 2250 2.00 4 80.0 83.0 145.00 32.00 W 30.60 1.9 2 0.70
') Qo P B B - By @l 3200 19.70 2.70 3 80.0 83.0 165.00 32.00 C 30.70 3.0 2 0.80
"l ) Qo EPEELE APy 3200 19.70 2.70 3 80.0 83.0 145.00 32.00 W 30.70 3.0 2 0.70
LA Qo ELE-RL LT B - By @l 4000 27.70 2.70 4 90.0 92.0 190.00 32.00 C 36.80 2.0 1 1.16
™ C-Zylindrisch, W-Weldon
Ersatzteile
Bezeichnung @ / / ﬂ
MF EWX D16-2-040-W20-04 SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
MF EWX D20-3-050-C20-04 SR M2.5X6-T7-601@ T-7/51
MF EWX D20-3-050-W20-04 SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
MF EWX D25-3-060-W25-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-4-080-W32-05 SR 10508600 T-9/51
MF EWX D32-3-080-C32-07 SR 34-535-SN© BLD T15/S7 SW6-T-SH
MF EWX D32-3-080-W32-07 SR 34-535-SN© BLD T15/S7 SW6-T-SH
MF EWX D40-4-090-C32-07 SR 34-535-SN© BLD T15/S7 SW6-T-SH
@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 Nm
® Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm
© Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 Nm
ME! (GFEED FLEXFiT -
MF EWX-M e |® ’

Schaftfraser mit FLEXFIT-Schnittstelle fur
mittlere Vorschubgeschwindigkeiten

mit doppelseitigen Wendeschneidplatten
(6 Schneidkanten)

S

5
®

[

DCX DC APMX CICT LF OAL THSZMS DRVS® RMPX
MF EWX D20-3-M10-04 20.00 13.00 1.50 3 28.00 48.00 M10 14.0 2.4 0.05
MF EWX D25-4-M12-04 25.00 18.00 1.50 4 32.00 54.00 M12 17.0 1.7 0.09
MF EWX D25-3-M12-05 25.00 15.50 2.00 3 30.00 52.00 M12 17.0 3.0 0.07
MF EWX D32-4-M16-05 32.00 22.50 2.00 4 35.00 60.00 M16 24.0 1.9 0.16
MF EWX D32-3-M16-07 32.00 19.70 2.70 3 35.00 60.00 M16 24.0 3.0 0.15
™ KlemmschlUsselgroBe
Ersatzteile
S 7 / 7
MF EWX D20-3-M10-04 SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
MF EWX D25-4-M12-04 SR M2.5X6-T7-608@ T-7/51
MF EWX D25-3-M12-05 SR 10508600® T-9/51
MF EWX D32-4-M16-05 SR 10508600® T-9/51
MF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SNe© BLD T15/S7 SW6-T-SH

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 Nm
® Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm
© Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 Nm
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HE (GFEED

UPFEED LINE

MF FWX

Planfréser fur mittlere
Vorschubgeschwindigkeiten

mit doppelseitigen Wendeschneidplatten
(6 Schneidkanten)

e|$
S

@,%

DC DCX APMX CICT OAL DHUB DCONMS Aufnahmetyp RMPX O &
MF FWX D040-05-16-05 Jc0Ks(0] 40.00 2.00 5 35.00 38.00 16.00 A 1.4 J 0.17
MF FWX D050-06-22-05 jle}:] 50.00 2.00 6 40.00 48.00 22.00 A 1.0 J 0.30
MF FWX D052-06-22-05 J:72¥:] 52.00 2.00 6 40.00 48.00 22.00 A 1.0 J 0.32
MF FWX D063-08-22-05 XK 63.00 2.00 8 40.00 48.00 22.00 A 0.8 J 0.41
MF FWX D040-04-16-07 27.70 40.00 2.70 4 35.00 38.00 16.00 A 2.0 J 017
MF FWX D050-05-22-07 37.70 50.00 2.70 5 40.00 48.00 22.00 A 1.4 J 0.31
MF FWX D052-05-22-07 JceN/0] 52.00 2.70 5 40.00 48.00 22.00 A 1.3 J 0.32
MF FWX D063-06-22-07 50.70 63.00 2.70 6 40.00 48.00 22.00 A 1.0 J 0.42
MF FWX D080-07-32-07 BRI/ 80.00 2.70 7 55.00 76.00 32.00 A 0.8 J 1.21
MF FWX D100-08-32-07 BR:1#(0 100.00 2.70 8 50.00 78.00 32.00 B 0.6 J 1.46
MF FWX D050-04-22-08 Je?¥(0] 50.00 3.50 4 45.00 48.00 22.00 A 2.5 J 0.32
MF FWX D063-05-27-08 Y (o] 63.00 3.50 5 50.00 61.00 27.00 A 1.7 J 0.63
MF FWX D066-05-27-08 J-o}/¢] 66.00 3.50 5 50.00 61.00 27.00 A 1.7 J 0.64
MF FWX D080-06-32-08 N0} 80.00 3.50 6 55.00 76.00 32.00 A 1.2 J 1.13
MF FWX D100-07-32-08 B:ZN{] 100.00 3.50 7 50.00 78.00 32.00 B 0.9 J 1.37
MF FWX D125-09-40-08 ulech/cIumm Pi-Xeo] 3.50 9 55.00 90.00 40.00 B 0.7 J 2.36
") @ R ER R BT To R I: ] 14470 160.00 3.50 11 55.00 95.00 40.00 ¢} 0.5 N 3.63

Ersatzteile

& 7/ Y 7
MF FWX D040-05-16-05 SR 10508600 T-9/51 SR M8X25DIN912
MF FWX D050-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D052-06-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-08-22-05 SR 10508600 T-9/51 SR M10X25 DIN912
MF FWX D040-04-16-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5
MF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN® BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
MF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN® BLD T15/M7 SW6-T-SH
MF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/H© BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/H®@ BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FWX D066-05-27-08 SR 14-591/H@ BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/H© BLD T20/S7 SW6-T SR M16X30 DIN912

MF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/H®© BLD T20/M7 SW6-T
MF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/H@ BLD T20/L7 SW6-T
MF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H®@ BLD T20/L7 SW6-T

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 Nm

® Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 Nm

© Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 9,0 Nm
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HEr JGFEED

UPFEED LINE

FEED#iii e d KL
H600 WXCU @ @ @?
Doppelseitige Wendeschneidplatten
mit 6 Schneidkanten flir die l<sS
Hochvorschubbearbeitung
Abmessungen Zaher < Harter
o o o Q o © o
RN R B R 8| »
Bezeichnung IC L S RE® OO0 |]Oo|Q|O|]Qo| QO
H600 WXCU 040310HP 6.25 413 3.10 0.96 . .
H600 WXCU 040310T @ 6.25 413 3.10 0.96 . °
H600 WXCU O05T312HP 8.33 5.50 4.20 1.20 . . ° °
H600 WXCU 05T312T @ 8.33 5.50 4.20 1.20 . ° °
H600 WXCU 070515HP 11.14 716 5.90 1.50 o ° ° °
H600 WXCU 070515T @ 11.14 7.16 5.90 1.50 . . °
H600 WXCU 080612HP 13.65 8.80 6.80 1.20 ° . . . °
H600 WXCU 080612T @ 13.65 8.80 6.80 1.20 . . .
H600 WXCU 080616RM © 13.65 8.80 6.80 1.60 . .
M Fir rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen
@ F(r legierten Stahl und Gusseisen, mit Kennzeichnung “I” auf der Spanflache
@ Fur unterbrochenen Schnitt und harte Werksttickstoffe
@ Radius zur Programmierung siehe Tabelle unten
HP T RM
Schnittwert- . Schnittwert- .
L ngil:;l:\izet:mg gt ProZ::::;iz;Lng
fur FF-Werkzeuge fiir FF-Werkzeuge fur MF-Werkzeuge fiir MF-Werkzeuge
Wendeschneidplatten ap (mm) fz (mm) ap (mm) f, (mm)
0.5-0.8 0.34-0.68 1.9 0.5-1.5 0.2-0.4 2.6
H600 WXCU 040310T 0.5-0.8 0.68-1.03 1.9 0.5-1.5 0.4-0.6 2.6
0.7-1.0 0.34-0.68 2.3 0.8-2.0 0.2-0.4 33
H600 WXCU 05T312T 0.7-1.0 0.68-1.03 2.3 0.8-2.0 0.4-0.6 &3
1.0-15 0.34-0.86 3.1 1-2.7 0.2-0.5 41
H600 WXCU 070515T 1.0-1.5 0.68-1.37 3.1 1-2.7 0.4-0.8 41
H600 WXCU 080612HP 1.56-2.0 0.34-0.86 3.3 1.8-3.5 0.2-0.5 4.8
H600 WXCU 080612T 1.5-2.0 0.68-1.37 3.3 1.8-8.5 0.4-0.8 4.8
H600 WXCU 080616RM 1.5-2.0 0.68-1.37 3.7 1.8-3.5 0.4-0.8 5.2
Schnittwertempfehlungen Radius zur Schnittwertempfehlungen Radius zur

fiir FF-Werkzeuge beim

Wendeschneidplatten

Programmierung

fiir MF-Werkzeuge

Programmierung

H600 WXCU 040310HP
H600 WXCU 040310T

H600 WXCU 05T312HP
H600 WXCU 05T312T

H600 WXCU 070515HP
H600 WXCU 070515T

H600 WXCU 080612HP
H600 WXCU 080612T
H600 WXCU 080616RM

Stauchon fiir FF-Werkzeuge PeREInEchen fiir MF-Werkzeuge
ae (mm) fz (mm) ae (mm) fz (mm)
3.7 0.04-0.08 1.9 3.5 0.04-0.08 2.6
3.7 0.04-0.10 1.9 30 0.04-0.10 2.6
5 0.04-0.08 2.3 4.75 0.04-0.08 3.3
5 0.04-0.10 2.3 4.75 0.04-0.10 3.3
6.5 0.04-0.10 3.1 6.15 0.04-0.10 41
6.5 0.04-0.12 3.1 6.15 0.04-0.12 41
8 0.04-0.10 3.3 7.65 0.04-0.10 4.8
8 0.04-0.12 3.3 7.65 0.04-0.12 4.8
8 0.04-0.12 3.7 7.65 0.04-0.12 5.2
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Anwendungsbereich - Schneidstoffsorten von Wendeschneidplattenfrasern

U
808
)0
»
IC810
1IC5400 |
1C330
I I
Mo5 M10 M15 M20 M25 | M30 | M35 M40
IC840
[ IC330
M IC830
IC882
1C5820
1C808
I I
0 0 U U 40
510
IC808
I I
S05 $10 s15 | s20 | s25 S30
IC840
1C808
[ IC882
1C380 [ |
[ IC330
1C5820 [
IC830
I I I
IC380
I I
Harter < » Zaher

=8 Im farblich hinterlegten Bereich befindet sich die Erste Wahl Schneidstoffsorten.
[ICXX] Im wei hinterlegten Bereich befinden sich die ergénzenden Schneidstoffsorten.




Schnittgeschwindigkeitsbereich fiir Hochvorschub-Wendeschneidplattenfraser

Werk- Schneidstoffsorte
stiick-

ISO Werkstiickstoff Eigenschaft stoff.Nr.| 1C330 |1C380(1C882| IC845 |IC840| IC830 |IC5820| IC5400 |IC5500| IC808 | IC810
Unlegierter | <025%C | Geglint 1 [140-200 130-220 150-200 150-250 |150-210| 150-220 | 150-220
Stahl und >=0,25% C | Gegliiht 2 [130-190 120-200 140-190 140-240 [140-210/ 150-220 | 140-220
2‘?&“85 <055%C |Vergiitet 3 [130-190 120-190 140-190 140-230 [140-200(150-210 [ 140-210
Legierung- | >=0,55% C | Gegltint 4 |120-180 120-180 130-180 140-220 [130-200{ 140-210 | 130-210
santeile) >=0,55% C | Verglitet 5  [120-170 110-180 130-170 140-220 |130-190| 140-210 | 130-210

Gegltint 6 [120-160 110-170 120-160 140-210 [130-180/ 140-200 | 130-200

gtieglrig legierter Stahl und 7 |110-150 100-160 120-140 130-200 |120-170{130-190 [120-190

a uss

&5 oz Legierungsanteile) | Vergiitet 8  [100-140 100-150 110-140 130-190 [110-160{ 130-180 | 120-180
9 |90-150 90-150 100-130 130-180 [110-160{ 130-180 | 120-180

Hoch legierter Stahl, Stahi- | Gegliint 10 |80-130 80-140 90-120 120-180(110-150| 120-170 | 120-170
guss und Werkzeugstahl | vergiitet 11 |80-120 80-130 90-110 120-170{100-140| 120-160 | 110-160
Rostbesténdiger Stahl und | Ferritisch/martensitisch | 12 [100-140 110-160 90-160 120-170| 90-160 | 110-170|110-170
Stahlguss Martensitisch 13 |90-130 100-150 80-150 110-160 | 80-150 | 100-160 |100-150

V1 | Fostoestandiger Stahi und |, qienitsn 14 [80-120 70-140 80-150| 80-140 |100-160 100-160

Stahlguss
Ferritisch/perlitisch 15 140-200 |150-220
Grauguss
Perlitisch/martensitisch 16 130-190 |140-210
Ferritisch 17 110-180|120-200
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 18 100-170 110-180
Ferritisch 19 140-190 [140-210
Temperguss —
Perlitisch 20 110-170{110-200
Fo.Basi Gegltiht 31 | 35-50 | 40-50 | 35-50 30-45 | 25-50 | 40-50 40-50
e-basls
Hoch hitze- Ausgehértet 32 | 30-40 | 35-45 | 30-40 20-35 | 20-40 | 30-40 30-40
bestandige Gegltiht 33 | 25-35 | 30-45 |25-35 20-30 | 20-40 | 30-40 25-40
Legierungen g‘(');:;; Ausgehértet 34 | 20-25 | 25-35 |20-25 20-25 | 20-35 | 25-35 25-35
Gegossen 35 | 25-30 | 30-35 |25-30 25-30 | 20-40 | 30-35 30-40
_ _ _ 36 | 40-70 | 50-80 |45-70 40-60 | 25-50 | 40-80 45-90
Titan und Titanlegierungen
Alpha- und Beta-Leg. 37 | 30-60 | 30-60 |30-55 20-50 | 30-45 | 25-60 25-60
Gehartet 38 45-55 45-65
Geharteter Stahl
Gehartet 39 40-50 40-60
Schalenhartguss Gegossen 40 70-90 70-85
Gusseisen Gehartet 41 45-55 45-65

 Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen (groBe Auskragungen, labile Klemmung usw.) sind die empfohlenen Schnittwerte um 20-30 % zu reduzieren.

* Empfohlene Schnittgeschwindigkeiten fir die jeweilige Schneidstoffsorte sind fett gedruckt.

Member IMC Group
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Hochvorschubsysteme - VHM und Multi-Master

ap
[mm]

T T T T T T T T T T T T T T T T T T r T T T T Werkzeug-
10 20 30 40 50 6.0 . 10.0 12.0 16.0 20.0 25.0 Durchmesser
(mm)
EFF-S = SOLID*&iiii
z-2 z-2 z-2 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4 Z-4
7
MMEFF G MULTI”RASTER
Z-4 Z-46 Z-4,6 Z-46 Z-46 Z-6
p.-‘ )
MM FF w MULTI RiASTER
zZ-2 Z-2 Z-2 Z-2
Auswabhlhilfe fiir VHM-Schaftfraser und Multi-Master-Fraskoépfe (MM)
Anwendungen Werkstiickstoffgruppen

Durch-

messer- Bereich | AT

bereich ap von @ @ /x @

(mm) Linie Beschreibung| (mm) | f;(mm) M

©@1-20 |SOLID FEED MILL|EFF-S 0.06-1.00 | 0.20-0.70| ® o [ ° [ ° [ e | o e | e °

98-25 Multi-Master  |MM-EFF 0.40-1.25| 0.12-1.00| ® [ [ [ [ ° ° ) ) ) [e)

©910-20 Multi-Master  |MM FF 0.60-1.50| 0.30-1.50| e o o [ [ o e | O | of O
® - 1. Wahl
O - Geeignet

O - Bedingt geeignet
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MULTI mASTER
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SOLID™ i —
EFF-S S __ b= Qﬂ ®71

| ¥
Vollhartmetall-Schaftfraser mit D*C %——r——7———7——H—7——7——77——7——7——7——7—— -DCONMS =
Hochvorschubgeometrie L N L] % @ @

aq: APMX
OAL
« x Empfohlene
Abmessungen Zaher «— Harter Schnittwerte
2 | g f
Bezeichnung DC DCONMS OAL NOF LU Rg"®™ PRFRAD APMX O S (le'n)
EFF-S2 01-04/03C6RP.15M50 BN} 6.00 50.00 2 3.0 0.15 0.1 0.06 ° 0.02-0.05
EFF-S2 02-07/06C6RP0.3M50 X} 6.00 50.00 2 6.0 0.30 0.2 0.12 o 0.10-0.14
EFF-S2 03-1/09CO6RP0.5M50 i} 6.00 50.00 2 9.0 0.50 0.4 0.20 L] 0.10-0.20
EFF-S4-04 020/14C06M57 4.00 6.00 57.00 4 12.0 0.70 0.5 0.20 L] 0.10-0.25
EFF-S4-05 022/17C06M57 5.00 6.00 57.00 4 156.0 0.90 0.6 0.30 o 0.10-0.30
EFF-S4-06 030/20CO6R1.0M 6.00 6.00 57.00 4 20.0 1.23 5.8 0.30 o 0.10-0.30
EFF-S4-08 035/26C08R1.3M 8.00 8.00 63.00 4 26.0 1.62 7.0 0.40 [ 0.10-0.40
EFF-S4-10 040/30C10R1.6M 10.00 10.00 72.00 4 30.0 2.01 8.8 0.50 o 0.15-0.50
EFF-S4-12 045/34C12R2.0M 12.00 12.00 83.00 4 340 247 10.6 0.60 o 0.15-0.50
EFF-S4-16 055/42C16R2.6M 16.00 16.00 92.00 4 420 3.25 14.0 0.80 [ 0.20-0.60
EFF-S4-20 060/46C20R3.2M 20.00 20.00 104.00 4 46.0 4.02 17.7 1.00 o 0.20-0.70
™ Radius zur Programmierung (CAM)
£0,
MULTI” MiASTER .
KAPR THSZMS @ @ s @?
SOLID wais 2. T% q T ’
DC — i
e i TEE
Hochvorschub-Fréskopfe mit 2 Schneiden Rg *LAPMX
WP== WIRTSCHAFTLICH
Abmessungen Zaher <— Harter Empfohlene
Schnittwerte
2 | & f
Bezeichnung DC NOF APMX Rg® THSZMS DCONMS LF KAPR RMPX (&) O (m?n)
MM FF100R1.5-L12-2T06 leXeo] 2 0.60 2.00 TO6 9.60 12.50 97.0 7.0 o 0.30-0.60
MM FF120R2.0-2T08 12.00 2 0.68 2.50 TO8 11.50 11.10 97.0 7.0 [ o 0.50-1.00
MM FF500R08-L59-2T08 RPN () 2 0.68 2.50 TO8 11.50 156.00 95.0 7.0 L] 0.50-1.00
MM FF160R2.0-2T10 16.00 2 1.10  3.00 T10 15.20 13.560 97.0 7.0 o 0.55-1.10
MM FF200R2.0-2T12 20.00 2 150  3.40 T12 18.45 17.40 95.0 7.0 o 0.75-1.50

e Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.
™ Radius zur Programmierung (CAM)
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MULTI* 3ASTER —
THSZMS ]
SOLID s =%
MM EFF @ @ ®
Hochvorschub-Fraskopfe mit
4 oder 6 Schneiden
x x Empfohlene
Abmessungen Zaher < Harter Schnittwerte
Ol B | § f
Bezeichnung DC NOF APMX THSZMS DCONMS LF RMPX KAPR Rg® O o (min)
MM EFFO80T3R1.62-4T05 8.00 4 0.40 TO5 7.50 10.00 5.0 970 162 N (] 0.12-0.48
MM EFF100T4R2.01-4T06 10.00 4 0.50 TO6 9.50 13.00 5.0 97.0 201 N . 0.16-0.57
MM EFF100T2R1.0-6TOGH " RI0Xo/0lNG] 0.45 TO6 9.50 10.00 3.0 97.0 1.00 J (] 0.16-0.47
MM EFF120T4R1.8-4TO8H ) gPXco ! 0.60 TO8 1150 1650 5.0 97.0 180 J . 0.16-0.67
MM EFF120T4R2.47-4T08 12.00 4 0.60 TO8 1150 1650 5.0 97.0 247 N . 0.16-0.67
MM EFF120T2R1.2-6TO8H ") RPXe/(aG 0.65 TO8 11.50 1250 3.0 97.0 120 J (] 0.16-0.54
MM EFF127T4R2.59-4T08 1270 4 0.60 TO8 1220 1650 5.0 97.0 259 N . 0.16-0.67
MM EFF160T5R2.2-4T10H " RlcKeo ! 0.80 T10 15640 2050 5.0 97.0 220 J . 0.20-0.75
MM EFF160T5R3.25-4T10 16.00 4 0.80 T10 1640 20.50 5.0 970 825 N (] 0.20-0.75
MM EFF160T4R2.0-6T10H ) R:Ke[o NG 1.05 T10 1640 16.00 3.0 97.0 200 J (] 0.20-0.65
MM EFF200T6R4.02-4T12 20.00 4 1.00 T12 18.45 2550 5.0 97.0 402 N . 0.20-0.90
MM EFF200T5R2.2-6T12H ) P{oXe/0 ;) 1.25 T12 18.45 20.00 3.0 97.0 220 J (] 0.20-0.80
MM EFF250A7R3.1-6T15 @ PLN00RNG] 1.20 T15 23.90 2500 5.0 97.0 310 N (] 0.25-1.00
MM EFF254A7R3.1-6T15 @ PRI 1.20 T15 23.90 25.00 5.0 97.0 3810 N . 0.25-1.00
® Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.
™ Mit zentraler Kiihimittelbohrung
@ Nicht geeignet zum Eintauchen
@ Radius zur Programmierung
Schnittwertempfehlungen
VDI 3323 Werkstoff- Vo f, (mm) abhéngig vom Werkzeugdurchmesser (mm)
gruppe® (m/min) ap ae 8 10 12 16 20 25
1 180 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
2 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
3 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
4 160 0.045xD 0.7xD 0.48 0.57 0.67 0.75 0.90 1.00
5 150 0.045xD 0.7xD 0.43 0.50 0.57 0.65 0.75 0.87
6 150 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
7 140 0.045xD 0.7xD 0.33 0.40 0.48 0.57 0.67 0.78
8 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
9 140 0.045xD 0.7xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
10 130 0.04xD 0.6xD 0.28 0.33 0.38 0.48 0.57 0.67
11 120 0.04xD 0.6xD 0.25 0.30 0.35 0.43 0.52 0.62
12,13 120 0.04xD 0.6xD 0.30 0.35 0.43 0.52 0.60 0.70
15-16 180 Apmax 0.7xD 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80 0.90
17-18 160 Apmax 0.7xD 0.38 0.45 0.52 0.60 0.70 0.80
38.1@ 100 0.035xD 0.45xD 0.20 0.25 0.33 0.40 0.48 0.55
38.2@ 80 0.03xD 0.3xD 0.16 0.22 0.30 0.38 0.45 0.52
394 60 0.02xD 0.25xD 0.12 0.16 0.16 0.20 0.20 0.25
M |SCAR-Werksttickstoffgruppe geméB VDI 3323 Standard
@ 45-49 HRC
@ 50-55 HRC ap - Schnitttiefe
@ 56-63 HRC ae - Schnittbreite

43

HOG DS EH L SFRASEN —



Anwendungsbereich - Schneidstoffsorten fiir VHM-Schaftfraser und Multi-Master-Fraskopfe

Mo05 M10 | M15 M20 M25 M30 M35 M40
M 1C902
1C903

so5 | s10 S15 $20 S25 S30
1C902

1C903

Harter < > Zaher

ISCAR




Empfohlener Schnittgeschwindigkeitsbereich fiir Hochvorschub-Vollhartmetallfraser und MultiMaster-Schaftfraser

L Werk- Schneidstoffsorte
tiickstoff
ISO Werkstiickstoff Eigenschaft Nr. 1C902 1C903 1C908
<0,25%C Gegliht 1 250-300 250-270 260-280
Unlegierter Stahl und Stahlguss >=0,25% C Gegliht 2 200-250 200-230 200-230
(< 5 % Legierungsanteile) <055%C Vergltet 3 160-240 160-220 160-220
>=0,55% C Gegliht 4 160-240 160-220 160-220
>=0,55 % C Vergltet 5) 140-200 140-180 140-180
Gegliiht 6 160240 160-220 160-220
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 7 120-200 120-180 120-18
(< 5 % Legierungsanteile) Vergltet 8 130-200 130-200 130-180
9 140-200 130-180 140-180
Gegluht 10 130-200 130-180 130-180
Hoch legierter Stahl, Stahlguss und Werkzeugstahl
Verglitet 11 70-130 70-120 70-120
L Ferritisch/martensitisch 12 80-175 80-160 80-160
Rostbestandiger Stahl und Stahlguss —
Martensitisch 13 60-165 60-150 60-150
M | Fostoestandiger Stahlund Austenitisch 180 14 60-130 60-120 60-120
Stahlguss
Ferritisch/perlitisch 15 80-275 80-250 80-260
Grauguss ; }
Perlitisch/martensitisch 16 130-265 130-240 130-240
; Ferritisch 17 150-300 150-270 150-280
Kugelgraphitguss ”
Perlitisch 18 90-300 90-270 90-280
Ferritisch 19 150-300 150-270 150-280
Temperguss
Perlitisch 20 140-265 140-240 140-240
) Gegluht 31 20-45 20-40 20-40
Fe-Basis
Ausgehértet 32 20-35 20-30 20-40
gi;)r?h hitzebestandige Legierun- Gegliht 33 20-35 20-30 20-30
Ni- oder Co-Basis | Ausgehértet 34 20-35 20-30 20-30
Gegossen 35 30-90 30-80 30-70
36 30-90 30-80 30-70
Titan und Titanlegierungen
Alpha- und Beta-Leg. 37 30-90 30-80 30-70
Gehartet 38 30-65 30-60 30-50
Geharteter Stahl
Gehértet 39 30-45 30-40 30-40
Schalenhartguss Gegossen 40 70-100 70-90 60-80
Gusseisen Gehartet 41 30-65 30-60 30-50
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Frasstrategien zur Standzeit-Optimierung

Planfrasen

¢ Um das System beim Nachsetzen nicht durch Werkstoffreste
zu Uberlasten, sollte eine seitliche Schnittbreite kleiner dem
Innen-Durchmesser DC gewahlt werden.

e Gleichlauffrasen wird empfohlen.

Einfahr-Strategie

Das Einfahren im Radius in den Werkstoff ist immer zu
bevorzugen. Beim Einfahren im Radius entsteht am
Eintrittspunkt in den Werkstoff ein dinner Span, der zur Mitte
hin dicker wird. In Richtung Austritt wird der Span wieder
dUnner und lauft nahezu auf null aus. Durch diese Strategie
werden Belastungsspitzen deutlich minimiert. Speziell

bei harten Werkstoffen und Superlegierungen werden die
Standzeiten deutlich gesteigert.

Bohr-Zirkularfrasen

Maximale und minimale Bohrungsdurchmesser Dmax und
Dmin entsprechen:
Dmax = 2 x DCX — 1, Dmin = DCX + DC

¢ Gleichlauffrasen wird empfohlen. Wenn die
Spéaneevakuierung problematisch ist, erreicht man mit
Gegenlauffrasen bessere Ergebnisse.

¢ Die helikale Steigung darf nicht groBer sein als die maximale
Schnitttiefe von APMX

¢ Der Spiralwinkel der Fraser-Mittelpunktsbahn darf nicht groBer
sein als der maximale Winkel zum Schrageintauchen von
RPMX

¢ Es wird empfohlen, den Vorschub pro Zahn um 30-40 % zu
reduzieren

Schrigeintauchen

¢ Die Tiefenzustellung der Rampe darf nicht gréBer sein als
die maximale Schnitttiefe von APMX

e Der Winkel zum Schrégeintauchen darf nicht gréBer sein
als der maximale Rampenwinkel RMPX

¢ Gleichlauffrasen wird empfohlen

¢ Es wird empfohlen, den Vorschub pro Zahn um 30-40 % zu
reduzieren
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Taschenfrasen

¢ Beim Taschenfrasen wird Bearbeitung vom Zentrum zur
AuBenkontur empfohlen

¢ Beim Schrageintauchen mit Rampe oder Helix darf die
Zustellung pro Windung nicht gréBer sein als die maximale
Schnitttiefe APMX und der Rampenwinkel darf nicht gréBer
sein als der maximale Rampenwinkel RMPX

e Beim Schrageintauchen wird empfohlen, den Vorschub pro
Zahn um 30-40 % zu reduzieren

Seitliches Tauchfriasen

¢ Das Verhaltnis zwischen L1max und ae zeigen
folgende Formeln:
® 3 max = (DCX - DC)/2
L1 max = 2x/(DCXxae—ae?)
e Tauchfrasen ist eine effektive und wirtschaftliche Methode fir

die Bearbeitung tiefer Kavitaten, hoher Wandungen, Nuten
und Formen

e Tauchfrasen ist eine gute Option fiir labile
und antriebsschwache Werkzeugmaschinen

OGO SE L FRASEN J—
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