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HIGH FEED LINE

8 Schneidkanten fiir mittlere Sehr langlebige,
und hohe Vorschubgeschwindigkeiten gerade Schneidkante

HOCHVORSCHUBFRASEN




Einleitung Hochvorschubfrasen

Sechs innovative Produktfamilien Das zweite Konzept basiert auf dem Einsatz
definieren die Basis fUr eine erfolgreiche von einer oder zwei geraden
Hochvorschubbearbeitung. Die Schneidkantenbereichen, die zusammen
Schneidengeometrien sind jeweils mit dem anndhernd einen Radius abbilden

Ziel einer optimalen Schnittkraftverteilung sollen. In beiden Fallen ermdoglicht der
konstruiert. In diesem Zusammenhang gibt kleine Anstellwinkel (i.d.R. 9-17°) die

es zwei Ansatze der Geometriegestaltung: Anforderung der Spanausdinnung und

Im ersten Konzept ist die Schneidkante der adaquaten Schnittkraftverteilung.

eines Hochvorschubfrasers mit
einem groBen Radius versehen.
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Obwonhl die EinfGhrung innovativer
Schneidstoffsorten den Fortschritt von
Hochvorschubfrasern weiter nach vorne
gebracht hat, hat sich das grundlegende
Element bei Hochvorschubfrasern, die
Schneidengeometrie, nicht verandert.

Die Erzeugung schmaler Spane eines
Hochvorschubfrasers kommt zustande durch
die annahernde Abbildung eines Radius an der
Schneidkante. Dadurch ist der Anstellwinkel
des Rundplattenfrasers nicht konstant,
sondern variiert in Abhangigkeit von

der axialen Schnitttiefe von 0° bis 90°. NAN&EED
Eine geringere Schnitttiefe reduziert den NANO FEED S /LL
Anstellwinkel, und die Spane werden dunner.
Der programmierte Vorschub pro Zahn fur
einen Fraser mit runden Wendeschneidplatten
bezieht sich auf den maximalen Durchmesser
des Frasers, d. h. auf die maximale
Schnitttiefe (Wendeschneidplattenradius)

und den maximalen Anstellwinkel.

Wenn der Fraser jedoch unter der maximalen
Schnitttiefe frast, entstehen dinnere

Spéane. Dadurch kann der programmierte
Vorschub erhéht werden, um wieder

eine gezielte Spandicke zu erhalten. Die
gleiche Situation wird bei Kugelkopffrasern
beobachtet, was die hohen Vorschiube

beim Hochvorschubfraser erklart.

LOGIQEFEED

HIGH FEED MILLING




NEOFEED

HIGH FEED LINE

MICRO,

MF 300 ENDMILL

Hochvorschubfrasen (FF) erfordert
Werkzeugmaschinen mit hohem Vorschubantrieb.
Verschiedene leistungsstarke, aber langsame,

in der Metallzerspanung gangige Maschinen
eignen sich nicht fur das Hochvorschubfrasen.
ISCARs Moderat-Vorschub-Fraser fur mittlere
Vorschubgeschwindigkeiten hingegen
ermdglichen produktive Schruppbearbeitungen
auf solchen Maschinen. Im Vergleich zu
Hochvorschubfrasern haben MF-Fraser einen
groBeren Anstellwinkel (in der Regel 20°),

da sie langsamer sind, aber mit groBeren
Schnitttiefen arbeiten und mehr Leistung
bendtigen. Beim MF-Frasen ist der Vorschub pro
Zahn im Vergleich zum Hochvorschub-Frasen
moderat, jedoch hoéher als beim herkdmmlichen
Frasen. MF-Fraser konnen also als eine Art
Hochvorschub-Fraser betrachtet werden.

ISCAR bietet ein breites Spektrum an
Hochvorschub-Produktfamilien mit
unterschiedlichen Ausfihrungen von
Wendeschneidplattenfrasern, VHM-Schaftfrasern /
und Wechselkopffrasern mit Multi-Master- /
Schnittstelle. Die beigefligte Auswahlhilfe ’
unterstutzt Sie, fur die entsprechende Anwendung

das am besten geeignete Fraswerkzeug zu finden.

Der zu bearbeitende Werkstuckstoff, die Art A
der Bearbeitung (Planfrasen, Taschenfrasen
usw.) sowie die Zustellung und der

Werkzeugdurchmesser markieren in der
Auswahlhilfe die wichtigsten KenngréBen.




ISCAR Hochvorschubsysteme - Ubersicht
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Erste Wahl zum Nuten-, Taschen-, Kontur- und Bohrzirkularfrasen.

Erste Wahl zum Planfrasen.

Erste Wahl fUr allgemeine Anwendungen.

Erste Wahl fUr allgemeine Anwendungen auf Maschinen mit begrenztem
Tischvorschub oder fir Werkstlicke mit Guss- und Schmiedehaut
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Werkzeuge aus der NEOLOGIQ-/LOGIQ-Kampagne
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Auswahlhilfe - Frassysteme nach Durchmesserbereichen
und Anwendungen

Verfiigbare Durchmesser
= (mm) fiir Konfiguration Wendeschneidplatte
g o
e N o
8 e
o x 2 =
£ £ g | B>
< _ = = £ 0o o=
OF APMX 5 = Spanformer- 'I‘I’ 'fl’ e Ew
a8E Linie Beschreibung | (mm) ) = Beschreibung Typen -a= 35
NANFEED FFT3 EFM-02 0.6 8-10 8-10 FFT3 TXMT 020105 T 1 8
MICROsFEED | FFT3 EFM-03 0.6 8-16 10-16 FFT3 WXMT 030206 T 1 8
@8-16 |LOGIQ4FEED | FFX4 ED-04 0.8 12-16 16 FFX4 XNMU 040310 T E\I\leLF"—P 2 4
HELIBFEED FF EWX-04 0.8 16 16 HB600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIGFEED MF EWX-04 1.5 16 H600 WXCU 040310 T, HP 2 6
Verfugb?re Dur_chme_sser Wendeschneidplatte
- (mm) fiir Konfiguration
-9 &
o 23
3 5 ==
2 2 8 28 | .9
@ X 5 3 (]
£ . | E| B A
SE APMX g = ﬁ £ Spanformer- | © © o | £'§
aE Linie Beschreibung | (mm) ) = o =4 Beschreibung Typen -a=| 35
MICROsFEED | FFT3 EFM-03 0.6 20-25 20-25 FFT3 WXMT 030206 T 1 8
LOGIQ4FEED | FFX4 ED/FD-04 | 0.8 20-32 20-25 20-42 32-40 | FFX4 XNMU 040310 T 2'\'\211;—"3 2 4
HELIBFEED FF EWX-04 0.8 20 20-25 20-25 HB600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIGFEED | FF EWX/FWX-05| 1.0 20-40 25 25-40 40 HB00 WXCU 057312 T, HP 2 6
MILL4FEED FFQ4-09 1.2 22-35 22-40 40 FFQ4 SOMT 0904 T EI\I\:_LIL—' R 1 4
MILL4FEED FFQ4-09 1.0 22-35 22-40 40 FFQ4 SOMW 0904 SOMW 1 4
@20-40 | HELIBFEED MF EWX-04 1.5 20 20-25 HB600 WXCU 040310 T, HP 2 6
HELIBFEED | FF EWX/FWX-07 | 1.5 32-40 32-40 40 HB600 WXCU 070515 T, HP 2 6
ER Schaftfraser,
TANG4FEED FFV-D-R-07 1.5 40 FF VNMT 0706ZN ETR 2 4
T, T20, RM-T,
MILL4FEED FFQ4-12 1.5 40 FFQ4 SOMT 1205 HP, RM-HP, 1 4
HP-P
HELIBFEED |MF EWX/FWX-05| 2.0 25-32 25-32 40 HB600 WXCU 057312 T, HP 2 6
HELIBFEED |MF EWX/FWX-07| 2.7 32-40 32 40 H600 WXCU 070515 T, HP 2 6
Verfugb_a_zre Dur_chme_sser Wendeschneidplatte
- (mm) fiir Konfiguration
S o
g N o
8 =2
2 £ | .&
» =0
£ 28 |83
£ _ £ o o=
O F APMX Spanformer- “"’ 'fl’ 2 Ew
akE Linie Beschreibung | (mm) Aufsteckfriser Beschreibung Typen -n=| 35
LOGIQ4FEED | FFX4 ED/FD-04 0.8 50-52 FFX4 XNMU 040310 T ﬁk/l/l-LF"—' P 2 4
HELIBFEED 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 EIII/I/I-LI'-"—' P 1 4
MILL4FEED FFQ4-09 1.0 50-63 FFQ4 SOMW 0904 SOMW 1 4
HELIGFEED FF FWX-07 1.5 50-63 H600 WXCU 070515 T, HP : 2 6
TANG4FEED | FFV-D-R-VNO7 | 15 50-63 FF VNMT 07062N | SCE?;“rase“ 2 4
T, T20, RM-T,
@50-63 | MILLAFEED FFQ4-12 15 50-66 FFQ4 SOMT 1205 | HP, RM-HP, 1 4
HP-P
MILL4FEED FFQ4-12 1.2 50-66 FFQ4 SOMW 1205 SOMW 1 4
NEOFEED FFQ8 FD 1.5 50-63 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
LOGIQ4FEED FFX4 FD-08 2.0 50-63 FFX4 XNMU 080620 T, HP 2 4
HELIGBFEED MF FWX-05 2.0 50-63 HB600 WXCU 057312 T, HP 2 6
HELIBFEED FF FWX-08 2.0 50-63 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
HELIGFEED MF FWX-07 2.7 50-63 H600 WXCU 070515 T, HP 2 6
NEOFEED MFQ8 FD 3.0 50-63 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
HELH2FEED | MF FHX-R06 3.0 63 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELIGFEED MF FWX-08 15 50-63 H600 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6

() MM - MULTI-MASTER-Fraskopfe
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Anwendungen Werkstiickstoffgruppen
Bereich von Radius zur @ @ @ ® @ Rd} @
f2 (mm) Programmierung
0.20-0.70 1.1 [¢) o ° ° o ° ° °
0.20-0.80 1.1 o ° ° ° o ° ° ° o ° o
0.20-1.20 1.8 () ° ° ° o ° ° ° ° ° o
0.20-0.70 1.9 () ) o o o o o ° ° o ° o
0.20-0.50 2.6 [-) o o o o o o ° ° o ° o
Anwendungen
Werkstiickstoffgruppen
Rd°
Bereich von Radius zur @ @ @ ® @ J @?
fz (mm) Programmierung
0.20-0.80 1.1 [) ° ° ° o ° ° ° o ° o
0.20-1.20 1.8 o ° ° ° o ° ° ° ° ° ° o
0.20-0.70 1.9 o ) o o o o o ° ° ° °
0.30-1.00 2.3 () o o o o o o ° ° ° ° °
0.40-1.50 2.5 ° o o o o ° o ° ° ° °
0.40-1.50 3.0 ° o o o o ° o ° ° °
0.20-0.70 2.6 o ) o o o o o ° ° ° ° 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 o o ° o ° ° ° ° o
0.20-0.60 3.3 ° ° o o o o o ° ° ° ° o
0.20-0.80 41 [ ° o o o o o ° ° ° ° o
Anwendungen
Werkstiickstoffgruppen
Bereich von Radius zur @ @ @ ® @ Rd} @
fz (mm) Programmierung
0.20-1.20 1.8 ° ° ° ° o ° ° ° ° ° ° o
0.30-1.00 2.3 ° ) ° ) o o o ) ° ° ° )
0.40-1.50 2.5 ° o o o o o ¢} ° ° ° ° o
0.40-1.50 3.0 ° 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
0.40-2.00 3.1 ° o o o o o o ° ° ° ° o
0.40-2.00 4.0 ° o o o o o o ° ° °
0.20-1.50 3.6 ° o ° ° o ° ° ° ° o
0.20-1.20 4.0 ° ) ° ° o ° ° ° ) ° ° )
0.20-0.60 3.3 o o o o o o o ) ) ° ) o
0.40-1.50 | 3.3 und 3.7 fur RM o o () o o o o ° ° ° ° o
0.20-0.80 41 o o o o o o o ° ° ° ° o
0.20-1.00 5.0 ° o ° ° ° ° o
0.10-0.65 5.4 o ° ° [
0.20-0.80 | 4.8 und 5.2 fir RM () o ) () o o o ° o ° ° o
® - 1. Wahl O - Geeignet O - Bedingt geeignet
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Auswahlhilfe - Frassysteme nach Durchmesserbereichen
und Anwendungen

Verfiigbare Durchmesser
(mm) fiir Konfiguration Wendeschneidplatte
o
= 77}
2 o=
— »n o
8 =9
5 58| . &
3 23| 52
£ I -
< £ o [T
°E APMX Spanformer- | © 3 | £ %
akE Linie Beschreibung | (mm) Aufsteckfriser Beschreibung Typen - | BS
NEOFEED FFQ8 FD 1.5 80-100 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
HELIBFEED FF FWX-07 1.5 80-100 HB00 WXCU 070515 T, HP 2 6
TANGAFEED | FFV-D-R-VNO7 | 15 80-100 FF VNMT 07062N | E7 Sclr_?gfrase“ 2 4
T, T20, RM-T, HP,
MILL4FEED FFQ4-12 1.5 66-125 FFQ4 SOMT 1205 RM-HP, HP-P 1 4
MILLAFEED FFQ4-12 1.2 66-125 FFQ4 SOMW 1205 SOMW 1 4
280-160 LOGIQ4FEED FFX4 FD-08 2.0 80-125 FFX4 XNMU 080620 T, HP 2 4
i HELIBFEED FF FWX-08 2.0 66-160 HB00 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6
HELIBFEED MF FWX-07 2.7 80-100 HB600 WXCU 070515 T, HP 2 6
NEOFEED MFQ8 FD 3.0 80-100 FFQ8 SZMU 120520 T, HP 2 8
MILL4FEED FFQ4-17 3.0 80-160 FFQ4 SOMT 1706 T Em-:—_'“gi P 1 4
MILLAFEED FFQ4-17 2.5 80-160 FFQ4 SOMW 1706 SOMW 1 4
HELI12FEED MF FHX-R06 3.0 80-160 H1200 HXCU 0606 TR, HPR 2 12
HELIGBFEED MF FWX-08 B9 66-160 HB600 WXCU 0806 T, HP, RM 2 6

(M MM - MULTI-MASTER-Frasképfe

Spanformer-Typen

T/TR-Spanformer

HP/HP-Spanformer

ETR Spanformer

ER Schaftfraser-
Spanformer

T/ TR-Typ - fur

Stahl, ferritischen

und martensitischen,
rostbestandigen Stahl,
Gusseisen und gehérteten Stahl

HP-/ HPR-Typ - flr
austenitischen, rostbesténdigen
Stahl und hoch hitzebesténdige
Legierungen

ETR-Typ - fur

tangentiale Wendeschneidplatten

mit verstérkten Schneidkanten

fUr unterbrochenen Schnitt und
unglnstige Bearbeitungsbedingungen

ER-Typ - flr
tangentiale Wendeschneidplatten
fir allgemeine Anwendungen

RM/RM-T-Spanformer

RM / RM-T-Typ - fur
unterbrochenen Schnitt und die
Bearbeitung an Schultern in Stahl,
ferritischem und martensitischem,
rostbestandigem Stahl,
Gusseisen und gehértetem Stahl.

RM-HP-Typ - fur unterbrochenen
Schnitt und die Bearbeitung an
Schultern in austenititschem,
rostbestandigem Stahl und hoch
hitzebestandigen Legierungen.

T20-Spanformer

T20-Typ - fur Grauguss
und Kugelgraphitguss

SOMW-Spanformer

SOMW T-Typ - fur
unterbrochenen Schnitt
und harte Werksttckstoffe
bis zu 60 HRC

HOCHVORSCHUBFRASEN




Anwendungen

Werkstiickstoff

Rd 3

Bereich von Radius zur @ ® @ ® @
fz (mm) Programmierung
0.20-1.50 3.6 ° ° ° o ° o o
0.40-1.40 3.1 ° o o o o ° o ° °
0.40-1.80 2.8 ° ° ° ° o ° ° o o
0.40-2.00 3.1 ° o o o o ° o ° °
0.40-2.00 4.0 o o () () o ° o °
0.20-1.20 4.0 ) ° ) ° o ° ° ° °
0.40-1.50 | 3.3 und 3.7 fir RM o o o o o o o ° °
0.20-0.80 41 ° o ° o o ° ° ° °
0.20-1.00 5.0 ° o ° °
0.40-2.00 515 ° o o o o ° o ° °
0.40-2.00 6.4 ) o o o o o o °
0.10-0.65 5.4 ° o °
0.20-0.80 | 4.8 und 5.2 fir RM o o o o o o o ° °

(] [
o [ ]
[ [
(]

[ ] [
[ ] [ ]
[ [
[ [ ]
[ o
(]

[ ] [ ]

0O 0 0 O ¢ O

o

(< ]

® - 1. Wahl O - Geeignet O - Bedingt geeignet

Kleine, einseitige Trigon-
Wendeschneidplatten zum
Hochvorschubfrasen

Member IMC

Group

13



EED
NANO FEED MILL ®
MULTI-MASTER o = 27| @y
FFT3 EFM-MM 02 pox | : THSZMS DCONMS 8 |® @?
Miniatur-Schaftfraser mit MULTI- [ i l
MASTER-Schnittstelle flr vy N :
Trigon-Wendeschneidplatten APMX,_ ‘«\}V Q
zum Hochvorschubfrasen —

O

DCX“) DC APMX ac@ CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX°® MDN® MDX® WSP®) TQO
o Rl = oA B (VR OER Y 800 220 060 29 2 1000 7.60 T05 1675 55 10.8 1020 15.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.5 0.01
FFT3 EFMD10/.39-SMMT06-02 JuleXo o JeX: s} 3 1000 970 To6 1630 80 47 1420 19.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.5 0.01

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.

) Maximaler Durchmesser

(2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

(@) Anzahl der Schneidplatten

@ SchitsselgroBe

8) Maximaler Eintauchwinkel

6) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

8 Bezeichnung der Wendeschneidplatte

®) Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm) fiir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

» >

[Frisermmmoz —— BSICOPRATEEE

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,5 (Nm)

NANSFEED
NANO FEED MiLL OAL
FFT3 EFM-02 LH &=/ Qﬂ N
Miniatur-Schaftfraser fir Ly » f ol S
L . DC
Trigon Wendeschnem.l.platten DoX € - DCONMS @ @
zum Hochvorschubfrésen Y
L APMX Q %’i
b=

DCX(‘) DC APMX a® CICT® LU LH OAL DCONMS Schafty RMPX°® MDN® MDX?  WSP®  TQ9 ]
05

FFT3 EFM D08-2-060-C10-02 J-X0/ Ry R0Xc R 2 17.00 20.0 60.00  10.00 C 108 1020 15.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.03

[ RS DR R e PROPR 800 220 060 29 2 26.00 30.0 80.00 12.00 C 10.8 1020  15.00 FFT3 TXMT 0201205T 0.5 0.05
LW R ROy LR [0 ] 10.00 420 060 29 3 1950 20.0 70.00  10.00 C a7 1420 19.00 FFT3TXMT 0201205T 0.5 0.04
FFT3 EFM D10-3-090-C12-02 Rl ®eX: X 3  30.00 33.0 90.00 12.00 C A7 1420 19.00 FFT3 TXMT 02012057 0.5 0.06

¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
() Maximaler Durchmesser

2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

() Anzahl der Schneidplatten

(4) G-zylindrisch

) Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

™ GréBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(8 Bezeichnung der Wendeschneidplatte

9 Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

$ »

MG 51204 20T0 10 TO5MAGNET 56

(@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,5 (Nm)

HOCHVORSCHUBFRASEN




NANSFEED
NANO FEED MILL S1 ,‘ ®
FFT3 TXMT 02 |C ’[‘ S~ &=y Qﬂ
Trigon-Wendeschneidplatten ‘ o
zum Hochvorschubfrasen @ ) Q
bei geringen Schnitttiefen
S
Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
8 8 2 fz
Bezeichnung INSL IC RE S S1 § § (mm) (mm)
3.66 2,00 0.50 1.10 1.56 ° D 0.20-0.60 0.20-0.45
® Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Starvorschub 0,06 mm.
Schnittwertempfehlungen fiir FFT3-02-Hochvorschub-Schaftfraser
Werkstlickstoff
Typische Werkstiickstoffe
L Schnitt-
ISO-Klasse ISCAR Schnitttiefe |geschwindigkeit|Vorschub
DIN/ISO Werkstoff- AISI/SAE/ ap Ve f,
513 Beschreibung gruppe* |Hérte, HB| ASTM DIN W.-Nr. (mm) (m/min) (mm) Kiihlung
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 35-40+ 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
Ferrtischer/martensitischer,| , 4 200 420 1.4021 80-150  |0.20-0.60 Trocken/Nass
rostbestandiger Stahl

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

Member IMC Group
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MICROFEED ‘ oAL ‘
MF 300 ENDM/LL LF @
MULTI-MASTER . T e\ Q| S
FFT3 EFM-MM 03 VSR = 1111 | I N
Schaftfraser mit MULTI-MASTER- NS L | l

Schnittstelle fur kleine, einseitige APMX [

B S
Trigon-Wendeschneidplatten 17 \/ DRVS @ ﬁ

zum Hochvorschubfrasen

DCX(1) DC APMX a® CICT® LF DCONMS THSZMS OAL DRVS® RMPX®6 MDN® MDX?  WSP® ﬁ

Sl S DR (AT R0 [oFx) 1000 560 060 22 2 10.00 9.70 T06 1630 8.0 6.9 16,60 19.00 FFT3 WXMT 030206T 0.02
A R DAPTRY S [ROERRY 1200 7.60 060 22 3 1500 11.70 T08 2250 100 47 19.60 23.00 FFT3 WXMT 030206T 0.03
RS DRCTARE TR [F0xY 16.00 11.60 060 22 4 2000 15.30 T10 31.30 130 29 27.60 31.00 FFT3 WXMT 030206T 0.05
JS RS DPITE R R PRORY 2000 1560 060 2.2 5] 26.00  19.00 T12 38.30 16.0 20 35.60 39.00 FFT3 WXMT 030206T 0.07
F S E W =3 D PITECTE R Rk 2500 2060 060 2.2 6 3000  24.00 T15 47.00 200 i 4560 49.00 FFT3 WXMT 030206T 0.00

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.

* Radius zur Programmierung = 1,1 mm.

() Maximaler Durchmesser

2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

() Anzahl der Schneidplatten

) SchltsselgroBe

8) Maximaler Eintauchwinkel

() Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

) GréBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(8 Bezeichnung der Wendeschneidplatte

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

& 7
(FrTsEFMMMOs  ERSICOICEE

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,5 (Nm)

MICROSFEED

FFT3 EFM-03 A | o Qﬂ
Schaftfraser flr kleine, einseitige
Trigon-Wendeschneidplatten
zum Hochvorschubfrasen

&=7
} gl
DCONMS
3 @

®
T

AR

DCX DC APMX a® CICT® LH OAL DCONMS Schaft) RMPX®6 MDN® MDX? WSP® %

FFT3 EFM DO08-1-080-C12-03 J:KoVRCICVRRN0XS] 22 1 20.0 80.00 12.00 C 1.1 1160  15.00  FFT3 WXMT 0302067  0.00

FFT3 EFM D10-2-080-C10-03 JuIcXvR-X-RoXs] 22 2 200 80.00 10.00 C 6.9 1660  19.00  FFT3 WXMT 030206T 0.1
FFT3 EFM D12-3-120-C12-03 [RRPX/R A/ R0X ) 22 3 25.0 120.00 12.00 C 4.7 1960  23.00  FFT3 WXMT 0302067 0.14
FFT3 EFM D16-4-140-C16-03 [RR{Xo RN k¥ URoXe) 22 4 35.0 140.00 16.00 C 2.9 2760  31.00  FFT3 WXMT 030206T 0.18
FFT3 EFM D20-5-160-C20-03 J{XoRR[XcVR0Xcl] 22 5 430 160.00  20.00 C 2.0 3660  39.00  FFT3 WXMT 030206T 0.37
S PRSI B0RY 25,00 2060  0.60 2.2 6 530 180.00  25.00 C 1.5 4560  49.00  FFT3 WXMT 030206T  0.62

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
® Radius zur Programmierung = 1,1 mm.

() Maximaler Durchmesser

@ Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

() Anzahl der Schneidplatten

@) C-Zylindrisch

8) Maximaler Eintauchwinkel

(®) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

M) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(8) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

$ %

[FrrsErmos  IEOCILE TP

(@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,5 (Nm)

HOCHVORSCHUBFRASEN




MICROSFEED

FFT3 WXMT 03 o= &= Qﬂ Q
Kleine, einseitige Trigon- po
Wendeschneidplatten zum ® @ %71
Hochvorschubfrasen B
17° =
' Sy
Abmessungen Zéaher <— Harter Empfohlene Schnittwerte
g 28|88 % ;
Bezeichnung IC S RE APMX 2|le|e|= (mm) (mm)
4.20 2.20 0.60 0.60 o [ o | o | o 0.20-0.60 0.20-0.80
e Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Starvorschub 0,08 mm.
Schnittwertempfehlungen fiir FFT3-03-Hochvorschub-Schaftfraser
Werkstiickstoff =
Typische Werkstiickstoffe )
(] e
5 £
£ 5
o 2 @D =
1SO- ISCAR g o oc
Klasse Werk- S EE £ E
DIN/ISO stoff- AISI/SAE/ _g _g £ g £ Vorschub
513 Beschreibung  |gruppe*|Hérte, HB ASTM DIN W.-Nr. n h & »n s fz (mm) Kiihlung
: 1C808 120-200 0.30-0.80
Unlegierter Stahl 1-5 130-180 1020 1.0402 1C830 110-180 0.30-0.80
1C808 100-180 0.30-0.70
- 260- 434 1.6582
ooty ot | ——{ oo {——————— %8 i
9 | s5a2~ i 1170 10830 | 0.20-0.60 | 90-150 0.30-0.60 Trﬁl‘:;es”/
) 1C808 80-150 0.30-0.60
Hoch legierter Stahl | 10-11 | 200-220 H13 1.2344 1C830 70-140 0.30-0.60
Ferritischer/ 1C808 80-150 0.30-0.60
martens[t.lscher, 12-13 200 420 1.4021 1C830 70-140 0.30-0.60
rostbestandiger Stahl
. IC830 80-120 0.20-0.60
gﬁfer‘s'iﬁrf;‘f;r seny| 14 200 304L 14306 [IC5820] 0.20-0.60 | _100-160 0.20-050 | Trocken
9 1C882 80-130 0.20-0.50
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 | 0.6025 (GG25) | IC808 150-200 0.30-0.60
Kugelgraphitguss | 1718 | 200 | 2% 07050 (Gaes0)| 1ca08 | O200%0 | 140180 | o0so0e0 | OO
1C882 20-30 0.20-0.40
1C5820 25-35 0.20-0.40
Hoch 33-35 340 Inconel 718 2.4668 10808 5535 0.20-0.40
hitzebestandige 1C830 25-30 0.20-0.40
Legierungen ices2 | 02090 2535 0.20-0.50 Nese
und Titan 3.7165 1IC5820 25-40 0.20-0.50
I | AROBIE AHBIRIA0D (TiBAI4V ELI) | 1C808 25-35 0.20-0.50
IC830 20-30 0.20-0.50
Gehérteter Stahl 38 |[HRC 45-49 HARDOX 450 plate 50-75 0.20-0.40 e
Schalenhartguss 40 400 Ni-Hard 1 0.9625 IC808 | 0.20-0.50 80-100 0.20-0.50 Nass
Hartguss 41 500 A532 IID 0.9645 0.20-0.40

* ISCAR-Werkstoffgruppe gemaB VDI 3323. ** Vergltet

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

#Y

e,

Member IMC Group
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LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING
rryv.t J/ /. i ® Q
MULTI-MASTER | THSZMS DCONMS

&=y
FFX4 ED-MM L4 o Qﬂ &
Schaftfraser mit MULTI-MASTER-Schnittstelle s~ - @

flr kleine Wendeschneidplatten mit @? ﬁ

4 Schneidkanten zum Hochvorschubfrésen

Q
DCX(“ DC CICT® APMX a.® THSZMS LF OAL DCONMS RMPX°“ MDN® MDX® DRVS®  WSP®  TQ® Rglt0
oY ORI A RORGLY 1600 860 2 080 87 T10 2000 3175 1620 43 2460 31.00 130 FFX4XNMUO40310T 09 180 002
R CNDPIEEET TP 2000 1260 3 080 37  Ti2 2500 3830 1880 27 3260 3900 150 FRX4XNMUO40310T 0.9 1.80 004
2T R EER Y 2500 1760 4 080 387  T15 3000 47.00 2400 18 4260 4900 190 FFX4XNMUO040310T 0.9 1.80 0.4

¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
() Maximaler Durchmesser

) Anzahl der Schneidplatten

(3 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

@) Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen
(6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(M SchitisselgroBe

(8 Bezeichnung der Wendeschneidplatte

) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fir die WSP-Schraube
(10) Radius zur Programmierung

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

$ 7

SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)

LOGIQLFEED

FLEXFi7 e | : VAN

FFX4 ED-M B L | THSZMS DCONMS -
{ i |
Schaftfraser mit FLEXFIT-Schnittstelle L )

fUr kleine Wendeschneidplatten ¢

=
DRVS
mit 4 Schneidkanten zum @ r

Hochvorschubfrasen

Dcxm DC CICT® APMX a9 THSZMS LF OAL DCONMS RMPX“ MDN® MDX® DRVS™ Rg® WSP® TQUO TQ 311 ]

FFX4 ED20/.78-3-M10-04 o /ORaPA K] 080 37 M10  25.00 45.00 18.00 2.7 3260 3900 150 1.80 Fgﬁté%h.lﬂ.u 0.9 29 004

FFX4 XNMU
040310T
FFX4 XNMU
040310T
FFX4 XNMU
040310T
FFX4 XNMU
040310T

FFX4 ED25/.98-4-M12-04 [RiXuiRRTAC RN 080 37 M

2 30.00 5200 21.00 1.8 4260 49.00 190 1.80 0.9 33 008

FFX4 ED32/1.26-5-M16-04 AR 0N 080 37 M

6 3500 60.00 29.00 1.2 56.60 63.00 270 1.80 0.9 40 018

FFX4 ED35/1.38-5-M16-04 [XVURIAOREES 08 37 M

6 3500 60.00 29.00 o 6260 69.00 250 1.80 0.9 40 020

FFX4 ED42/1.65-6-M16-04 [EZRRZI RN 080 37 M

6 40.00 65.00 29.00 0.8 76.60 8300 250 1.80

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Gberschritten werden.

* Beim Einschrauben von Schaftfrdsern mit FLEXFIT-Schnittstelle in die Aufnahme, missen das Gewinde sowie die Auflageflachen sauber sein. Damit der Schaftfraser komplett
auf der Anlageflache der Aufnahme anliegt, sollte ein DrehmomentschlUssel verwendet werden. Drehmomentwerte werden in dem Parameter TQ_3 angegeben.

() Maximaler Durchmesser

(2 Anzahl der Schneidplatten

@) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

4 Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GréBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(7 SchitisselgroBe

(8 Radius zur Programmierung

©) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

(19) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

(1) Fraskopf-Anzugsdrenmoment (Nm)

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

& 7
I I 5256750 T

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)

HOCHVORSCHUBFRASEN




LOGIOLFEED

HIGH FEED MILLING " OAL | ®

FFX4 ED | LH | &=

Schaftfraser flr kleine, BCX oe (M5 1 il S

doppelseitige Wendeschneidplatte l ; { T DCONMS @ @

mit 4 Schneidkanten zum — L_' '

Hochvorschubfrésen R APMX Q r
A

DCX(“ DC APMX af? CICT® LH KAPR® OAL DCONMS RMPX°®) MDN® MDX? Schaft® Rg®  WsPi9 T ]
0.9

1312 CY ok P2 Bl k(o Bod PRV 1200 460 080 37 1 300 170 9000  12.00 3.6 16.60 23.00 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.07
139 CY =R B Rkl B oh [FLV M 1600 860 080 37 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.16
|39 CH =) CE-RLRNPLELE Y 1600 860 080 37 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.20
|39 CH = PLEE I Bl B0 7l 20.00 1260 0.80 3.7 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.29
|3 CH S PLEE R ENER 2000 1260 080 3.7 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.24
|39 CH PRV R B e B0l 2500 1760 080 37 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.50
139 CY o PLEr B ERLPL R Y 2500 17.60 080 3.7 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.45
|39 CH D RPEFEIRIEPEEY 32.00 2460 080 37 800 17.0 150.00  32.00 1.2 56.60 63.00 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 0.80
139 CY=DEPEES PLEexPRLE N 32.00 2460 080 37 1200 17.0 20500  32.00 1.2 56.60 63.00 1.80 FFX4 XNMU 040310T 0.9 1.02

¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.

() Maximaler Durchmesser

) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

©3) Anzahl der Schneidplatten

@) Anstellwinkel

) Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

) GréBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

8 G-zylindrisch, W-Weldon

) Radius zur Programmierung

(10) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

(1) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

300 17.0 120.00 16.00 43 2460 31.00
500 17.0 110.00  20.00 43 2460 31.00
500 17.0 140.00  20.00 2.7 32,60 39.00
600 17.0 120.00  20.00 2.7 3260 39.00
600 17.0 150.00  25.00 1.8 42,60 49.00
800 17.0 140.00  25.00 1.8 4260 49.00

Oy O B B W W NN
O==0=0=00

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

& 2

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

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)

LOGIQLFEED

FFX4 FD-04
Aufsteckfraser flr
Wendeschneidplatten mit
4 Schneidkanten zum
Hochvorschubfrasen

= ||
Sils
DCX) DC CICT® APMX af OAL DCONMS DHUB RMPX°® MDN® MDX® Frasdom Rg? wepe 31

1. CR PRI CEY 3200 2460 5 0.80 3.7 40.00 16.00 38.00 12 56.60  63.00 A 1.80  FFX4 XNMU 040310T  0.12
FFX4 FD040-6-16-04 Rl i) 6 0.80 3.7 40.00 16.00 38.00 0.9 72.60  79.00 1.80  FFX4 XNMU 040310T  0.23
FFX4 FD042-6-16-04 X" ¥:] 6 0.80 3.7 40.00 16.00 38.00 0.8 76.60  83.00 1.80  FFX4 XNMU 040310T  0.50
FFX4 FD050-7-22-04 ceXcomme i) 7 0.80 3.7 40.00 22.00 48.00 0.7 92.60  99.00 1.80  FFX4 XNMU 040310T  0.39
19 CR LIy EPPRY 5200 44.60 7 0.80 3.7 40.00 22.00 48.00 0.7 96.60  103.00 1.80  FFX4 XNMU 040310T  0.44

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.

) Maximaler Durchmesser

(2 Anzahl der Schneidplatten

(@) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

(49 Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(M) Radius zur Programmierung

(8) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

> > > >

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

P c 0 /

FFX4 FD032-5-16-04 SR M2.5X6-T7-60@  T-7/51 SR M8X25-D11.5
FFX4 FD040-6-16-04 SR M2.5X6-T7-60@  T-7/51 SR M8X25DIN912
FFX4 FD042-6-16-04 SR M2.5X6-T7-60¢  T-7/51 SR M8X25DIN912
FFX4 FD050-7-22-04 SR M2.5X6-T7-60@  T-7/51 SR M10X25 DIN912
FFX4 FD052-7-22-04 SR M2.5X6-T7-60@  T-7/51 SR M10X25 DIN912

(@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)

Member IMC Group




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

= IS
5® e
®

FFX4 XNMU-04
Wendeschneidplatten mit
4 Schneidkanten zum
Hochvorschubfrasen

Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
s g|s|8|sls % f,
Bezeichnung INSL S1 RE W1 8| 8|8|8|8]|8 (mm) (mm)
FFX4 XNMU 040310HP 9.58 397 1.00 7.16 ) . . ° 0.20-0.80 0.20-0.80
FFX4 XNMU 040310RM-HP 9.58 3.97 1.00 7.16 (] [ 0.20-0.80 0.20-0.80
FFX4 XNMU 040310T 9.58 3.95 1.00 7.16 . ° . 0.20-0.80 0.40-1.20
FFX4 XNMU 040310RM-T 9.58 3.95 1.00 7.16 [ 0.20-0.80 0.40-1.20

e Flr das seitliche Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm. e T-Typ - fir Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl.
* RM-Typ - verstarkte WSP.

HP T RM

/i

Durchschnittliche Richtwerte fiir FFX4-04-Hochvorschubfraser

Schnittgeschwindigkeit|
Werkstiickstoff o 3 und Vorschub
Typische Werkstiickstoffe t E
] &
£
o ()
ISO- ISCAR k7 k3
Klasse Werk- K E
DIN/ stoff- AISI/SAE/ WSP- .g g
1SO 513|Beschreibung gruppe* | Harte, HB ASTM DIN W.-Nr. Typ »n n vec (m/min) | f; (mm) |Kiihlung
IC808 150-220 0.2-1.0 | Trocken
Unlegierter Stahl 1-5 130-180 1020 1.0402 1C830 140-200 0.9-12 Tr’(zlc;I;zn/
IC808 140-200 | 0.2-09 Trﬁl‘;';in/
6-8 260-300 4340 1.6582 Trocken/
Niedrig legierter IC830 120-180 0.2-1.1 Nass
Stah 7, |Iceos 130-180 | 0.2-0.8 | Trocken
9 HRC 35-42 BI85 1.5710 RMT | 1C830 0.2-0.8 120-160 0.2-1.0 Tr’c:l(;I;in/
IC808 120-170 0.2-0.8 | Trocken
Hoch legierter Stahl | 10-11 200-220 H13 1.2344 10830 100-150 0.2-0.9 Tr’cilzl;in/
Ferritischer/ IC808 110-160 0.2-0.8 | Trocken
martensitischer,
rostbestandiger | 210 | 200 420 1.4021 10830 100-150 | 02:09 Mook
Nass
Stahl
Austenticher e/ 10310 s0-1i0 | 0208
rscistrﬁestanmger 14 200 304L 1.4306 RM-HP 15820 0.2-0.8 100-160 0907 Nass
a 1C882 80-130 0.2-0.8
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 0.6025 (GG25) T IC810 150-220 0.4-1.2
Kugelgraphitguss | 17-18 | 200 6?_'2355_?2 0.7050 (3GG50)| AMT | 16810 | %208 | 120000 | 04-1.2 | TrOCken
1C882 20-30 0.2-0.7
1C5820 25-35 0.2-0.6
. 33-35 340 Inconel 718 2.4668 10840 5535 0206
hitzebestéandige HP/ | 1C830 0.2-08 25-30 0.2-0.7 Nass
Legierungen RM-HP[ 1C882 T 25-35 0.2-0.7
und Titan 3.7165 1C5820 25-40 0.2-0.6
St IO ER | (DI (TIBAI4V ELI) IC840 25-35 0.2-0.6
IC830 20-30 0.2-0.7
Geharteter Stahl 38 HRC 45-49 HARDOX 450 plate RI\T/I/-T IC808 | 0.2-0.8 50-75 0.2-0.5 | Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe gemas VDI 3323. ** VergUtet
Bei instabilen Bearbeitungsverhéltnissen sind die empfohlenen Schnittparameter um 20 - 30 % zu reduzieren.

HOCHVORSCHUBFRASEN




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 FD-08
Aufsteckfraser flr
Wendeschneidplatten mit
4 Schneidkanten zum
Hochvorschubfrasen

@

2

=S
8 &S

8,4

WSP® &

FFX4 FD050-4-22-08 50.00
FFX4 FD063-5-22-08 63.00
FFX4 FD080-7-27-08 80.00
FFX4 FD100-8-32-08 100.00
FFX4 FD125-10-40-08 [PAY0)

DC CICT® APMX a. OAL DCONMS DHUB Rd° MDN® MDX“ Frasdomn Rg®
34.40 4 200 78 5000 22,00 4800 33 8440  99.00 A 4,00 FFX4 XNMU 080620  0.58
47.40 5 200 78 4500 22.00 4800 23 11040 125.00 A 4,00 FFX4 XNMU 080620T  0.48
64.40 7 200 78 5000 27.00 6000 1.6 14440 159.00 B 4,00 FFX4 XNMU 080620T  0.95
84.40 8 200 78 50.00 32.00 7800 1.2 18440 199.00 B 4,00 FFX4 XNMU 080620T  1.24
109.40 10 200 78 63.00 40.00 9200 0.9 23440 249.00 B 4.00 FFX4 XNMU 080620T  2.40

¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.

) Maximaler Durchmesser
(2 Anzahl der Schneidplatten

@) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen
4 GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

8) Radius zur Programmierung
(6) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

Bezeichnung

FFX4 FD050-4-22-08

FFX4 FD063-5-22-08
FFX4 FD080-7-27-08
FFX4 FD100-8-32-08
FFX4 FD125-10-40-08
@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)

&

&

/

V'

SR M5-14 [P206)
SR M5-14 [P206
SR M5-14 [P206)
SR M5-14 [P206
SR M5-14 [P20@

SWe-T
SW6-T
SW6-T
SWe-T
SW6-T

BLD IP20/S7
BLD IP20/57
BLD IP20/S7
BLD IP20/57
BLD IP20/S7

SR PS 118-0273
SR M10X25 DIN912
SR M12X30DIN912

Member IMC Group




LOGIQLFEED

HIGH FEED MILLING

FFX4 XNMU-08
Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten zum
Hochvorschubfrasen

e\
sS®

49,4

Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
glglg|g % .
Bezeichnung INSL S1 RE Wi § 3 3 § (mm) (mm)
FFX4 XNMU 080620HP 17.90 7.80 2.00 15.60 o [ [ 0.20-2.00 0.20-0.80
FFX4 XNMU 080620T 17.90 7.80 2,00 15.60 ° ° ° 0.20-2.00 0.40-1.20

e Zum seitlichen Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm. e T-Typ - fUr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen und gehérteten Stahl.

e HP-Typ - fUr austenitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen.

HP T

7

Durchschnittliche Richtwerte fiir FFX4-08-Hochvorschubfraser

Werkstiickstoff |

Typische Werkstiickstoffe € %,
Q ©
T £ £
2 & | Z
5 | 2 | 8o
ISO- ISCAR g k] QE
Klasse Werk- S E £ £ | Vorschub
DIN/ISO stoff- AISI/SAE/ WSP- g _g .g £ f,
513 Beschreibung gruppe*|Harte, HB ASTM DIN W.-Nr. Typ n (%) n s (mm) Kiihlung
IC808 150-180 | 0.40-1.20 | Trocken
Unlegierter Stahl 1-5 130-180 1020 1.0402 10830 150-180 | 0.40-1.20 Tr’cil(;l;e;n/
10808 150-180 | 0.40-1.20 Trﬁfke”/
6-8 | 260-300 4340 1.6582 Tro;f‘:n /
Niedrig legierter IC830 120-180 | 0.40-1.10 Nass
Stahl e IC808 130-180 | 0.401.10 | Trocken
O | 5o Sl 10 T | ceso |20 120.160 | 0.40-1.00 Trﬁg;‘zn/
) IC808 120-170 | 0.40-0.80 | Trocken
Hoch legierter
Stahl IR ez gl e 10830 100-150 | 0.40-0.90 Trﬁl‘;‘;in/
Ferritischer/ IC808 110-160 | 0.40-0.80 | Trocken
martensitischer,
rostbestanaiger | 1210 | 200 420 14021 10830 100-150 | 0.40-0.90 | MOk
Stahl NS
Austenitischer, G830 70-130 | 0.20-0.80
M | rostbestandiger 14 200 304L 1.4306 HP [ IC808 |0.50-2.0] 100-160 | 0.20-0.80 | Nass
Stahl IC882 80-140 | 0.20-0.80
Grauguss 1516 | 250 Kiasse 40 | 0.6025 (GG25) IC810 150-220 | 0.40-1.20
Kugelgraphitguss | 17-18 | 200 65’?_'3853_?2 07050 GGGs0)| | | 1cs10 |90 120.000 | 0.40-1.00 | TOCKeN
IC882 40-60 | 0.20-0.70
31-32 | 220 330 1.4864 IC808 40-80 | 0.20-0.70
Hoch IC830 40-75 | 0.20-0.70
S IC882 20-30 | 0.20-0.70
Lo 9 3335 | 340 Inconel 718 24668 HP [ IC808 |0.50-2.0] 25-40 | 0.20-0.70 | Nass
eg'eTr.;*”ge” IC830 2535 | 0.20-0.70
una titan P— IC882 30-50 | 0.20-0.70
36-87 | 30-32 | AMSRS6400 | ioii 1y IC808 40-60 | 0.20-0.70
IC830 3555 | 0.20-0.70
Gehérteter Stahl 38 |HRC 45-49 HARDOX 450 plate T | 1C808 |0.50-2.0] 50-75 | 0.20-0.50 | Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geméaB VDI 3323. ** Vergtet
Bei instabilen Bearbeitungsverhéltnissen sind die empfohlenen Schnittparameter um 20 - 30 % zu reduzieren.

HOCHVORSCHUBFRASEN
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FFQ4 D-M-09
Hochvorschub-Schaftfraser
mit FLEXFIT-Schnittstelle
fUr einseitige, quadratische
Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten

: 27| Q| @

[} Rd

THSZMS DCONMS !

e NEING

9 F

DC DCX" APMX a? CICT® LF OAL DCONMS THSZMS RMPX°“¥ MDN® MDX® DRVS? WSP®! TQ® TQ_310 &
2.0

e C IR PR E0Y 770 2200 120 7.1 2 2500 45.00 18.00 M10 8.2 2970 4300 150 FFQ4 SOMT 0904121 29 0.04

FFQ4 D025-02-M12-09 JlN(Rr: RPN A| 2 30.00 52.00  21.00 M12 5.5 3570 49.00 17.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 33 0.06
e LR P EORE T PEVER 1070 2500 120 7.1 3 30.00 52.00  21.00 M12 55 3570 49.00 17.0 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 33 0.07
LMo R PRORE IEROEY 17.70 3200 120 7.1 3 35600 60.00 29.00 M16 32 4970 6300 250 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 0.14
e LR DR R R R0 17.70 3200 1.20 7.1 4 3500 60.00 29.00 M16 32 4970 6300 250 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 0.14
FFQ4 D035-05-M16-09 PR JURm PR 5 3500 60.00 29.00 M16 2. 5570 69.00 250 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 0.16
3 Se LA L E N EOER R RN 25,70 4000 120 7.1 5 3500 60.00 29.00 M16 2.0 6670 79.00 250 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 40 0.18

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
e Radius zur Programmierung: fur die SOMT-Wendeschneidplatte = 2,5 mm, fir die SOMW-Wendeschneidplatte = 3 mm

o FUr die Wendeschneidplatten SOMW, APMX = 1,0 mm.

® Zum Schlitzfrasen oder Bearbeiten mit hohem Werkzeugliberhang sollte die maximale Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.
() Maximaler Durchmesser

) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

©3) Anzahl der Schneidplatten

@) Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(M SchitsselgroBe

(8) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

(10) Fraskopf-Anzugsdrehmoment (Nm)

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

$ /

FFQ -09 SR M3X0.5-L7.4 IP9e IP-9/151
@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 (Nm)

miLidJFEED | o

LH ‘

*Y

FFQ4 D-W-09 : =7

Hochvorschub-Schaftfraser -

fUr einseitige, quadratische DE b8 DCONMS ® @ %}1

Wendeschneidplatten l v .I:% l

mit 4 Schneidkanten »“\' APMIX @? ﬁ
e

O
DC DCX( APMX af CICT® LU LH DCONMS OAL RMPX® MDN® MDX® WSP @ Q8 L=

FFQ4 D022-2-044-W20-09 Rav( X} 1.20 7.1 2 o 44.0 20.00 94.00 8.2 2970 4300 FFQ4 SOMT090412T 2.0 0.19
FFQ4 D025-3-050-W25-09 [Rlok(oR:i) 1.20 7.1 3 - 50.0 25.00 110.00 5.5 3570  49.00 FFQ4 SOMT090412T 2.0 025
FFQ4 D032-4-064-W25-09 [RA{7X0i} 1.20 7.1 4 - 64.0 25.00 120.00 3.2 49.70  63.00 FFQ4 SOMT 090412T 2.0  0.50
FFQ4 D035-5-070-W32-09 POl (i) 1.20 7.1 5 68.50 70.0 32.00 130.00 2.7 5570 69.00 FFQ4 SOMT 090412T 2.0 0.70

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.

e Radius zur Programmierung: fir die SOMT-Wendeschneidplatte = 2,5 mm, fir die SOMW-Wendeschneidplatte = 3 mm

e FUr die Wendeschneidplatten SOMW, APMX = 1,0 mm.

* Zum Schlitzfrasen oder Bearbeiten mit hohem Werkzeugliberhang sollte die maximale Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.

() Maximaler Durchmesser

(2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

©) Anzahl der Schneidplatten

4 Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GréBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(7 Bezeichnung der Wendeschneidplatte

8 Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

$ /
FFQ4 D-W-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9® IP-9/151

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 (Nm)

Member IMC Group

T [ Tal 23




iLidlFEED
FFQ4 D-09
Hochvorschub-Planfraser
fUr einseitige, quadratische
Wendeschneidplatten

mit 4 Schneidkanten

eI AN
SN
Sl

DC DCX! APMX af CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX°“® MDN® MDX® Frisdom ﬁ WSP 0 Q0

FFQ4 D40-05-16-09 iRV ) 1.20 71 5 35.00 16.00 38.00 20 65.70  79.00 A 0.17 ~ FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D50-07-22-09 JKiN(R10) 1.20 71 7 40.00 22.00 48.00 15 85.70  99.00 A 0.36  FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D52-07-22-09 EeIA(R»X() 1.20 71 7 40.00 22.00 48.00 14 89.70  103.00 A 0.34  FFQ4 SOMT 090412T 2.0
FFQ4 D63-08-22-09 JEIN(URRI) 1.20 7.1 8 45.00 22.00 48.00 1.1 111,70 125.00 A 049  FFQ4 SOMT 090412T 2.0

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
e Radius zur Programmierung: fur die SOMT-Wendeschneidplatte = 2,5 mm, fur die SOMW-Wendeschneidplatte = 3 mm

o FUr die Wendeschneidplatten SOMW, APMX = 1,0 mm.

* Zum Schlitzfrasen oder Bearbeiten mit hohem Werkzeugliberhang sollte die maximale Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.
() Maximaler Durchmesser

) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

©3) Anzahl der Schneidplatten

4 Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

M Bezeichnung der Wendeschneidplatte

8 Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fiir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

P c  /

FFQ4 D40-05-16-09 SR M3X0.5-L7.4 P9  |P-9/151 SR M8X25DIN912

FFQ4 D50-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9@  |P-9/151 SR M10X25 DIN912

FFQ4 D52-07-22-09 SR M3X0.5-L7.4 P9 IP-9/151 SR M10X25 DIN912

FFQ4 D63-08-22-09 SR M3X0.5-L7.4 IP9@  |P-9/151 SR M10X30 DIN912
@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 (Nm)

HOCHVORSCHUBFRASEN
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RE
FFQ4 SOMT/W 0904 = VAN AR
Einseitige, quadratische po
Wendeschneidplatten mit ® @ !
4 Schneidkanten zum !

Hochvorschubfrasen

¥
@, <

L——J S+

Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
g/ 8|8|s|¢e 2 f,

Bezeichnung L S RE 8|8|8|8]|8 (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 090412T 8.50 3.90 1.20 o ° [ 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-T 8.60 3.80 1.20 ° 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 0904RM-HP 8.60 3.80 1.20 [ 0.50-1.20 0.40-1.50
FFQ4 SOMT 090412HP 8.50 3.80 1.20 . . ° . 0.50-1.20 0.40-1.40
FFQ4 SOMW 090420T 8.80 3.90 2,00 ° 0.30-1.00 0.20-1.00

® FUr das seitliche Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm.

* T-Typ - fUr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbestandigen Stahl, Gusseisen.

* RM-Typ - mit verstérktem Radius fir die Bearbeitung an Schultern.

* HP-Typ - fUr austentitischen, rostbesténdigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen.
* SOMW-T-Typ - fur unterbrochenen Schnitt und harte Werkstlckstoffe bis zu 60 HRC.

SOMT..-HP SOMT..-T SOMT..-RM SOMW..T
Richtwerte fiir FFQ4-09 Hochvorschubfraser
Schnitttiefe = Vorschub
Werkstiickstoff ap (mm) > fz (mm)
Typische £ 2
Werkstiickstoffe ] 2
S| et 3 o2
ISO- ISCAR 2 | 8¢ S g2
Klasse Werk- S § E £ £ :c=_> E
DIN/ stoff- AISI/SAE/ Wsp-| £ | 25 £ E| 8E
ISO 513 |Beschreibung gruppe*| Harte, HB| ASTM | DIN W.-Nr. | Typ n Wi & |Bereich| » S E| W& |Bereich Kiihlung
IC808 150-220 1.2 | 0.5-1.5 | Trocken
Unlegierter Stahl 1-5 130-180 1020 1.0402 1C830 140-200 13 0515 Tr’cslzlézn/
IC808 140-200 1.2 | 0.5-1.5 | Trocken
- . 6-8 | 260-300 4340 1.6582 10830 120-180 13 lo5-15 Trocken/
Niedrig legierter Nass
Stahl IC808 130-180 1.2 0.5-1.4 | Trocken
9 |[HRC 35-42| 3135 1.5710 T/ Trocken/
RM-T IC830 1.0 0.4-1.2 | 120-160 1.2 0.5-1.4 Nass
IC808 120-170 1.2 ] 0.5-1.4 | Trocken
Hoch legierter Stahl| 10-11 | 200-220 H13 1.2344 1C830 100-150 13 0514 Tr’(zlzléin/
Ferritischer/ IC808 110-160 1.2 | 0.5-1.4 [ Trocken
martensitischer,
rostbestandiger | >0 | 2% 420 | 14021 IC830 100-150 | 13 |05-1.4 |0k
Nass
Stahl
o 2 R =
rostbgsttir;mger 14 200 304L 1.4306 RM-HPIIC5820 1.0 |04-1.2 700-160 1.0 0513 Nass
a IC882 80-130 0514
0.6025
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 IC810 150-220 0.5-1.5
(GG25) T/
Kiasse 07050 | RMT 12 |04-1.2 1.2 Trocken
Kugelgraphitguss | 17-18 200 65-45-12 | (GGG50) IC810 120-200 0.5-1.5
IC830 25-30 0.5-1.0
IC808 25-35 0.5-1.0
Hoch 33-35 340  |[Inconel 718| 2.4668 105820 5535 0.5 0510
hitzebestandige HP/ | 1C882 20-30 0.5-1.0
Legierungen rv-HR1cs30 | 0 | %412 o030 05-10] Nass
und Titan i i AMS 3.7165 IC808 35-60 0.5-1.0
36-37 |HRC 35-40\ msgan0 | (misAl4v EL) IC5820 2540 | °® [054.0
1C882 25-35 0.5-1.0
. HRC 45-49] HARDOX 450 plate 0.6 [0.3-1.0| 45-65 0.5 ]0.3-1.0
Geharteter Stahl 38 HRC 58-62 D2 | 12379 SOMW| 1C808 04 10305 20:60 04 0305 Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geméB VDI 33283. ** Vergitet
Bei instabilen Bearbeitungsverhéltnissen sind die empfohlenen Schnittparameter um 20 - 30 % zu reduzieren.

Member IMC Group
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iLidlFEED
FFQ4 D-12

Hochvorschub-Planfraser

fUr einseitige, quadratische

Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten

FFQ4 D040-3-16-12
FFQ4 D040-4-16-12
FFQ4 D050-4-22-12
FFQ4 D050-5-22-12
FFQ4 D052-5-22-12
FFQ4 D063-6-22-12
FFQ4 D066-6-27-12
FFQ4 D080-7-27-12
FFQ4 D100-8-32-12
FFQ4 D125-10-40-12

+—DHUB —»
DCONMS

®

Y

&=
®

%

~

S

F

P

Q8 &

o FUr die Wendeschneidplatten SOMW, APMX = 1,0 mm.

() Maximaler Durchmesser

2 Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

©3) Anzahl der Schneidplatten
@) Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen
(6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

M Bezeichnung der Wendeschneidplatte
8 Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm) fiir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

Bezeichnung

FFQ4 D040-3-16-12
FFQ4 D040-4-16-12
FFQ4 D050-4-22-12
FFQ4 D050-5-22-12
FFQ4 D052-5-22-12
FFQ4 D063-6-22-12
FFQ4 D066-6-27-12

FFQ4 D080-7-27-12
FFQ4 D100-8-32-12

DCXM APMX a® CICT® OAL DHUB DCONMS Frasdorn RMPX°“ MDN® MDX® WSP ™
18.00  40.00 1.50 10.0 3 45.00 38.00 16.00 A 43 58.00  79.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.23
18.00  40.00 1.50 10.0 4 4500 38.00 16.00 A 43 5800  79.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.22
28.00  50.00 1.50 10.0 4 50.00 48.00 22.00 A 2.7 78.00  99.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.38
28.00  50.00 1.50 10.0 B 50.00 48.00 22.00 A 2.7 78.00  99.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.37
29.00  52.00 1.50 10.0 5 50.00  48.00 22.00 A 25 81.00  103.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.39
41.00  63.00 1.50 10.0 6 50.00 48.00 22.00 A 18 10400 12500 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.50
43.00  66.00 1.50 10.0 6 50.00  60.00 27.00 A 1.6 109.00 131.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.65
58.00  80.00 1.50 10.0 7 50.00  60.00 27.00 A 12 138.00 159.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  0.84
7800 10000  1.50 10.0 8 50.00 78.00 32.00 B 0.9 17800 199.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  1.30
103.00 125.00 1.50 10.0 10 63.00 92.00 40.00 B 0.7 228,00 249.00 FFQ4 SOMT 120516HP 4.8  2.17
* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
e Radius zur Programmierung: fir die SOMT-Wendeschneidplatte = 3 mm, fir die SOMW-Wendeschneidplatte = 4 mm.
* Zum Schlitzfrasen oder Bearbeiten mit hohem Werkzeugliberhang sollte die maximale Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.
& g / s &
SR M4X0.7-L.9.6 IP156! SW6-T BLD IP15/S7 SR PS 118-0416
SR M4X0.7-L9.6 IP156! SWe6-T BLD IP15/S7 SR PS 118-0416
SR M4X0.7-L9.6 IP156! SW6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
SR M4X0.7-L9.6 IP156! SW6-T-SH BLD IP156/S7 SR M10X35 DIN912
SR M4X0.7-L.9.6 IP156) SWe6-T BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
SR M4X0.7-L9.6 IP156! SW6-T-SH BLD IP15/S7 SR M10X35 DIN912
SR M4X0.7-L9.6 IP156! SWe-T BLD IP156/S7 SR M12X30DIN912
SR M4X0.7-L9.6 IP156! SW6-T BLD IP15/S7 SR M12X30DIN912
SR M4X0.7-L9.6 IP156! SW6-T BLD IP15/S7
SR M4X0.7-L.9.6 IP156! SWe6-T BLD IP15/S7

FFQ4 D125-10-40-12
@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 (Nm)

HOCHVORSCHUBFRASEN




mu.n4"EED A e
FFQ4 SOMT/W 1205 : =7 @
Einseitige, quadratische

Wendeschneidplatten mit ® @
4 Schneidkanten zum

v

e

e

a

Hochvorschubfrasen

@, <

LL — S+

Abmessungen Zéher «— Harter Empfohlene Schnittwerte
| 8|8|s|l2| % fz

Bezeichnung L S RE 8| 8|8|8|8|8 (mm) (mm)

FFQ4 SOMT 1205RM-HP 12.70 520 1.60 . o 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 1205RM-T 12.70 5.20 1.60 ° 0.50-1.50 0.40-2.00
FFQ4 SOMT 120516HP 12.70 5.20 1.60 L] [ [ ° 0.50-1.50 0.40-1.80
FFQ4 SOMT 120516HP-P 12.70 5.20 1.60 ° 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
FFQ4 SOMW 120530T 13.00 5.30 3.00 . 0.50-1.50 0.40-1.50

Flr das seitliche Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm. e T-Typ - flr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbesténdigen Stahl, Gusseisen.
RM-..-Typ - mit verstarktem Radius fUr die Bearbeitung an Schultern.

P-Typ - fUr austentitischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen.

HP-Typ - positiver Spanwinkel fur Aluminium. e T20-Typ - fir Grauguss und Kugelgraphitguss.

SOMW-T-Typ - flr unterbrochenen Schnitt und harte Werksttickstoffe bis zu 62 HRC.

HP T RM SOMW..T
Richtwerte fiir FFQ4-12 Hochvorschubfraser
Schnitttiefe = Vorschub
Werkstiickstoff ap (mm) < fz (mm)
Typische e s
Werkstiickstoffe ] =
E 02 S o2
(] c & 7] c &
ISO- ISCAR g ) g o o ‘1;’
Klasse Werk- ‘S SE| § |£ E| §E
DIN/ stoff- AISI/SAE/ wsp-| £ |BE| 2 |E E BE
ISO 513 | Beschreibung |gruppe*|Hérte, HB| ASTM | DIN W.-Nr. | Typ »n w o m #SE| & & |Bereich Kiihlung
IC808 150-220f 1.5 0.5-2.0 | Trocken
Unlegierter Stahl | 1-5 | 130-180 1020 1.0402 10830 120200l 16 |05-2.0 Trﬁ;l;in/
IC808 140-200f 1.5 0.5-2.0 | Trocken
o ' 6-8 260-300 4340 1.6582 10830 120-180] 16 05-2.0 Trocken/
Niedrig legierter Nass
Stahl IC808 130-180f 1.5 0.5-1.8] Trocken
9 [HRC 35-42 Sileto 1.5710 T/ 10830 12 loa-15l120-160] 15 0518 Trocken/
RM-T Nass
Hoch legierter IC808 120-170[ 1.3 0.5-1.8 Trocken
Stahl 1011} 200-220 | H13 12344 IC830 100-150| 1.4 |05-18 Trﬁl‘;‘;‘:”/
Ferritischer/ IC808 110-160f 1.3 0.5-1.8 | Trocken
martensitischer,
rostoesténdiger | 1213 | 2% 420 14021 IC830 100150 1.4 | 0.5-1.8|TO%KeV
Nass
Stahl
Austentischer, P/ 16608 o8| | [0sTe
rostbgst,tir;d@er 14 200 304L 1.4306 RM-HPI 1C5820 1.0 |0.4-1.5 100-160 1.0 0516 Nass
a IC882 80-130 05-1.8
0.6025
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 IC810 150-220 0.5-2.0
(GG25) | T20/
Kiasse 07050 | RMT 1.5 |[04-15 1.5 Trocken
Kugelgraphitguss| 17-18 200 65-45-12 (GGG50) IC810 120-200 0.5-2.0
IC830 25-30 05-1.0
IC808 25-35 05-1.0
Lt 33-35 340 Inconel 718 |  2.4668 105820 5535 0.5 0510
hitzebestandige HP/ | 1C882 20-30 0.5-1.0
Legierungen av-HP1css0 | O %479 20:30 051.0] Ness
und Titan 3.7165 IC808 35-60 0.5-1.0
S ||FlR 540 S RSN e oo IC5820 2540 %6 [054.0
IC882 25-35 0.5-1.0
. HRC 45-49] HARDOX 450 plate 0.8 10.4-1.2| 45-65 0.5 0.4-0.5
Gehartoter Stahl | 38 |HRcsgo] D2 [ 12379 [°oMW| 10808 04 T0.41.2] 4060 | 045 [0405] "ooken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geman VDI 3323. Member IMC Group
Bei instabilen Bearbeitungsverhaltnissen sind die empfohlenen Schnittparameter um 20 - 30 % zu reduzieren. .--'.-
|4 | [ ]
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Hochvorschub-Planfraser R
i oA VRN
Wendeschneidplatten Y RO l

fUr einseitige, quadratische
mit 4 Schneidkanten Badans =
o5 | e 9 F

DCX(1) DC APMX a CICT® OAL DCONMS Da DHUB RMPX““ MDN® MDX® CSP? Frisdom WSPe! Q9 =
9.0

e LR IO R AL bl 80.00 5080 300 14.6 6 5000 2700 27.00 60.00 12 130.80 159.00 1 A FFQ4 SOMT 170625T 0.78
LR LBy g PR g 100.00 70.80 300 146 7 5000 3200 3200 78.00 0.8 170.80 199.00 1 A FFQ4 SOMT 1706257 9.0 1.18
e PLEOEEEDEL bl 12500 9580 300 14.6 8 6300 4000  40.00 92.00 0.6 220.80 249.00 1 B FFQ4 SOMT 1706257 9.0 2.48
e LR LS DA A 160.00 130.80 300 146 10 6300 4000 4000 95.00 0.2 290.80 31900 0 C FFQ4 SOMT 1706257 9.0 2.90

e Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
e Radius zur Programmierung: fir die SOMT-Wendeschneidplatte = 5,5 mm, flir die SOMW-Wendeschneidplatte = 6,4 mm.

e FUr die Wendeschneidplatten SOMW, APMX = 2,5 mm.

e Zum Schlitzfrdsen oder Bearbeiten mit hohem Werkzeugtberhang sollte die maximale Schnitttiefe um 50 % reduziert werden.
() Maximaler Durchmesser

) Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

©3) Anzahl der Schneidplatten

4 Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(M 0 - ohne Kihimittelzufuhr 1 - mit Kiihimittelzufuhr

(8 Bezeichnung der Wendeschneidplatte

) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fiir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

£ 2 / /

FFQ4 D080-06-27-17 SR M&-14 [P20 SW6-T BLD IP20/S7 SR M12X30DIN912
FFQ4 D100-07-32-17 SR M&-14 [P206 SW6-T BLD IP20/S7 SR M16X30 DIN912
FFQ4 D125-08-40-17 SR M&-14 [P20% SW6-T BLD IP20/S7
FFQ4 D160-10-40-17 SR M&-14 [P20@ SW6-T BLD IP20/S7

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)

e ———
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MIL4EED e
FFQ4 SOMT/W 1706 ; | @
Einseitige, quadratische o
Wendeschneidplatten mit ® @ ]
4 Schneidkanten zum : =
Hoch hubfra
ochvorschubfrasen 3 ol @
Abmessungen Zaher «<— Harter Empfohlene Schnittwerte
g/18(8]¢g % fz
Bezeichnung L S RE S § § 3 (mm) (mm)
FFQ4 SOMT 1706RM-HP 17.50 6.00 2,50 . 1.20-2.50 0.40-1.20
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 o . ° 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
FFQ4 SOMW 170640T 18.00 6.10 4.00 . 1.20-3.00 0.40-1.50
® Flr das seitliche Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm.
* T-Typ - fUr Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbesténdigen Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl.
® RM-..-Typ - fUr unterbrochenen Schnitt und die Bearbeitung an Schultern.
* HP-Typ - flr austentischen, rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen.
 SOMW-T-Typ - flr unterbrochenen Schnitt und harte Werkstickstoffe bis zu 60 HRC.
SOMT..-HP SOMT..-T SOMT..-RM SOMW..T
Richtwerte fir FFQ4 -17 Hochvorschubfraser
Schnitttiefe = Vorschub
Werkstiickstoff ap (mm) £ fz (mm)
Typische o <]
Werkstiickstoffe 5 £
(2]
5 | e 2 o g
I1SO- ISCAR g o ‘1;’ o o “;’
Klasse Werk- ‘S SE S |2 E|SE
DIN/ stoff- AISI/SAE/ wsp-| £ as | & |5 E|&B=
1SO 513 |Beschreibung gruppe*|Harte, HB| ASTM | DIN W.-Nr.| Typ n w m | SE| we |Bereich|Kiihlung
IC808 150-220 | 1.5 | 0.5-2.0 | Trocken
Unlegierter Stahl 1-5 130-180 1020 1.0402 10830 1400001 16 |05-20 Trﬁ(;l;e;n/
IC808 140-200 | 1.5 | 0.5-2.0 | Trocken
- . 6-8 260-300 4340 1.6582 10830 120-180 | 16 |05-2.0 Trocken/
Niedrig legierter Nass
Stahl IC808 130-180 | 1.5 0.5-1.8 | Trocken
9 |HRC 35-42| 3135 1.5710 T/ Trocken/
RM-T IC830 25 0.4-3.0/120-160| 1.5 0.5-1.8 Nass
Hoch legierter IC808 120-170 | 1.3 | 0.5-1.8 | Trocken
Stahl 10-11 | 200-220 H13 1.2344 10830 100-150 | 14 | 05-18 Trﬁcal;e;n/
Ferritischer/ IC808 110-160 | 1.3 | 0.5-1.8 | Trocken
martensitischer,
rostoesténdiger | 12 | 290 420 1.4021 IC830 100-150 | 1.4 | 0.5-1.8|TOCkeV
Nass
Stahl
TSI HP/ :gggg 18006-112600 8'21 g
rSotstrEiestanmger 14 200 304L 1.4306 RM-HPI1C5820 2.0 ]0.4-3.0 100160 1.0 0516 Nass
a IC882 80-130 0518
0.6025
Grauguss 15-16 250 Klasse 40 IC810 150-220 0.5-2.0
- 1/ 3.0 ]0.4-3.0 1.5 Trock
. Kasse | 07050 |AMT[ oo |~ | l1aooool  lossol o
Kugelgraphitguss | 17-18 200 65-45-12 | (GGG50) = 5-2.
IC830 25-30 0.5-1.0
IC808 25-35 0.5-1.0
Mol 33-35 340 Inconel 718 | 2.4668 105820 5535 0.5 0510
hitzebestandige HP/ | 1C882 20-30 0.5-1.0
Legierungen RM-HPIc830 | ° %439 2030 051.0] Ness
und Titan AMS 3.7165 IC808 35-60 0.5-1.0
86-87 |HRC 35401 Rep00  |(misal4v EL) IC5820 2540 | %% [0510
|C882 25-35 0.5-1.0
.. HRC 45-49] HARDOX 450 plate 1.0 |0.4-2.5| 45-65 05 [04-1.0
Gehérteter Stahl 38 HRC 58-62 D2 [ 12379 SOMW| 1C808 05 10425 20560 04 10205 Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geméas VDI 3323.
Bei instabilen Bearbeitungsverhéltnissen sind die empfohlenen Schnittparameter um 20 - 30 % zu reduzieren.
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30

NEOFEED

e EEIN Yl S

Hochvorschub-Planfraser T ‘
fir doppelseitige OAL APMX ® % @

Wendeschneidplatten 17
mit 6 Schneidkanten © 7)1 o Rd] ig

DCX po— |

F

DC  DCX(" APMX CICT® OAL DHUB DCONMS Frisdom RMPX®® MDN® MDX® TQ®  WSP®

[

FFQ8 D050-05-22-12 3060  50.00 1.50 5 4000  48.00 22.00 A 0.3 80.60 99.00 48 FFQ8 SZMU 120520
FFQ8 D063-06-22-12 4360  63.00 1.50 6 4000  48.00 22.00 A 0.2 106.60 125,00 4.8 FFQ8 SZMU 120520
FFQ8 D066-06-27-12 4660  66.00 1.50 6 5000  60.00 27.00 A 0.2 11260  131.00 48 FFQ8 SZMU 120520
FFQ8 D080-07-27-12 60.60  80.00 1.50 7 5000  60.00 27.00 A 0.2 14060  159.00 4.8 FFQ8SZMU 120520
FFQ8 D100-08-32-12 80.60  100.00 1.50 8 5000  78.00 32.00 B 0.1 180.60  199.00 4.8 FFQ8 SZMU 120520

0.46
0.94
1.00
1.98
3.03

® Radius zur Programmierung = 3,6 mm. ® Um eine gerade Oberflache zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
* Beim Nutenfrasen oder Frasen mit langem Uberhang wird empfohlen, die maximale Schnitttiefe um 30 % zu reduzieren.

() Maximaler Durchmesser

@ Anzahl der Schneidplatten

() Maximaler Eintauchwinkel

@ Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

8) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm) fiir die WSP-Schraube

() Bezeichnung der Wendeschneidplatte

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

» / a /

FFQ8 D050-05-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FFQ8 D063-06-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FFQ8 D066-06-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/57 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
FFQ8 D080-07-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
FFQ8 D100-08-32-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/M7 SW6-T-SH

(& Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 (Nm)

NEOFEED ’k DHUB —
HiIGH FEED LINE DCONMS
MFQ8-12 = @ =7 %
Moderate Feed-Planfraser fur T
doppelseitige, quadratische OAL APMX ,F
Wendeschneidplatten i MEAER
mit 8 Schneidkanten __i@ 22
pox 2

DC DCX APMX CICT®  OAL  DHUB DCONMS Frisdom  TQO WSPH ]

MFQ8 D050-05-22-12 31.60 50.00 3.00 5 40.00 48.00 22.00 A 48 FFQ8 SZMU 120520
MFQ8 D063-06-22-12 44.60 63.00 3.00 6 40.00 48.00 22.00 A 48 FFQ8 SZMU 120520
MFQ8 D080-07-27-12 61.60 80.00 3.00 7 50.00 60.00 27.00 A 48 FFQ8 SZMU 120520
MFQ8 D100-08-32-12 81.60 100.00 3.00 8 50.00 78.00 32.00 B 4.8 FFQ8 SZMU 120520

0.44
0.84
1.84
2.95

* Radius zur Progammierung = 5,0 mm. ¢ Um eine gerade Oberflache zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
« Beim Nutenfrésen oder Frasen mit langem Uberhang wird empfohlen, die maximale Schnitttiefe um 30 % zu reduzieren.

() Maximaler Durchmesser

@ Anzahl der Schneidplatten

() Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

(@) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

& / a /

MFQ8 D050-05-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/57 SW6-T-SH SR M10X40-1638
MFQ8 D063-06-22-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MFQ8 D080-07-27-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP16/87 SW6-T-SH SR M12X30DIN912
MFQ8 D100-08-32-12 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/M7 SW6-T-SH

(&) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 (Nm)

HOCHVORSCHUBFRASEN




NEOFEED
HIGH FEED LINE L/IC e S la—
FFQ8 SZMU : =7 Q Qﬂ
Doppelseitige, quadratische -
Wendeschneidplatten ® @ /
mit 8 Schneidkanten 4
S
RE
s @
Ty e [0 Empfohlene
Abmessungen Zéher Harter Schniittwerte
N o [ o fz
I8 | 8| =
Bezeichnung L S S1 RE © || o | Qo (mm)
FFQ8 SZMU 120520HP 12.00 5.85 6.50 2.00 o o ° 0.20-1.50
FFQ8 SZMU 120520T 12.00 5.85 6.50 2.00 . ° ° 0.40-1.50

e FUr das seitliche Eintauchen betragt der Startvorschub 0,1 mm. e T-Typ -flir Stahl, ferritischen und martensitischen, rostbesténdigen Stahl, Gusseiesen und geharteten Stahl.
* HP-Typ - fUr austenitischen, rostbestéandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen.

T HP

Richtwerte fiir FFQ8-Hochvorschubfraser

= Moderate
Werkstiickstoff % Hochvorschub (FF) Feed (MF)
Typische 5
Werkstiickstoffe §
g_|e 2
ISO- ISCAR se | 8E|l2_| 2 T _| g
Klasse Werk- 38 |EE|EE| £ |EE| £°€
DIN/ stoff- AISI/SAE/| DIN |WSP- gug gé gé 2 g gé 2 E
ISO 513 |Beschreibung |gruppe*| Hirte, HB| ASTM |W.-Nr. [Typ | % | # 2 |6 &| S« |a&| 2o |Kihlung
IC808_[150-220 0.40-1.5 0.20-1.0_| Trocken
Unlegierter Stahl il=5 130-180 1020 | 1.0402 10830 [140-200 0.40-15 0.20-1.0 Tr’cig;in/
IC808 |140-200 0.40-15 0.20-1.0 T'ﬁfke”/
6-8 | 260-300 | 4340 |1.6582 s gfesn /
Niedrig legierter IC830 |[120-180 0.40-1.5 0.20-1.0 Nass
SiEl] 3540 IC808 [130-180 0.40-1.5 0.20-1.0_| Trocken
® | wre | %1% |TOTON T osa0 120160751 04015 (%930 02010 | oK
. IC808 [120-170 0.40-1.5 0.20-1.0_| Trocken
Hoch legierter
Stah 10111 200220 | H13 11.2344 IC830 [100-150 0.40-1.5 0.20-1.0 Trﬁl‘;‘;‘zn/
Ferritischer/ IC808 |110-160 0.40-1.5 0.20-1.0 | Trocken
martensitischer,
rostoestandiger | 1210 | 290 420 | 1.4021 IC830 [100-150 0.40-15 0.20-1.0 | ocken/
Stahl Nass
Austenitischer, IC882 | 70-130 0.20-0.8 0.20-0.5
rostoestandiger | 14 200 304L |1.4306 | HP [ IC808 |100-160]0.5-1.5] 0.20-0.8 |0.5-3.0] 0.20-05 | Nass
Stah IC830_| 80-140 0.20-0.8 0.20-0.5
Grauguss 15-16 | 250  |Klasse 40 %%)22; IC810 |150-220 0.40-1.5 0.40-1.0
‘ Kiasse 10.7050 T 0.5-1.5 0.5-3.0 Trocken
Kugelgraphitguss | 17-18 200 65-45-12 |(GGG50) IC810 [120-200 0.40-1.5 0.40-1.0
IC882 | 40-60 0.20-0.8 0.20-0.5
31-32 | 220 330 | 1.4864 IC808 | 40-80 0.20-0.8 0.20-0.5
Hoch IC830 | 40-75 0.20-0.8 0.20-0.5
hitzebestandige Inconel IUSE2 | 20 b U2
Leqioroncen und | 3338 | 340 71g | 2:4668 | HP | 1CB08 | 2540 |0.5-15] 0.20-0.8 |0.5-8.0] 0.20-05 | Nass
T.tg l“.g u IC830_| 25-35 0.20-0.8 0.20-05
laniegierungen wm | e IC882_| 30-50 0.20-0.8 0.20-05
3637 | Lmo | Resdoo | 37165 IC808 | 40-60 0.20-0.8 0.20-0.5
IC830 | 35-55 0.20-0.8 0.20-0.5
Geharteter Stanl | 38| 45-49 HRC | HARDOX 450 plate| T_ | 1C808 | 50-75 |0.5-1.5] 0.20-05_|0.5-3.0] 0.20-0.5_| Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geméaB VDI 3323. ** Vergltet

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

Member IMC Group




HELIOFEED

UPFEED LINE

MULTI-MASTER
FF EWX-MM

Hochvorschub-Schaftraser mit MULTI-
MASTER-Schnittstelle flr doppelseitige
Wendeschneidplatten mit 6 Schneidkanten

DRVS THSZMS

L

}

%

FrDCONMS

&z
=~

S

F

[

APMX CICT@ THSZMS LF OAL DCONMS DRVS® TQ® RMPX°G) MDN® MDX? WSP®
AR CEFR IR DELEY 1600 860 080 2 T10 1950 3125  16.20 12.0 0.9 5.0 2460 31.00 HB00 WXCU 040310HP  0.02
(Sl ) Qo PLEE | PR R 2000 1260 0.80 3 T12 2500 3880  18.80 15.0 0.9 48 32.60 39.00 HB0O WXCU 040310HP  0.05
S AV LR R W R EELER 2500 1760 0.80 4 T15 30.00 47.00 23.90 19.0 0.9 33 42,60 49.00  HBOO WXCU 040310HP  0.10
LD QA R R 2500 1500 1.00 3 T15 3000 47.00 2390 19.0 2.0 50 40.00 49.00  HBOO WXCU 05T312T  0.09
® Das MULTI-MASTER-Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Gberschritten werden.

(1) Maximaler Durchmesser

(2 Anzahl der Schneidplatten

@) SchitisselgroBe

@) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fiir die WSP-Schraube

5) Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(7 GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(8 Bezeichnung der Wendeschneidplatte

ER-Schaftfraser - Ersatzteile
Bezeichnung & /

FF EWX D16-2-MMT10-04 SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
FF EWX D20-3-MMT12-04 SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
FF EWX D25-4-MMT15-04 SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
FF EWX D25-3-MMT15-05 SR 10508600®) T-9/51

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)

b) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 (Nm)

HEL iOFEED DRVS

UPFEED LINE

FLEXFi7 =\ $|S

THSZMS -

FF EWX-M @ g @,?

Hochvorschub-Schaftfraser mit 7 N

FLEXFIT-Schnittstelle fir doppelseitige @ F

Wendeschneidplatten mit 6 Schneidkanten le——— OAL——

DCX" DC APMX CICT@ LF OAL THSZMS RMPX°®) MDN® MDX® DRVSE WSP ™ TQ® TQ_30 &
AN )@ PLRE TR EIZY 2000 1260 0.80 3 25.00 45.00 M10 48 32.60  39.00 16.0  H600 WXCU 040310HP 0.9 29 0.05
I3l A) Qo PLEEE R PRZY 2500 1760 0.80 4 30.00 52.00 M12 3.3 42.60  49.00 19.0  H600 WXCU 040310HP 0.9 33 0.09
AV PLER PR 2500 1500 1.00 3 30.00 52.00 M12 5.0 40.00  49.00 19.0  H600 WXCU 05T312T 2.0 33 0.09
A0 ) QoI E I EFY 3200 2200 1.00 4 35.00 60.00 M16 4.0 5400  63.00 250  HB00 WXCU 05T312T 2.0 40 017
AV QLR R R ROEY 3500 25.00 1.00 4 35.00 60.00 M16 35 60.00  69.00 250  HE00 WXCU 05T312T 2.0 40 0.19
FF EWX D40-5-M16-05 [{oXo/o /o Xo// R K] 5 40.00 65.00 M16 2.8 7000  79.00 250  HB00 WXCU 05T312T 2.0 40 0.26
)@ EB Ry 3200 1900 1.50 3 356.00 60.00 M16 6.3 51.00  63.00 250 HB00 WXCU 070515HP 4.8 40 0.16
[l A\) QIR B R 4000 2700 1.50 4 40.00 65.00 M16 42 67.00  79.00 250 HB00 WXCU 070515HP 4.8 40 0.24

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.

() Maximaler Durchmesser

(2 Anzahl der Schneidplatten

@) Maximaler Eintauchwinkel

@ Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) SchitisselgroBRe

(7 Bezeichnung der Wendeschneidplatte

8 Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

©) Fraskopf-Anzugsdrenmoment (Nm)

ER-Schaftfraser - Ersatzteile
Bezeichnung @ / / ﬂ
FF EWX D20-3-M10-04 SR M2.5X6-T7-606 T-7/51
FF EWX D25-4-M12-04 SR M2.5X6-T7-60@ 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 105086000 T-9/51
FF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SNe) BLD T15/S7 SW6-T-SH
FF EWX D40-4-M16-07 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)

<22l HOCHVORSCHUBFRASEN



HELIOFEED

UPFEED LINE

FF EWX Abb. 1
Hochvorschub-Schaftfraser

fOr doppelseitige

&=y
@ Rd")
Wendeschneidplatten Abb.2  DOXT DCJNMS
mit 6 Schneidkanten P L Q
APMX [, BDI

DCX(“ DC APMX CICT® BD LU LH OAL DCONMS Schaft® RMPX°®) MDN® MDX® Abb.  WSP ™ TQ(S)&
0.9

FF EWX D16-2-030-C16-04 [R[CXVR:XcRRNIX:0) 1490 300 - 11300 16.00 5.0 2460 31.00 HB00 WXCU 040310T 0.15

A

N
N

a2 R R0 RS TR EY 1600 860 0.80 1490 300 - 8100 16.00 5.0 24.60 31.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 0.10
A1) @k CEPZO LR PLEGEY 16.00 860 0.80 1490 500 - 109.00 20.00 5.0 2460 31.00 HB0O WXCU 040310T 0.9 0.19
FF EWX D16-2-070-C20-04 [RIXOR-RC R} 1490 700 - 159.00 20.00 5.0 2460 31.00 HBOO WXCU 040310T 0.9 0.28
FF EWX D16-2-080-W20-04 RRIX0OR-RURNR] 1490 800 - 139.00 20.00 5.0 2460 31.00 HB0O WXCU 040310T 0.9 0.22
S A) Qe PLBEOE DR PDEGEY 20.00 1260 0.80 1890 400 - 9300 20.00 4.8 32.60 39.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 0.19
FF EWX D20-3-050-C20-04 R0/ NP RR] 1890 500 - 13300 20.00 438 32.60 39.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 0.28
Ll A2 Qe PR R P LB Y 20.00 12.60 0.80 1890 600 - 11300 20.00 4.8 32.60 39.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 0.23
FF EWX D20-3-100-C20-04 RriXo/ NP ORRR] 18.90 100.0 - 183.00 20.00 48 32.60 39.00 HB0O WXCU 040310T 0.9 0.38
FF EWX D20-3-100-W20-04 R0 RmPAc R} 18.90 100.0 163.00  20.00 48 32.60 39.00 HB00 WXCU 040310T 0.9 0.31

2360 50.0 53.0 110.00  25.00
2360 60.0 63.0 14500 25.00
23.60 80.0 83.0 140.00  25.00
23.60 120.0 123.0 205.00  25.00
23.60 120.0 123.0 180.00  25.00
2700 - 400 180.00  25.00
27.00 60.0 63.0 120.00 25.00
2700 - 630 12500 3200
3060 700 73.0 155.00  32.00
2700 - 1000 160.00  25.00
30.60 100.0 103.0 165.00  32.00
30.60 120.0 123.0 205.00  32.00
30.60 150.0 153.0 215.00  32.00

FF EWX D25-3-050-W25-05 R0 oRutXvORm R}
FF EWX D25-3-060-C25-05 [XvuRmtciRumie
A ) Qg SO R PR EY 2500 15.00 1.00
FF EWX D25-3-120-C25-05 [RiXvURmtIviRmive]
0 A) @ P12 B PR PIEOEY 2500 15.00 1.00
Ll 2 Qo kP R0 B e LR I 32.00 22.00 1.00
FF EWX D32-4-060-W25-05 ReZA0ORr2X RN}
FF EWX D32-4-060-W32-05 [zt Rum ]
FF EWX D32-4-070-C32-05 [eZXVURvAIRR V0]
A QPR S DR PIEEY 32.00 22.00 1.00
N A) QR P2 S DA EPEGEY 32.00 22.00 1.00
L2 Q o kP2 Sy PLR e PRI 32,00 22.00 1.00
) QP20 5 IR EPEGEY 32.00 22.00 1.00

5.0 40.00  49.00
5.0 40.00  49.00
5.0 40.00  49.00
5.0 40.00  49.00
5.0 40.00  49.00
4.0 54.00 63.00
4.0 54.00 63.00
4.0 54,00 63.00
4.0 54.00 63.00
4.0 54.00 63.00
4.0 5400 63.00
4.0 54.00 63.00
4.0 54.00 63.00

HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.34
HBOO WXCU 05T312T 2.0 0.47
HBOO WXCU 05T312T 2.0 044
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.66
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.56
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.63
HB0O WXCU 05T312T 2.0 0.43
HBOO WXCU 05T312T 2.0 0.64
HBOO WXCU 05T312T 2.0 0.81
HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.60
HB0O WXCU 05T312T 2.0 0.84
HE00 WXCU 05T312T 2.0 1.06
HB0O WXCU 05T312T 2.0 1.08

FF EWX D40-5-L50-C32-05 R ORKIVORmRI] 3400 - 500 25000 32.00 2.8 70.00  79.00 HBOO WXCU 05T312T 2.0 1.40
FF EWX D40-5-S50-C32-05 [RZIORRIIORENI] 3400 - 500 150.00 32.00 28 70.00  79.00 HBOO WXCU 05T312T 2.0 0.85
Ll A2 LI EEO R KPR EY 40.00 30.00 1.00 34.00 600 125.00 32.00 28 70.00  79.00 HBOO WXCU 05T312T 2.0 0.72

38.60 200.0 203.0 275.00  40.00
30.70 60.0 63.0 125.00  32.00
30.70 70.0 73.0 155.00  32.00
30.70 100.0 103.0 165.00  32.00

3 5D @z LECE- L RN R LY 40.00 30.00 1.00
FF EWX D32-3-060-W32-07 [zt X/ K:\)
FF EWX D32-3-070-C32-07 [0/ X0 /RN 1)
13 ) QPR [REPE Y 3200 19.00 1.50
L A QR PEES PL R ex Ry @ 3200 19.00 1.50 30.70 120.0 123.0 205.00  32.00 6.3 51.00 63.00
FF EWX D40-4-S50-C32-07 [N oI Rguisi] 500 522 150.00 32.00 42 77.00  79.00

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.

) Maximaler Durchmesser

2 Anzahl der Schneidplatten

@) C-Zylindrisch, W-Weldon

@ Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

() Bezeichnung der Wendeschneidplatte

(8) Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm) flr die WSP-Schraube

2.8 70.00  79.00
6.3 51.00 63.00
6.3 51.00 63.00
6.3 51.00 63.00

HBOO WXCU 05T312T 2.0 2.08
HB00 WXCU 0705615T 4.8 0.60
HB0O WXCU 070515T 4.8 0.76
HBOO WXCU 070515T 4.8 0.78
HBOO WXCU 070515T 4.8 0.99
HB00 WXCU 070515T 4.8 0.84

oE@=El==EH=EBlocHNEocRl=EBl=BHRocEcEIcHE === R =
EE SRR SR CR SR R SR S SR SR SRy CRE SR SR SR ORI SR CRE ORI SR ORI OISR SR N Y

S W W WL o ororor R R DR B PR OOWOWOLOWOLWoOLWoLWoLNND NN

Ersatzteile

& / / 7

FF EWX D...-04 SR M2.5X6-T7-60¢ T-7/51
FF EWX D...-05 SR 106086000 T-9/51
FF EWX D...-07 SR 34-535-SN° BLD T15/S7 SW6-T-SH

(a) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)
() Empfohlenes Anzugsdrenmoment: 2,0 (Nm)
(©) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 (Nm)

Member IMC Group

T [[ull 33



HELIOFEED

UPFEED LINE

FF FWX
Hochvorschub-Planfraser
fOr doppelseitige
Wendeschneidplatten

mit 6 Schneidkanten

Y
9®
&

=7
®

DC DCX" APMX CICT® OAL DHUB DCONMS Frisdorn RMPX°® MDN® MDX® CSP® WSP 0 Q8 ﬁ
2.0

FF FWX D040-05-16-05 [R5 [0R:0X0/ R, N0l) 35600 38.00 16.00 238 7010  79.00 H600 WXCU 05T312T 0.20

(3]
>

1
FF FWX D050-06-22-05 RATVREE-0X0C R K00} 6 40.00  48.00 22.00 A 20 90.10  99.00 1 HB00 WXCU 05T312T 20 036
FF FWX D052-06-22-05 ATURN-7Xd RN K0} 6 40.00 48.00 22.00 A 1.9 9410  103.00 1 HB00 WXCU 05T312T 20 037
SN ) QL LEGEES [P @ 27.00 4000 150 4 356,00 38.00 16.00 A 42 67.00  79.00 1 HB00 WXCU 070515HP 4.8  0.18
A Qe D BN EE- 2yl 37.00 5000  1.50 5 40.00 48.00 22.00 A 29 87.00  99.00 1 HB00 WXCU 070515HP 4.8  0.33
) @ DEPROEE P20yl 39.00 5200 1.50 5 40.00 48.00 22.00 A 28 91.00  103.00 1 HB00 WXCU 070515HP 4.8  0.33
A QDR LR P2y 5000 6300 1.50 6 4000 61.00 22.00 A 241 113.00 125.00 1 HB00 WXCU 070515HP 4.8 058
A DL By g P2yl 67.00 8000 1.50 7 55.00 76.00 32.00 A 1.6 147.00 159.00 1 HB00 WXCU 070515HP 48  1.38
3 S ') @k [ RO B2y M 87.00 100.00 1.50 8 50.00 78.00 32.00 B 1.2 187.00 199.00 1 HB00 WXCU 070518HP 4.8  1.47
SN2 ) QO LB EER PR ER 3400 5000 200 4 4500 48.00 22.00 A 438 84,00  99.00 1 HB0O WXCU 080612T 9.0 034
A @ DEPRNERPR0Y 36.00 5200  2.00 4 45.00 48.00 22.00 A 45 88.00 103.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 037
A Q@ DEREOEEFPROEY 47.00 63.00  2.00 5 4500 61.00 22.00 A 33 110.00 125.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 061
A QDR RN EEPY EOY 47.00 6300  2.00 5 50.00 61.00 27.00 A 33 110.00 125.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 065
A DEROEE PR 5000 66.00 2.00 5 4500 61.00 22.00 A 3.1 116.00 131.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 068
3 3 3D @ DO R S0 50.00 66.00  2.00 5 50.00 61.00 27.00 A 3.1 116.00 131.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 072
SN A) QLB R P RN 6400 8000 200 6 55.00 76.00 32.00 A 23 144.00 159.00 1 H600 WXCU 080612T 90 1.24
FF FWX D100-07-32-08 [:ZX0oRmR{veNo/d RurX0} 7 50.00 78.00 32.00 B 1.7 184.00 199.00 1 H600 WXCU 080612T 9.0 142
) QR PATOERE RO 109.00 125.00  2.00 9 56,00 90.00 40.00 B 1.3 234.00 249.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 237
FF FWX D160-11-40-08 REZX R} 11 55.00 95.00 40.00 C 1.0 304.00 319.00 0 HB00 WXCU 080612T 9.0 344

e Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
() Maximaler Durchmesser

2 Anzahl der Schneidplatten

() Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) 0 - ohne Kuhimittelzufuhr 1 - mit Kiihimittelzufuhr

(M) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

8 Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fiir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

# v / a /

FF FWX D040-05-16-05 SR 105086000 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 105086006 T-9/51 SR M10X25 DIN912
FF FWX D040-04-16-07 SR 34-535-SN®) BLD T15/87 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5

FF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN0I BLD T15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN©) BLD T15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN®) BLD T15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
FF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN0I BLD T15/57 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
FF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN0I BLD T15/M7 SW6-T-SH

FF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/HC BLD T20/57 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D052-04-22-08 SR 14-591/H0 BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-22-08 SR 14-591/HC BLD T20/87 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/H0 BLD T20/57 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D066-05-22-08 SR 14-591/H0 BLD T20/S7 SW6-T SR M10X25 DIN912
FF FWX D066-05-27-08 SR 14-591/H0 BLD T20/87 SW6-T SR M12X30DIN912
FF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/H0 BLD T20/57 SW6-T SR M16X30 DIN912
FF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/HC BLD T20/M7 SW6-T

FF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/HC BLD T20/L7 SW6-T

FF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H0 BLD T20/L7 SW6-T

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)
b) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 (Nm)
(©) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 (Nm)

<Z88 HOCHVORSCHUBFRASEN




HELIOFEED

UPFEED LINE

FLEXFi7T =% %
| A
M;ieEre‘l’t\gI(:;l(\and-Sohaﬁfréser mit ®§ @ Q

FLEXFIT-Schnittstelle fir doppelseitige
Wendeschneidplatten mit 6 Schneidkanten

DCX DC APMX CICT® LF OAL THSZMS DRVS® RMPX°“ MDN® MDX® WSP @ TQ® TQ 39 &
0.9 29

LA ) Qe 7 Ze R TR B ] 2000 1300 1.50 3 28.00 48.00 M10 14.0 24 33.00 39.00 HB00 WXCU 040310T 0.05
/) @ PLE B R PEOEY 2500 18.00 1.50 32.00 54.00 M12 17.0 17 43.00  49.00 H600 WXCU 040310T 09 33 009
MF EWX D25-3-M12-05 R (R Xs X0} 30.00 52.00 M12 17.0 3.0 40.50  49.00 H600 WXCU 05T312T 2.0 33 007
/) @y I8 R EY 3200 2250 2.00 35.00 60.00 M16 24.0 1.9 5450  63.00 H600 WXCU 05T312T 2.0 40 016
1 AD Qo kP I B RO A 3200 1970 270 35.00 60.00 M16 24.0 3.0 51.70  63.00 H600 WXCU 070515HP 48 40 015

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.

) Maximaler Durchmesser

(@ Anzahl der Schneidplatten

@ Schitisselweite

(4 Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrésen

(1) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

(8 Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm) fiir die WSP-Schraube

) Fraskopf-Anzugsdrehmoment (Nm)

wW &~ W

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

& 7 / z

MF EWX D20-3-M10-04 SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
MF EWX D25-4-M12-04 SR M2.5X6-T7-60@ T-7/51
MF EWX D25-3-M12-05 SR 10508600%! T-9/51
MF EWX D32-4-M16-05 SR 105086000 T-9/51
MF EWX D32-3-M16-07 SR 34-535-SN© BLD T15/87 SW6-T-SH

(& Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)
() Empfohlenes Anzugsdrenmoment: 2,0 (Nm)
(©) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 (Nm)

HELIOFEED

UPFEED LINE

MF EWX AbD. 1 .
~ = 30° y
Moderate Feed-Schaftfraser = LH

fUr doppelseitige

&=
Rd® =}
h DC L} %1 @ Q
Wendeschneidplatten Abb. 2 Dfix { DCONMS

mit 6 Schneidkanten ¥ /ﬁ

APMX_|,  BD

LU—

OAL

O
DCX“) DC APMX CICT® LU LH OAL DCONMS Schaft® BD RMPX"® MDN® MDX® Abb.  wsp® 7o A=l

MF EWX D16-2-040-W20-04 [ [cX0/RX0/0 R 10 2 400 470 9900  20.00 W 1490 38 2500 31.00 2 H600WXCU040310T 09 0.16
LIS ) Qo P B EO I Bl e B 2 20.00 13.00 1.50 3 500 527 13400  20.00 C 1890 24 3300 39.00 2 HGOOWXCU040310T 09 0.24
MF EWX D20-3-050-W20-04 RXdiRREKRRES) 3 500 527 10400  20.00 W 1890 24 3300 39.00 2 HG00WXCU040310T 09 0.18
LD Qe PR RO R PLEEY 2500 1550 2.00 3 600 630 120.00 25.00 W 2360 30 4050 49.00 2  HGE00WXCUO05T312T 2.0 0.33
MF EWX D32-4-080-W32-05 JrZAR»E: RNi] 4 800 830 14500 32.00 W 3060 19 5450 6300 2  HG0OWXCU05T312T 2.0 0.70
MF EWX D32-3-080-C32-07 [RezAuRn N (VrN (] 3 800 830 165.00 32.00 C 30,70 3.0 5170 6300 2  HB00WXCU070515T 4.8 0.80
SN D Qo kPR B LR PRy Y 32.00 1970 2.70 3 800 83.0 145.00 32.00 W 3070 30 51.70 6300 2  HGE00WXCU0705156T 4.8 0.70
MF EWX D40-4-090-C32-07 RPN rN( 4 900 920 190.00 32.00 C 3680 20 67.70 7900 1  HB00WXCU070515T 4.8 1.16

¢ Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
() Maximaler Durchmesser

(2 Anzahl der Schneidplatten

©) C-Zylindrisch, W-Weldon

4 Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

M Bezeichnung der Wendeschneidplatte

8 Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fiir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

& / / 7

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-T7-60@ T-7/51
MF EWX D20-3-050-W20-04 SR M2.5X6-T7-606 T-7/51
MF EWX D25-3-060-W25-05 SR 105086000 T-9/51
MF EWX D32-4-080-W32-05 SR 105086000 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 T15/87 SW6-T-SH
MF EWX D40-4-090-C32-07 SR 34-535-SN© BLD T156/57 SW6-T-SH

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)
) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 2,0 (Nm) Member IMC Group

(©) Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 (Nm) .--'.-
[ A 1 | []
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HELIOGFEED ﬁDHUB%

UPFEED LINE DCONMS

MF FWX &= Qﬂ %
Moderate Feed-Planfraser OAL R
fOr doppelseitige Q @ ®§
Wendeschneidplatten 300

mit 6 Schneidkanten

=
LS ] et N

DC DCX® APMX CICT® OAL DHUB DCONMS Aufnahmetyp® RMPX“® MDN® MDX® CSP® WSP® QW ﬁ
2.0

MF FWX D040-05-16-05 [0lc/ R lXo/s R0} 35600 38.00 16.00 A 14 70.60  79.00 HBOO WXCU 05T312T 017

o

1
MF FWX D050-06-22-05 [Zlokslo R oo o] 6 4000 48.00 22.00 A 1.0 90.50  99.00 1 HB00 WXCU 05T312T 2.0 0.30
WA Qe LEP RN PROEY 4250 5200  2.00 6 4000 48.00 22.00 A 1.0 9450 103.00 1 HBOO WXCU 05T312T 2.0 0.82
L[S ) @ Dl B R RN 5350 6300  2.00 8  40.00 48.00 22.00 A 08 116.50 1256.00 1 HBOO WXCU 05T312T 2.0 0.41
WA QLT R ES Ry g 27.70 4000 2.70 4 3500 38.00 16.00 A 20 67.70  79.00 1 HBOO WXCU 070515HP 4.8 0.17
WA QLI B EE PRy 4 37.70 5000 270 5 4000 48.00 22.00 A 1.4 87.70  99.00 1 HBOO WXCU 070515HP 4.8  0.31
WAV Qe PR P Ry g 3970 5200 2.70 5 4000 48.00 22.00 A 1.3 91.70 10300 1  HGE00 WXCU 070515HP 4.8 0.32
WAV QLR B E PRy 4 5070 6300 2.70 6  40.00 48.00 22.00 A 1.0 11370 12500 1  HBOO WXCU 070515HP 4.8 0.42
VR QLD E g0y g 67.70 8000 270 7 5500 76.00 32.00 A 08 147.70 15900 1  H600 WXCU 070515HP 4.8 1.21
L[S ) @k [ B R ROr g 87.70 100.00 2.70 8 5000 78.00 32.00 B 0.6 187.70 199.00 1 HE00 WXCU 070515HP 4.8 1.46
MF FWX D050-04-22-08 [z {0 RsX0 0 RRF:] 4 4500 48.00 22.00 A 25 8470  99.00 1 HBOO WXCU 080612T 9.0 0.32
WAL EV IR Y EOTY 4770 6300  3.50 5 5000 61.00 27.00 A 1.7 110.70 125,00 1 HBOO WXCU 080612T 9.0 0.63
MF FWX D066-05-27-08 [Eclo{0RIoN0 e ¥2i0] 5 5000 61.00 27.00 A 1.7 11670 131.00 1 HBOO WXCU 080612T 9.0 0.64
MF FWX D080-06-32-08 [z (0l X0 Rye] 6 5500 76.00 32.00 A 1.2 14470 159.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 1.13
L) QR DRy EFR0TY 8470 100.00 3.50 7 5000 78.00 32.00 B 09 18470 19900 1 HBOO WXCU 080612T 9.0 1.37
L[S ) @k PLFEEE LEGEY 109.70 125.00  3.50 9 5500 90.00 40.00 B 0.7 234.70 249.00 1 HB00 WXCU 080612T 9.0 2.36
MF FWX D160-11-40-08 Rz RRIcoXooJueR:io] 11 65,00 95.00 40.00 C 05 30470 31900 0  HBOOWXCU080612T 9.0 3.63

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
) Maximaler Durchmesser

(@ Anzahl der Schneidplatten

@) Aufnahmetyp

(4 Maximaler Eintauchwinkel

) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(6) GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrésen

() 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 mit Kihimittelzufuhr

(8) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

®) Empfohlenes Anzugsdrenmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

& 7 % a /

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-SN0I BLD T15/87 SW6-T-SH SR M8X25-D11.5
MF FWX D050-05-22-07 SR 34-535-SN®) BLD T15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D052-05-22-07 SR 34-535-SN0I BLD T15/S7 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-06-22-07 SR 34-535-SN©) BLD T15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912
MF FWX D080-07-32-07 SR 34-535-SN®) BLD T15/87 SW6-T-SH SR M16X30 DIN912
MF FWX D100-08-32-07 SR 34-535-SN©) BLD T16/M7 SW6-T-SH

MF FWX D050-04-22-08 SR 14-591/H0 BLD T20/87 SWe-T SR M10X25 DIN912
MF FWX D063-05-27-08 SR 14-591/HC BLD T20/S7 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FWX D066-05-27-08 SR 14-591/H0 BLD T20/S7 SWe6-T SR M12X30DIN912
MF FWX D080-06-32-08 SR 14-591/HC BLD T20/87 SW6-T SR M16X30 DIN912
MF FWX D100-07-32-08 SR 14-591/H0 BLD T20/M7 SW6-T

MF FWX D125-09-40-08 SR 14-591/HC BLD T20/L7 SWe6-T

MF FWX D160-11-40-08 SR 14-591/H0 BLD T20/L7 SW6-T

(@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)
() Empfohlenes Anzugsdrenmoment: 2,0 (Nm)
() Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 (Nm)

<3 HOCHVORSCHUBFRASEN




12 (GFEED

Wendeschneidplatten mit
6 Schneidkanten fur die
Hochvorschubbearbeitung

?Z”L-”B.—.:.-u &= Q N/
ki NI
=
Y

Abmessungen Zaher <— Harter
glglg|d|g|g|s
Bezeichnung IC L S RE( 3|8|&8|8|&|8|8
H600 WXCU 040310HP 6.25 413 3.10 0.96 . ° °
H600 WXCU 040310T 6.25 413 3.10 0.96 ° °
H600 WXCU 05T312HP 8.33 5.50 4.20 1.20 ° . ° °
H600 WXCU 05T312T 8.33 5.50 4.20 1.20 ° ° .
H600 WXCU 070515HP 11.14 7.16 5.90 1.50 ° . . ° .
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 ° °
* HP-Typ - flr rostbestandigen Stahl und hoch hitzebestandige Legierungen. ® T-Typ - flr legierten Stahl und Gusseisen (mit Kennzeichnung “I” auf der Spanflache).
* RM-Typ - fur unterbrochenen Schnitt und harte Werkstlckstoffe.
() Radius zur Programmierung
HP T RM
@ Schnittwertempfehlungen Radius zur Schnittwertempfehlungen Radius zur
fiir FF-Werkzeuge Programmierung bei fir MF-Werkzeuge Programmierung bei
Wendeschneidplatten ap (mm) f, (mm) FF -Werkzeugen ap (mm) f, (mm) MF-Werkzeugen
H600 WXCU 040310HP 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 3.3
E. WXCU 0705 l.l:. 1.0-15 0.34-0.86 3.1 1-2.7 0.2-0.5 44
nMI{u 0515 1.0-15 0.68-1.37 3.1 1-2.7 0.4-0.8 4.1
H600 WXCU 080612HP 1.5-2.0 0.34-0.86 33 1.8-3.5 0.2-05 4.8

H600 WXCU 080612T 1.56-2.0 0.68-1.37 3.3 1.8-3.5 0.4-0.8 4.8
H600 WXCU 080616RM 1.6-2.0 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 p . . fir MF-Werkzeuge . .
. = rogrammierung bei . = Programmierung bei
beim Tauchfrésen beim Tauchfrdsen
FF -Werkzeugen MF-Werkzeugen
ae (mm) f, (mm) ae (mm) f; (mm)
& 3.7 0.04-0.08 1.9 35 0.04-0.08 2.6
' 3.7 0.04-0.10 1.9 86 0.04-0.10 2.6
0 WXCU 05T312HP 5 0.04-0.08 2.3 4.75 0.04-0.08 8.8
0 WXCU 05T312T 5 0.04-0.10 2.3 4.75 0.04-0.10 3.3
w %_ 6.5 0.04-0.10 3.1 6.15 0.04-0.10 4.1
0 070 6.5 0.04-0.12 3.1 6.15 0.04-0.12 4.1
H600 WXCU 080612HP 8 0.04-0.10 K 7.65 0.04-0.10 4.8
H600 WXCU 080612T 8 0.04-0.12 3.3 7.65 0.04-0.12 4.8
H600 WXCU 080616RM 8 0.04-0.12 &7 7.65 0.04-0.12 5.2
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LlﬂEED «—DHUB —»
UpPeeD UnE DCONMS

MF FHX-R06 T Q @ &=

34°-Planfraser fir Hexagon-

Wendeschneidplatten mit OAL

12 Schneidkanten |y, 347
DC— || Y APMX
DCX —~
BD—»

DCX!  BD  DC  CICT@ APMX OAL DHUB DCONMS Aufnahmetyp® CSPH WSP® TQH) 5]
MF FHX D063-06-22-R06 JGExl] 65.40 53.40 6 3.00 40.00  48.00 22.00 A 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 0.46
MF FHX D080-07-27-R06 [R:eXi] 82.40 70.40 7 3.00 50.00  60.00 27.00 A 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0  0.98
MF FHX D080-07-32-R06 J:leXl] 82.40 70.40 7 3.00 50.00 66.00 32.00 A 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 0.86
MF FHX D100-09-32-R06 [RI{OXCORRTi7¥ i} 90.40 9 3.00 50.00 78.00 32.00 B 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 1.57
/[l ) QR PR RE B (0l 125,00 12740  115.40 1 3.00 50.00  92.00 40.00 B 1 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0 244
MF FHX D160-13-40-R06 [0 Xc0 -7 0 B 0¥ 10} 13 3.00 55.00  95.00 40.00 C 0 H1200 HXCU 0606-HPR 9.0  3.48

® Bei der Bearbeitung an Schultern sollte die maximale Schnittbreite 0,3xD betragen.

e Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
() Maximaler Durchmesser

(2 Anzahl der Schneidplatten

@) Aufnahmetyp

@ 0 - ohne Kihimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

) Bezeichnung der Wendeschneidplatte

(6) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

& / a /

MF FHX D063-06-22-R06 SR 14-591/H@ BLD T20/57 SW6-T SR M10X25 DIN912
MF FHX D080-07-27-R06 SR 14-591/H@ BLD T20/87 SW6-T SR M12X30DIN912
MF FHX D080-07-32-R06 SR 14-591/H@ BLD T20/57 SW6-T SR M16X30 DIN912
MF FHX D100-09-32-R06 SR 14-591/H@) BLD T20/M7 SW6-T
MF FHX D125-11-40-R06 SR 14-591/H@ BLD T20/M7 SW6-T
MF FHX D160-13-40-R06 SR 14-591/H@ BLD T20/M7 SW6-T

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 0,9 (Nm)

e if2FEED

H1200 HXCU 0606
Doppelseitige, hexagonale
Wendeschneidplatten mit
12 Schneidkanten

Ls

shor < HA Empfohlene
Abmessungen Zaher Harter Schnittwerte
o
2| 8|38 |2 ap f,
=] [+ (2] (Yol (=] =]
Bezeichnung APMX L BS RE IC S 2l|le|e|(e|2 |8 (mm) (mm)
H1200 HXCU 0606-HPR 3.00 6.43 1.06 1.60 14.88 7.15 D ° 0.20-3.00 | 0.08-0.40
H1200 HXCU 0606-TR (2 3.00 6.43 1.06 1.60 14.88 7.15 ° ° ° . ® | 020300 | 025-0.65

() HPR-Typ - fiir rostbestandigen Stahl und hoch hitzebesténdige Legierungen
(@ TR-Typ - Stahl und Gusseisen

TR HPR

4
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TANG4"EED ~ DHUB—»,
HI-FEED MILLING!

*Y

99

FFV D040-03-16-R-VNO7 DCONMS
e — ]
FFV-D-R-VNO7 | =7
Hochvorschub-Planfraser flr d
tangentiale Wendeschneidplatten | ®
mit 4 Schneidkanten

sl

DCX® DC APMX ad CICT® OAL DCONMS DHUB RMPX®6 MDN® MDX? Frisdom  WSP®

Q9 &

A ZGEGRES R BT Y MUN 4000 2500 150 7.5 3 60.00  16.00 25.00 3.0 65.00 79.00  Sonder FFVNMTO706ZN-ER 48 0.36
FFV D050-05-22-R-VNO7 50.00 35.00 150 75 5 50.00  22.00 48.00 32 85.00  99.00 A FFVNMT 0706ZN-ER 48  0.47

FFV D063-06-22-R-VNO7 6300 4800 150 75 6 4000  22.00 48.00 2.2 111.00  125.00

FFVNMT 0706ZN-ER 48  0.00

A
FFV D080-07-27-R-VNO7 80.00 6500 150 7.5 7 5000  27.00 60.00 1.5 145,00  159.00 B FF VNMT 0706ZN-ER 48  0.81
B

FFV D100-08-32-R-VNO7 10000 85.00 150 7.5 8 5000  32.00 78.00 1.2 185.00  199.00

FFVNMT 0706ZN-ER 48  1.61

* Um eine gerade Oberflache ohne Restmaterial zu erzeugen, darf die Schnittbreite im Vergleich zu DC nicht Uberschritten werden.
() Zur Verwendung auf Standard-Planfrdsaufnahmen mit der mitgelieferten, speziellen Klemmschraube.

(2 Maximaler Durchmesser

() Maximale Schnittbreite beim Tauchfrasen

4 Anzahl der Schneidplatten

5) Maximaler Eintauchwinkel

(6) Kleinster bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(M GroBter bearbeitbarer Durchmesser zum Bohrzirkularfrasen

(8 Bezeichnung der Wendeschneidplatte

) Empfohlenes Anzugsdrehmoment (Nm) fir die WSP-Schraube

ER-Schaftfraser - Ersatzteile

. s s ;Y

/

FFV D040-03-16-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M8X17-13685

FFV D050-05-22-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/87 SW6-T-SH SR PS 118-0271C
FFV D063-06-22-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/87 SW6-T-SH SR M10X25 DIN912

FFV D080-07-27-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/57 SW6-T-SH

FFV D100-08-32-R-VNO7 SR M4X0.7-L11.5 IP15@ BLD IP15/57 SW6-T-SH

HW 4.0

@ Empfohlenes Anzugsdrehmoment: 4,8 (Nm)

Member IMC Group

39



TANGLFEED b
FF VNMT 0706 =7 @ Qﬂ
Tangentiale Wendeschneidplatten .‘ Z= po
mit 4 Schneidkanten zum @ ® @ /
Hochvorschubfrasen \\~_J/ =
T o [UE Empfohlene
Abmessungen Zéher Harter Schniittwerte
gl2/g(s|8|8|8|s|ls| = f,
Bezeichnung Wi INSL RE S 8| 8|8|8|8|8|8|8]|8 (mm) (mm)
FF VNMT 0706ZN-ER (1) 6.40 15.00 1.00 9.05 ° . . . . ° . . 0.50-1.50 | 0.40-1.80
FF VNMT 0706ZN-ETR @ 6.40 15.00 1.00 9.05 ° ° . ® | 050-1.50 | 0.40-1.80
* FUr das seitliche Tauchfrasen betragt der Startvorschub 0,1 mm.
™) Fir allgemeine Anwendungen.
(2 Verstarkte Schneidkanten fir unterbrochenen Schnitt und ungiinstige Bearbeitungsbedingungen.
ER ‘ ETR
Richtwerte fiir FF 07 Hochvorschubfraser
Werkstiickstoff S
Gangige Q2 , L=
I1SO- ISCAR - ) k] o 2¢F
Klasse Werk- WerkEstucksto:‘_f 2 § EE | 22 E | vorschub
DIN/ stoff- ZIE| =% E€E |EEEZE| ¢
ISO 513 | Beschreibung |gruppe*| Hirte, HB | < » < o= WSPTyp | o6 | & & | & 8 (mm) Kiihlung
1C808 150-220 | 0.50-1.30 Trocken
. IC830 140-200 | 0.60-1.60 Trocken/Nass
Unlegierter Stahl | 1-5 130-180 | 1020 1.0402 1845 130-180 | 0.70-1.80 Trocken/Nass
IC5400 150-250 | 0.50-1.10 Trocken
IC808 140-200 | 0.50-1.20 Trocken
IC830 120-180 | 0.50-1.50 Trocken/Nass
RO SO e IC845 100-160 | 0.60-1.60 | Trocken/Nass
Niedrig legierter IC5400 140-220 | 0.50-1.30 Trocken
Stahl IC808 130-180 [ 0.50-1.20 Trocken
9 HRC 3135 15710 ER/ETR | IC830 |0.5-1.5| 120-160 [ 0.50-1.40 Trocken/Nass
35-42** ' IC845 100-150 | 0.50-1.50 Trocken/Nass
IC5400 130-190 [ 0.50-1.10 Trocken
IC808 120-170 | 0.50-1.20 Trocken
Hoch legierter IC830 100-150 | 0.50-1.30 Trocken/Nass
Stahl Rl B IC845 90-140 | 0.501.40 | Trocken/Nass
IC5400 120-180 | 0.50-1.10 Trocken
Ferritischer/ IC808 110-160 | 0.50-1.20 Trocken
martensitischer, IC830 100-150 | 0.50-1.30 Trocken/Nass
rostbestandiger | 1210 | 200 | 420 | f.4021 IC845 100140 | 0.501.40 | Trocken/Nass
Stahl IC5400 110-160 | 0.50-1.10 Trocken
1C840 80-140 | 0.40-0.60
Austenitischer, ER 1C830 80-120 | 0.40-0.70
rostbesténdiger 14 200 304L 1.4306 Schaftfraser IC882 [0.5-1.5| 80-130 | 0.40-0.90 Nass
Stahl chattiiaser ™ 1cs820 100-160 | 0.40-0.80
1C808 100-160 | 0.40-0.70
Grauguss 15-16 250  [Klasse 40 2;2?22 ; IC810 150-220 | 0.50-1.80
0.7050 ER/ETR 0.5-1.5 Trocken
Kugelgraphitguss | 17-18 200  [65-45-12 (GGG50) IC810 120-200 | 0.50-1.80
IC808 25-40 | 0.40-0.60
Inconel IC840 25-35 | 0.40-0.50
33-35 340 718 2.4668 |C882 20-30 | 0.50-0.80
Hoch |C5820 25-35 | 0.50-0.70
hitzebestandige ER IC830 05-15 20-30 | 0.40-0.60 Nass
Legierungen Schaftfraser| 1G808 T 30-60 | 0.40-0.70
und Titan IC840 25-35 | 0.40-0.60
36-37 | HRC30-32 Rggf)o (FE? AIT\G/S ?ELI) |C882 25-35 | 0.40-0.90
! IC5820 20-30 | 0.40-0.80
IC830 20-30 | 0.40-0.70
Geharteter Stahl | 38.1 [HRC 45-49| HARDOX 450 plate ETR IC808 |0.5-1.5| 75-90 | 0.40-0.80 Trocken

* ISCAR-Werkstoffgruppe geméaB VDI 3323.
**Vergutet
Bei instabilen Bearbeitungsverhéltnissen sind die empfohlenen Schnittparameter um 20 - 30 % zu reduzieren.
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Wendeschneidplatten
mit 4 Schneidkanten fir
Hochvorschubfraser




Anwendungsbereich - Schneidstoffsorten von Wendeschneidplattenfrasern

DO D410 » D0 » D30 . D40 P4 D50

0
808
)0
- 8

IC810

1C5400 [

IC330
I I I
Mo5 M10 M15 M20 M25 | M30 | M35 M40
1C840
[ 1C330
M 1C830 [
IC882
1C5820
IC808
I I
0 0 0 0 0
810
1C808
I I

1IC380
| 1C330
1C5820 |
1C830

1C380

Harte < > Zahigkeit

II=%@ Im farblich hinterlegten Bereich findet sich die am besten geeignete Schneidstoffsorte.
ICXX Im weiB3 hinterlegten Bereich findet sich eine geeignete Schneidstoffsorte.
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Empfohlener Schnittgeschwindigkeitsbereich fiir Hochvorschubfraser

:g Schnittgeschwindigkeit (m/min) nach Schneidstoffsorten
2
S
% | 1c330|1C380|IC882| IC845 |IC840| IC830 (IC5820| IC5400 | IC5500| IC808 | IC810
=
Q -
1SO- Werkstiickstoff Eigenschaft |= 2
<0,25% C | Gegliint 1 |140-200 130-220 150-200 150-250 [150-210150-220 | 150-220
Unlegierter Stahl | >=0,25 % C | Gegliiht 2 |130-190 120-200 140-190 140-240 |140-210{150-220 | 140-220
E‘:g f/’;ah'guss <055%C | Vergitet 3 [130-190 120190 140190 140-230 | 140-200| 150-210 [140-210
Legierungsanteile) | >=0,55 % C | Gegliiht 4 [120-180 120-180 130-180 140-220 |130-200{140-210 [130-210
>=0,55 % C | Vergitet 5 [120-170 110-180 130-170 140-220 [130-190|140-210|130-210
Gegliht 6 [120-160 110-170 120-160 140-210 [130-180 140-200 | 130-200
gieglrig legierter Stahl und 7 |110-150 100-160 120-140 130-200 [120-170{130-190 |120-190
ahlguss )
5.5 Lag eSS ) Verglitet 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 Stanl, Stahiguss | Gegliht 10 | 80-130 80-140 90-120 120-180 |110-150{ 120-170 [120-170
und Werkzeugstahl Vergitet 11 [80-120 80-130 90-110 120-170 |100-140 120-160 | 110-160
Rostbestndiger Stahl und Ef;'fe';‘::tfsoh 12 [100-140 110-160 90-160 120-170 | 90-160 [110-170{110-170
Stahlguss
9 Martensitisch 13 |90-130 100-150 80-150 110-160 | 80-150 |100-160|100-150
V1 | Rostoestandiger Stahtund 1 sieniisn 14 {80-120 70-140 80-150| 80-140 |100-160 100-160
Stahlguss
Feritischy 15 140-200{150-220
perlitisch
Grauguss —
Felizaly 16 130-190140-210
martensitisch
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
T (CE T 31 | 8550 | 40-50 |35-50 30-45 | 2550 | 40-50 40-50
€-basIs
osh Gehértet 32 | 30-40 | 35-45 | 30-40 20-35 | 20-40 | 30-40 30-40
hitzebesténdige Gegliht 33 | 2535 | 30-45 | 25-35 20-30 | 20-40 | 30-40 25-40
Legiengen Ni- ‘E’B‘;erco' Gehértet 34 | 20-25 | 2535 | 20-25 20-25 | 2035 | 25-35 25-35
Gegossen 35 | 25-30 | 30-35 | 25-30 25-30 | 20-40 | 30-35 30-40
Reines Titan 36 | 40-70 | 50-80 | 45-70 40-60 | 25-50 | 40-80 45-90
Titan und Ti-Legierungen Alpha- und Beta-
Legierungen, 37 | 30-60 | 30-60 |30-55 20-50 | 30-45 | 25-60 25-60
ausgehartet
Gehértet 38 45-55 4565
Geharteter Stahl
Gehértet 39 40-50 40-60
Schalenhartguss Gegossen 40 70-90 70-85
Gusseisen Gehartet 41 45-55 45-65

* Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sind die empfohlenen Schnittwerte um 20 - 30 % zu reduzieren.
e Schnittgeschwindigkeiten fur die am besten geeigneten Schneidstoffsorten sind fett gedruckt.
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Vollhartmetall-Schaftfraser und
MULTI-MASTER-Fraskopfe - Ubersicht

|
|
|
|
|
|
|
|
|
y T T T T T T T T T T T T T T T T T
1.0 2.0 3.0 4.0 5.0 6.0 8.0 10.0 12.0 16.0 2

JWeIkzeug
o 20 _ mm
EFF-S SOLID“ Aiii.i
Z-2 Z-2 Z-2 Z-4 Z-4 Z-46 Z-46 Z-46 Z-46 Z-46 Z-4
7 -
MMEFF G MULTIRASTER
Z-4 Z-4,6 Z-46 Z-46 Z-46 Z-6
D--. r )
MM FF v MULTI RiASTER
z2 z-2 Z-2 z-2
Auswabhlhilfe fiir Vollhartmetall-Schaftfraser (SCEM) und MULTI-MASTER-Fraskoépfe (MM)
L
L
<
]
g 4
2 _g Anwendungen Werkstiickstoffgruppen
Q =
E E B i h
—_ o O ereic Rd°
g E € 2 ap von fz ;
[ - 0 (mm) (mm)
©@1-20 |SOLID FEED MILL|EFF-S 0.06-1.00| 0.20-0.70 [ @ o [ [ ) °
98-25 Multi-Master  |MM-EFF 0.40-1.25| 0.12-1.00| ° [ ° °
210-20 Multi-Master  |MM FF 0.60-1.50| 0.30-1.50 | e [ [ [ °
® - 1. Wahl
O - Geeignet

O - Bedingt geeignet
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MULTI - MASTER

..........

Auswechselbare FEEDMILL-
Vollhartmetallfraskdpfe
mit 2 Schneiden
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D-... I J

SOLID™ Giiii. ] N
EFF-S2/S4/S6 s ‘ &=/ Qﬂ &
Vollhartmetall-Schaftfraser mit

S
Hinterschliff fir hohe Produktivitat 8 pocMS % @ @
beim Hochvorschubfrésen PRFRAD ¢ | APMX

OAL

« x Empfohlene
Abmessungen Zaher «<— Harter Schnittwerte
g | g fe
Bezeichnung DC DCONMS OAL  NOF( 0] RE® PRFRAD APMX Schaft® | & 3 (mm)
EFF-S2 01-04/03C6RP.15M50 1.00 6.00 50.00 2 3.0 0.15 0.1 0.40 C [ 0.02-0.05
EFF-S2 02-07/06C6RP0.3M50 i) 6.00 50.00 2 6.0 0.30 0.2 0.70 C ° 0.10-0.14
EFF-S2 03-1/09C06RP0.5M50 J10i} 6.00 50.00 2 9.0 0.50 0.4 1.00 C . 0.10-0.20
EFF-S4-04 020/14C06M57 4.00 6.00 57.00 4 14.0 0.70 0.5 2.00 C [ 0.10-0.25
EFF-S4-05 022/17C06M57 5.00 6.00 57.00 4 17.0 0.90 0.6 2.20 C ° 0.10-0.30
EFF-S4-06 030/20C06R1.0M 6.00 6.00 57.00 4 20.0 1.23 5.3 3.00 C . 0.10-0.30
EFF-S6-06 025/20C06R0.7M 6.00 6.00 57.00 6 20.0 0.40 5.0 2.80 C [ 0.10-0.25
EFF-S4-08 035/26C08R1.3M 8.00 8.00 63.00 4 26.0 1.62 7.0 3.50 C o 0.10-0.40
EFF-S6-08 025/26C08R0.86 M [:1ol] 8.00 63.00 6 26.0 0.86 6.0 2.90 C o 0.10-0.35
EFF-S4-10 040/30C10R1.6M 10.00 10.00 72.00 4 30.0 2.01 8.8 4.00 C [} 0.15-0.50
EFF-S6-10 025/30C10R1.0M 10.00 10.00 72.00 6 30.0 1.00 6.0 2.80 C o 0.15-0.45
EFF-S4-12 045/34C12R2.0M 12.00 12.00 83.00 4 34.0 2.47 10.6 4.50 C o 0.15-0.50
EFF-S6-12 030/34C12R1.2M 12.00 12.00 83.00 6 34.0 1.20 10.0 3.30 C [ 0.15-0.45
EFF-S4-16 055/42C16R2.6M 16.00 16.00 92.00 4 42.0 3.25 14.0 5.50 C o 0.20-0.60
EFF-S6-16 045/42C16R2.0M 16.00 16.00 92.00 6 420 2.00 16.0 4.50 C . 0.20-0.55
EFF-S4-20 060/46C20R3.2M 20.00 20.00 104.00 4 46.0 4,02 17.7 6.00 C o 0.20-0.70
() Anzahl der Schneiden
(2 Radius zur Programmierung
@) G-zylindrisch
£0s Py
MULTI” 5ASTER _ P
, KAPR THSZMS &= @ @
SOLID“ 352 5. ﬁé R
MM FF DC — - DCONMS @ @ ®
FEEDMILL-Fraskopfe L l
mit 2 Schneiden R
*LAPMX
LF— WIRTSCHAFTLICHKEIT
i x Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter Schnittwerte
S S fz
Bezeichnung DC  NOF® APMX Rg?® THSZMS DCONMS LF KAPR RMPX®| & 3 (mm)
MM FF100R1.5-L12-2T06 10.00 2 0.60 2.00 T06 9.60 12.50 97.0 7.0 o 0.30-0.60
MM FF120R2.0-2T08 12.00 2 0.68 2.50 T08 11.50 11.10 97.0 7.0 o o 0.50-1.00
MM FF500R08-L59-2T08 12.70 2 0.68 2.50 T08 11.50 15.00 95.0 7.0 o 0.50-1.00
MM FF160R2.0-2T10 16.00 2 110 3.00 T10 15.20 13.50 97.0 7.0 o 0.55-1.10
MM FF200R2.0-2T12 20.00 2 1.50 3.40 T12 18.45 17.40 95.0 7.0 o 0.75-1.50

* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.
(M Anzahl der Schneiden

(2 Radius zur Programmierung

() Maximaler Eintauchwinkel
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MULTI miASTER

l THSZMS &)
MM EFF = Qﬂ @
FEEDMILL-Fraskdpfe mit s =
4 oder 6 Schneiden @ @ @

x « Empfohlene
Abmessungen Zaher <— Harter| Schnittwerte
2 2 fz
Bezeichnung DC NOF®  APMX THSZMS DCONMS LF  RMPX°® KAPR® Rg®  CSP® § S (mm)
MM EFFO80T3R1.62-4T05 8.00 4 0.40 T05 7.50 10.00 50 97.0 1.62 0 ° 0.12-0.48
MM EFF100T4R2.01-4T06 10.00 4 0.50 T06 9.50 13.00 5.0 97.0 2.01 0 ° 0.16-057
MM EFF100T2R1.0-6TO6H (1) JIeXo 6 0.45 T06 9.50 10.00 3.0 97.0 1.00 1 . 0.16-0.47
MM EFF120T4R1.8-4T08H () P 4 0.60 T08 11.50 16.50 5.0 97.0 1.80 1 ° 0.16-0.67
MM EFF120T4R2.47-4T08 12.00 4 0.60 T08 11.50 16.50 50 97.0 247 0 ° 0.16-0.67
MM EFF120T2R1.2-6TO8H () RPX) 6 0.65 08 11.50 12.50 30 97.0 1.20 1 ° 0.16-0.54
MM EFF127T4R2.59-4T08 12.70 4 0.60 08 12.20 16.50 50 97.0 2.59 0 ° 0.16-0.67
MM EFF127T4R1.3-6TO8H 12.70 6 0.70 T08 12.20 12.70 30 97.0 1.30 1 ° 0.16-0.67
MM EFF160T5R2.2-4T10H (1) @R[ 4 0.80 T10 15.40 20,50 5.0 97.0 2.20 1 ° 0.20-0.75
MM EFF160T5R3.25-4T10 16.00 4 0.80 T10 15.40 20,50 5.0 97.0 3.25 0 ° 0.20-0.75
MM EFF160T4R2.0-6T10H (1) @R[ 6 1.05 T10 15.40 16.00 30 97.0 2.00 1 ° 0.20-0.65
MM EFF200T6R4.02-4T12 20.00 4 1.00 Ti2 18.45 25.50 50 97.0 4,02 0 ° 0.20-0.90
MM EFF200T5R2.2-6T12H (1) @Ol 6 1.25 T2 18.45 20.00 30 97.0 2.20 1 ° 0.20-0.80
MM EFF250A7R3.1-6T15 (2 [} 6 1.20 Ti5 23.90 25.00 50 97.0 3.10 0 ° 0.25-1.00
MM EFF254A7R3.1-6T15 (2 [yl 6 1.20 Ti5 23.90 25.00 5.0 97.0 3.10 0 ° 0.25-1.00

* Das Gewinde ist von Schmiermitteln freizuhalten.
) Mit zentraler Kuhimittelbohrung

(2 Nicht geeignet zum Eintauchen

(@) Anzahl der Schneiden

(4 Maximaler Eintauchwinkel

) Anstellwinkel

(6) Radius zur Programmierung

7 0 - ohne Kuhimittelzufuhr, 1 - mit Kihimittelzufuhr

MULT-MASTER - Empfehlungen fiir die Bearbeitung

f, (mm) entsprechend dem Werkzeugdurchmesser (mm)
VDI 3323 | Werkstiickstoffgruppe! | vc (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 0.562 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
38.20) 80 0.03xD 0.3xD 0.16 0.22 0.30 0.38 0.45 0.52
39¢) 60 0.02xD 0.25xD 0.12 0.16 0.16 0.20 0.20 0.25
(1) ISCAR-Werkstoffgruppe geméaB VDI 3323 .
@) 45-49 HRC
© 50-55 HRC ap - maximale Schnitttiefe
4 56-63 HRC ae - maximale Schnittbreite
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Anwendungsbereich der Schneidstoffsorten fiir Vollhartmetall-Schaftfraser und
MULTI-MASTER-Fraskopfe

MoO5 M10 | M15 M20 M25 M30 M35 M40
M 1C902
1C903

Harte <« > Zahigkeit
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Empfohlener Schnittgeschwindigkeitsbereich fiir Hochvorschub-Vollhartmetall-Schaftfraser
und MULTI-MASTER-Fraskopfe

ISO-

Schnittgeschwindigkeit (m/min)
nach Schneidstoffsorten

Werkstiickstoff
Werkstiickstoff Eigenschaft Nr. 1C902 1C903 1C908
<0,25 % C |Gegluht 1 250-300 | 250-270 |260-280
Unlegierter Stahl und Stahlguss >= 0,25 % C | Gegluht 2 200-250 | 200-230 |200-230
(< 5 % Legierungsanteile) <0,55 % C | Vergltet 3 160-240 | 160-220 | 160-220
>= 0,55 % C | Gegluht 4 160-240 | 160-220 | 160-220
>= 0,55 % C | Vergltet 5 140-200 | 140-180 | 140-180
Gegluht 6 160-240 | 160-220 | 160-220
Niedrig legierter Stahl und Stahlguss 7 120-200 | 120-180 | 120-18
(< 5 % Legierungsanteile) VergUtet 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
Vergutet 11 70-130 70-120 | 70-120
L Ferritisch/martensitisch 12 80-175 80-160 | 80-160
Rostbestéandiger Stahl und Stahlguss —
Martensitisch 13 60-165 60-150 60-150
Rostbestandiger Stahl und Austenitisch 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 17 160-300 | 150-270 | 150-280
Kugelgraphitguss —
Perlitisch 18 90-300 90-270 | 90-280
Ferritisch 19 1560-300 | 150-270 | 150-280
Temperguss —
Perlitisch 20 140-265 | 140-240 | 140-240
) Gegluht 31 20-45 20-40 20-40
Fe-Basis
Gehartet 32 20-35 20-30 20-40
Hoch hitzebestandige Legierungen Gegluht 33 20-35 20-30 20-30
N oder Co- [ Genértet 34 2035 | 2080 | 2030
Gegossen 35 30-90 30-80 30-70
Reines Titan 36 30-90 30-80 30-70
Titan und Ti-Legierungen N -Legi
¢} 9 Alpha Ljnd Beta-Legierungen, 37 30-90 30-80 30-70
ausgehéartet
. Gehértet 38 30-65 30-60 30-50
Gehérteter Stahl —
Gehartet 39 30-45 30-40 30-40
Schalenhartguss Gegossen 40 70-100 70-90 60-80
Gusseisen Gehértet 41 30-65 30-60 30-50
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Frasstrategien zur Standzeitoptimierung

Die maximale Schnittbreite DC nicht liberschreiten

* Keine Uberlastung der Schneide durch Restmaterial des
vorherigen Schnittes.

e Absatzfreie Oberflache.

e Gleichlauffrasen wird empfohlen.

Einfahren im Kreisbogen

e Schneideneintritt immer im dicken Span [mm] und
Schneidenaustritt immer bei Null [mm].

¢ Kein Hacken beim Einfahren ins Material.
e Erhdhung der Prozesssicherheit und Standzeit.

e Kreisbewegung in G3-Befehl.

Bohrzirkularfrasen

e FErste Wahl ist Gleichlauffrasen, bei problematischer
Spaneevakuierung kann Gegenlauffrasen zu
besserer Spaneabfuhr fihren.

¢ Die Steigung und der Steigungswinkel sollten die maximale
Schnitttiefe APMX und den maximalen Rampenwinkel RMPX
nicht dberschreiten.

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

e Beim Frasen ins Volle sollten der minimale (Dmin) und maximale
(Dmax) Bohrungsdurchmesser nicht Uberschritten werden.

e Es wird empfohlen, den Vorschub pro Zahn um
30 — 40 % zu reduzieren.

Rampenfrasen

¢ Die Rampentiefe pro Durchgang und der Rampenwinkel
sollten die maximale Schnitttiefe APMX und den maximalen
Rampenwinkel RMPX nicht Uberschreiten.

e Beim Umsdumen mit Rampe ist immer Gleichlauffrésen zu
bevorzugen.

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

M HOCHVORSCHUBFRASEN




Taschenfriasen

FUr eine bessere Spaneevakuierung wird empfohlen,
von innen nach auBen zu frasen.

Erste Wahl ist Gleichlauffrasen, bei problematischer
Spéneevakuierung kann Gegenlauffrasen zur besseren
Spéneevakuierung fuhren. Es wird empfohlen die Ecken
im Radius zu fradsen. Wenn das nicht méglich ist kann
die Ecke vorgebohrt werden.

Bei tiefen Durchgangstaschen mit Problemen bei
der Spéaneevakuierung wird empfohlen, die Ecken
vorzubohren, um die Spane nach unten raus

zu beférdern.

Empfehlung Verrundung: Rver = Dwkz x 0,6

Beim Einfahren in die Tasche mit Bohrzirkularfrasen
oder mit Rampe sollten die Steigung und der
Steigungswinkel die maximale Schnitttiefe APMX
und den maximalen Rampenwinkel RMPX nicht
Uberschreiten.

Seitliches Tauchfrasen

Bei instabilen Verhaltnissen oder leistungsschwachen
Maschinen kann Tauchfrdsen eine gute Losung sein.
ag max. = (DCX-DC) / 2

L1 max = 2x(DCXxag—ag2)

Tauchfrasen ist ein effizientes Verfahren zur Bearbeitung
von tiefen Kavitaten und Taschen.

Bei langen Auskragungen > 3xD, wird empfohlen,
Schnittgeschwindigkeit um 30 — 40 % zu reduzieren.

frauch=Vorschubsbereichx0, 1
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