


ATORN’ Gewindefrasplatten

Die ATORN-Gewindefraser sind speziell fir den Einsatz auf CNC-Frasmaschinen
und Bearbeitungszentren konzipiert, die tiber eine 3-Achsen-Steuerung
mit Schraubeninterpolation verfliigen.

Vorteile
und Einsatz: ¢ Innen- und AuBengewinde
e Durchgangs- und Sacklochgewinde
e Gleich- oder Gegenlauf-Frasen und Anderung der axialen Vorschubrichtung
ermoglicht die Fertigung zylindrischer und konischer Gewinde
sowie die Fertigung fast aller herkémmlicher Gewindevarianten
e Gewindeherstellung mit abweichenden Toleranzen
e optimale Spannung
e kurze Spéane
e geringer Schnittdruck

HM-Qualitat:  AMT7
TiAIN-beschichtete Ultra-Feinstkorn-Qualitat

fUr universelle Anwendungen in Auswahl der Schnittgeschwindigkeiten Ve (m/min)
allen Materialien bei mittleren 1SO | Material HM-Qualitit AMT7
bis hohen Schnittgeschwindigkeiten R Em——— 115-280

legierter Stahl 130-200

hochlegierter Stahl 105-180

Stahlguss 150-190

M | INOX Stahl 130-190

Grauguss 80-170

NE-Metalle 180-340

Aluminium

Vorschub f=0,05 - 0,15 mm/U

CNC-Programmierung
fur Innengewinde: Y+

aufsteigende Frasoperation
(Programm ist flr den Einsatz
auf Bearbeitungszentren)

Beispiel:
A:(DO - D)/ 2 M32 x 2 (Gewindetiefe 18 mm)
Werkzeughalter: SR0021 H21
A= Radius der Werkzeugbahn (Schneid-@ 21 mm)
DO= Gewinde-Nenn-& Platte: 21 12,0 ISO X+
D= Schneid-@ A=(32-21)/2=55 xX- < >
Standard-Programmierung: ergibt folgende Programmierung:
G90 GO0 G54 G43 H1X0 YO 210 S--- G90 GO0 G54 G43 H1X0 YO Z10 S2800
GO0 Z-(Gewindetiefe) G00 Z-18
GO1 G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) Z0 F--- GO1 G91 G41 X2,75Y2,75 Z0 F85 D1 Werkzeugbahn
GOS8 X(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 x Steigung) GO03 X2,75Y2,75 R2,75 70,25
G083 X0 YO I-(A) JO Z(Steigung) GO3 X0 YO I-5,5 J0 22
G083 X-(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 x Steigung) GO03 X-2,75Y2,75 R2,75 70,25 v Y-
GO1 G40 X-(A/2) Y-(A/2) ZO GO01 G40 X-2,75 Y-2,75 Z0
G90 X0 YO 20 G90 GO X0 YO 20

Rechts-

b Links- Rechts-
Gewinde

Gewinde Gewinde

y

% Links-
Gewinde
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263001-263111....

ATORN® Werkzeugsystem zur Bohrungsbearbeitung MINI-MILL

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhdltnissen anzupassen!

ISO | Werkstoff- Werkstoff- Werkstoff- Schnittge- Vorschub fz mm/Zahn
gruppe beispiele Nr. schwindigkeit Bohrfrésen Gewindefrasen
Ve m/min
unlegierter Baustahl 9520 1.0711
ST 37 1.0037 120 - 200 0,20 - 0,40 0,15-0,25
ST 50 1.0050
niedriglegierter Stahl ST70 1.0070
16 MnCr 5 1.7131 100 - 180 0,15-0,30 0,15-0,25
25 CrMo 4 1.7218
hochlegierter Stahl 90 MnCrV 8 1.2842
42 CrMoV 1.7225 80 - 160 0,15-0,30 0,15-0,25
X 40 CrMoS 17 1.2344
INOX Stahl X6 CrA 13 1.4002
(martensitisch) X6CrTi 17 1.4510 120 - 200 0,15-0,30 0,15-0,25
X 12 CrMoS 17 1.4104
INOX Stahl 20CrNi 17 2 1.4057
X5CrNi 18 10 1.4301 80 - 150 0,10-0,25 0,15-0,25
X6 CrNiMoTi 17 12 2| 1.4571
Grauguss GG 20 0.6020 . . )
0 40 0.6040 100-170 0,20 - 0,40 0,20-0,30
Grauguss GGG 40 0.7040 . .
mit Kugelgraphit GGG 70 0.7070 120 020-040 020-0:30
Temperguss GTW 35 0.8035 80-120 0,20 - 0,40 0,20-0,30
GTS 55 0.8155
Aluminium 0,5 10% Si MS 58 2.0402 . . .
Kupfer G-MgAI9Zn 1 3.5912 300-500 015-040 0.20-030
hochwarmfeste Legierungen TiAIBSn 2 3.7174 80-110 0,05-0,25 0,05-0,25
Titanlegierungen NiCr12AI6MoNb 2.4670 80-110 0,01-0,08 0,01-0,08
Frasen - AuBenkontur Frasen - Innenkontur f,
Ve x 1000 hm = —12 d
n= W i fz = hmx\| —
_ Ueix(D+d) _ Uerx(D-d) a g
Uprog = Uprog = ©
D D
Ut = D X Uprog st = D X Uprog mittlere Spandicke
U=z X Z X N D+d) D-d) hm > 0,05 mm/U anstreben!
n = Spindeldrehzahl min.” hm = mittlere Spandicke mm/U
Ve = Schnittgeschwindigkeit m/min. Upog = programmierte Vorschubgeschwindigkeit — mm/min.
d = Fraserdurchmesser mm Uent = programmierter Eintauchvorschub mm/min.
D = Gewindedurchmesser mm fz = Vorschub pro Zahn mm
Ueit = effektive Vorschubgeschwindigkeit mm/min. z = Schneidenanzahl des Frasers
(an der Kontur) Qe = Spantiefe radial mm

ATORN’ Schneidplatten CMT

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhdltnissen anzupassen!

‘ o

o -
—

266100 -266109....

ISO | Werkstoff- Schnittge- Vorschub fz

gruppe schwindigkeit mm/Zahn

Ve m/min 010 012 018 025
niedrig- und mittellegierter Kohlenstoff< 0,55%C 60-120 0,16 0,17 0,20 0,22
hochlegierter Kohlenstoffstahl>0,55%C 60- 90 0,14 0,16 0,20 0,22
legierter Stahl, Vergutungsstahl 50- 80 0,10 0,12 0,16 0,18
Stahlguss 70- 90 0,10 0,12 0,15 0,18
INOX Stahl, ferritisch 70-100 0,10 0,11 0,15 0,17
INOX Stahl, austenitisch 60- 90 0,10 0,11 0,15 0,17
Grauguss 40- 80 0,16 0,17 0,20 0,22
Gusseisen mit Kugelgraphit 40- 80 0,16 0,17 0,20 0,22
Temperguss 40- 80 0,16 0,17 0,20 0,22
Aluminium<10%Si,Kupfer 100 - 200 0,16 0,17 0,20 0,22
Aluminium>10%%Si 60 -140 0,10 0,11 0,16 0,18
Kunstoff 50 -200 0,19 0,19 0,22 0,24
Bronze 50 -200 0,19 0,19 0,22 0,24
Messing 50 -200 0,19 0,19 0,22 0,24
Titan-Legierungen 20- 40 0,07 0,07 0,10 0,12
Nickelbasis-Legierungen 20- 40 0,07 0,07 0,10 0,12
gehdrteter Stahl 45 - 50 HRc 60- 70 0,09 0,09 0,13 0,15
gehdrteter Stahl 50 - 55 HRc 50- 60 0,08 0,08 0,12 0,14




ATORN- Planfraser 45°

Wendeschneidplatte, ISO-Bezeichnung: SNEX 1206 ANN....

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhdltnissen anzupassen! ap max. 5,5 mm 262555....
ISO | Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoffbeispiele Werkstoff- Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Schneide
gruppe Hérte Nr. Ve fz HM
N/mm2 m/min mm/z Sorte
unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715
Baustahl 500 - 950 Ckdb 1.1191
Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 150-300 0.10-0,35 HC 4630
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343
Stahlguss bis 950 GS 40 1.0416
INOX Austenitisch 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301
INOX Ferritisch 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 120-180 0,10-0,35 HC 4535
INOX Martensitisch 500 - 950 X10Cr13 1.4006
Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025
Legierter Grauguss 150 - 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 . .
Sphéroguss 400 - 800 GGG 60 0.7060 120-180 0.10-040 HC 4410
Temperguss 350 - 700 GTS 55 0.8155
Reinmetalle, weich bis 500 Reineisen
Al.-Leg. langspanend bis 550 AlMg 3 3.3535
Al.-Leg. kurzspanend bis 400 G-AISi 12 3.2581 180 - 300 0,10-0,40 HW 4310
Kupfer-Leg. langspanend 300 - 700 MS 63 2.0320
Kupfer-Leg. kurzspanend bis 500 MS 58 2.0402

SARA Leichtlauf-Planfréaser 45°

Wendeschneidplatte, ISO-Bezeichnung: SEMT 1373 AGSN-PM

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen anzupassen! ap max. 6 mm 262550....
ISO | Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoffbeispiele Werkstoff- Schnittge- Vorschub pro Schneide
gruppe Hérte Nr. schw. Vi fz HM
N/mm? m/min mm/z Sorte
unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715 200 - 300 0,1-03 JC 5040 (JC 8050)
Baustahl 500 - 950 Ck45 1.1191
Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 170 - 250 0,1-03 JC 5040 (JC 8050)
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 100 - 150 01-03 JC 5040
INOX Austenitisch 500 - 950 X5CrNi 18 10 1.4301
INOX Ferritisch 500 - 950 X12 CrMoS 17 1.4104 170 - 250 0,1-03 JC 8050 (JC 8015)
INOX Martensitisch 500 - 950 X10Cr13 1.4006
Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025 150 - 250 0,1-03 JC 605W (JC 8015)
Spharoguss 400 - 800 GGG 60 0.7060 120-180 0,1-03 JC 8015
gehdrteter Stahl 40 - 55 HRc 1.2379 60 - 100 0,1-0.2 JC 8015

ATORN- Planfraser 45°

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschinenverhélinissen anzupassen!

260150....
150 | Werkstoff Ve m/min Mox. Zahnvorschiibe Passende
fzin mm bei ae = 0,75 Wendeplatte
xdl
(d1 = Fréiserdurchmesser)
SAHT 13067
Rost- und siurebestiindiger Stahl,
feritisch, martensitisch 500 - 950 N/mm? 140-170 030
M Rost- und siurebestindiger Stahl, 200 - 280 025 HC(4540
austenitisch 500 - 950 N/mm? 60 - 120" ’ HC4640
Martensitaushrtbarer Stahl 180 - 240 075
500 - 950 N/mm? 60 - 120" '
Gusseisen mit Lamellengraphit 100 - 400 N/mm? 200 - 260 0,40
K Legiertes Gusseisen 150 -250 N/mm? 160 - 200 0,30 HCa410
Gusseisen mit Kugelgraphit 400 - 800 N/mm? 140 - 180 0,35
Temperguss 350 - 700 N/mm? 160 - 200 0,35
Rein-Metalle, weich bis 500 N/mm? 160 - 220 0,35
N Aluminium-Legierungen, langspanend bis 550 N/mm? 300 - 1000 0,40 HW4310
KupferLegierungen, langspanend 300 - 700 N/mm? 250 - 500 0,40
Titan-Legierungen, mittelfest bis 950 N/mm? 40 - 80" 0,15 HCt6do
Titan-Legierungen, hochfest 900 - 1400 N/mm? 30 - 40" 0,15

! Schnittwert fir Nasszerspanung
2 Die fz-Werte beziehen sich auf die Schnitttiefen fir ap = 3 mm (SAHT 13006)



ATORN’ Plan- und Kopierfréser, OCKX, XCKX, RCKX 1606 und SAHT 1306 @

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschinenverhdltnissen anzupassen!

260111....
ISO | Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoffbeispiele Werkstoff- Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Schneide
gruppe Hérte Nr. Ve fz HM
N/mm2 m/min mm/z Sorte
unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715
Baustahl 500 - 950 Ckdb 1.1191 135-180 010-035 HC 4540
Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 120 - 300 ’ ’ HC 4620
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343
Stahlguss bis 950 GS 40 1.0416
INOX Austenitisch 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301
INOX Ferritisch 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 180 - 240 0,10-0,35 HC 4540
INOX Martensitisch 500 - 950 X10Cr13 1.4006
Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025
Legierter Grauguss 150 - 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 50-120 010-035 HC 4410
Sphéroguss 400 - 800 GGG 60 0.7060 160 - 300 ’ ’ HC 4620
Temperguss 350 - 700 GTS 55 0.8155
TORN-" Eckfréser 90° %
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhdltnissen anzupassen!

262547.... 283310....

ISO | Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoff- Werkstoff- Schnittge- Zahnvorschub fz mm/z
gruppe Harte beispiele Nr. schwindigkeit
N/mm? Ve m/min Schlichtbearbeitung mittlere Bearbeitung Schruppbearbeitung
unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052 220 - 250 0,10 0,20 0,30
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715 220 - 250 0,10 0,20 0,30
Baustahl 500 - 950 Ck45 1.1191 220 - 250 0,10 0,20 0,30
Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 160 - 200 0,08 0,15 0,20
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV/ 5 1 1.2343 160 - 200 0,08 0,15 0,25
Stahlguss bis 950 GS 40 1.0416 220 - 250 0,10 0,20 0,30
INOX Stahl, austenitisch 500 - 950 X5 CrNi 18 10 1.4301 130 - 140 0,06 0,12 0,20
INOX Stahl, ferritisch 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 130 - 140 0,06 0,12 0,20
INOX Stahl, martensitisch 500 - 950 X10Cr13 1.4006 130 - 140 0,06 0,12 0,20
Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025 140 - 200 0,12 0,25 0,35
Legierter Grauguss 150 - 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 140 - 180 0,10 0,20 0,30
Sphéroguss 400 - 800 GGG 60 0.7060 140 - 180 0,10 0,20 0,30
Temperguss 350 - 700 GTS 55 0.8155 140 - 200 0,12 0,25 0,35
Nickelbasis-Legierungen bis 950 NiCr12AI6MoNb 2.4670 40 - 60 0,05 0,08 0,12
Nickelbasis-Legierungen 900 - 1400 | NiCr19Fe19NbMo | Inconel 718 40 - 60 0,05 0,08 0,12
ae/D 50-100 % | 30 % 20 % 10 % 5% 2%
Faktor 1 1,2 1,5 2,1 3 4.8
TORN’ Schrupp-Wendelschaftfréser 90° m
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen anzupassen! 262544....

Nachfolgende Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten.
Verschiedene Faktoren kénnen diese Werte beeinflussen:
o Starrheit der Maschine

o Werkstiick-Aufspannung A = Nutenfrasen: Ay (axial Schnitttiefe) bis 1 x Fraser-Durchmesser

B = Eckfrasen: Ae (radial Schnitttiefe) bis 0,5 x Fraser-Durchmesser und

* Material
Ao (axial Schnitttiefe) bis 1,2 x Fréser-Durchmesser
Werkstlick Hérte Hartmetall- Schnittge- Vorschub fz (mm/Zahnreihe)
Material Brinell Sorte schwindigkeit 020 +025 032+040
IS0 Vi (m/min) A B A B
Kohlenstoff- 150-200 |DC325M 1020 | gemoem | ommoaem | aseaam | 610 6%
Stahle DC735 110- 175 o o Y 7
[led 129-27f0 | [ 90-135 | 008-0,15 | 0,08-018 | 010-020 | 0,10-0.25
legierte Stahle DC735 90-125 ’ ' ' ' ' ’ ’ '
legleite J5-iis DO 80-100_| g07-0,15 | 0,07-018 | 008-020 | 008-0.25
Stéhle DC735 80-90
INOX Stahle 175-275 |DC325M 90-150 | o008 015 | 008-018 | 010-020 | 010-025
M ferr./mart. DC735 90 - 160
LD SIS Ve 100-130 | g08-0,45 | 008-018 | 010-020 | 010-025
austenitisch DC725 100-110
Grauguss -200 [DC210 85 - 105 0,08-020 | 010-025 | 0,10-0,25 | 0,10-0,30
Temperguss 110-250 |DC210 55 -85 0,07-0,18 | 0,08-0,20 | 0,08-0,23 | 0,10-0,27
Aluminium, legiert DC210 250- 450 012-023 | 011-028 | 0,13-0,28 | 0,15-0,35




ATORN’ 4-10 Power / 4-15 Power

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhdltnissen anzupassen!

262559....
562560....
] 262562....
ISO | Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoffbeispiele Werkstoff- Schnittge- Vorschub pro Schneide Wendeplatten-
gruppe Hérte Nr. schw. Ve fz HM bezeichnung
N/mm? m/min mm/z Sorte
unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715
Baustahl 500 - 950 Ck4b 11191
Einsatzstanl bis 950 16 MNCr 5 17131 100 - 300 0,10-0,30 HC 4630 LNMX 10../15.. PNR-MM
Werkzeugstahl 950 - 1400 X38CrMoV 51 1.2343
Stahlguss bis 950 GS 40 1.0416
INOX Austenitisch 500 - 950 X5CrNi 18 10 1.4301
INOX Ferritisch 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 120 - 180 0,05-0,25 HC 4535 LNMX 10../ 15.. PNR-MM
INOX Martensitisch 500 - 950 X10Cr13 1.4006
Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025
Legierter Grauguss 150 - 250 GGL-NiCr 352 0.6678 . . )
et 400 - 800 GGG 60 0.7060 120 - 300 0,08-0,25 HC 4410 LNMX 10../15.. PNR-MM
Temperguss 350 - 700 GTS 55 0.8155
Reinmetalle, weich bis 500 Reineisen
Al.-Leg. langspanend bis 550 AlMg 3 BRE85)
Al.-Leg. kurzspanend bis 400 G-AISi 12 3.2581 200 - 300 0,10-0,30 HW 4310 LNMX 10../15.. PNR-MA
Kupfer-Leg. langspanend 300 - 700 MS 63 2.0320
Kupfer-Leg. kurzspanend bis 500 MS 58 2.0402

TORN- Fas- und Zentrierfraser 45°

Ve =50-60m/min.  f=0,03-0,05mm/U g:g:g;’

SARA T-Nutenfraser m

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhdltnissen anzupassen! 263007....
263008....
a2e100% ae 50% ae
1 11—
1 1 1 1
W 2e20% ae/D 100% | 50 % 20 % 10 %
L Vo [100% | 90% | 80% | 70%
. X 1 1 1,3 1,5
Vo - enobrate a/D o e Sonnitgeschundike .
(=) Bei abnehmender Eingriffsbreite ae/D ist die Schnittgeschwindigkeit Ve zu reduzieren.
Der Vorschub je Schneide fz ist um den Faktor X zu korrigieren.
2D [ oD | oD |
ISO | Werkstoff- Schnittge- Vorschub fz mm/Z bezogen auf

gruppe schwindigkeit Fraserdurchmesser in mm

Ve m/min 21-25 32-40 50
unlegierter Stahl 250 0,10 0,12 0,16
niedrig legierter Stahl 200 0,08 0,09 0,10
hochlegierter Stahl 170 0,08 0,06 0,08
Werkzeugstahl 170 0,08 0,06 0,08
INOX Stahl, austenitisch 200 0,06 0,06 0,06
Grauguss 200 0,12 0,16 0,18
Gusseisen mit Kugelgraphit 180 0,10 0,12 0,12
Temperguss 200 0,08 0,08 0,10
warmfeste Legierungen 40 0,06 0,06 0,06
Titanlegierungen 60 0,06 0,06 0,06
ap max. [mm] 9-11 14-17 21




AIORN’ Tauchfréser fir NE-Metalle ﬁ’

* Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstickaufspannung und den Maschinenverhéliissen anzupassen! gzg:g?
1S0 | Werkstoff Ve m/min 260402....
HC4410 HW4410 260403....
Aluminium-Legierungen, langspanend 100-400 N/mm? 1500 - 3000 1000 - 2000 270104....
1000 - 2000 800 - 1600
Aluminium-Legierungen, kurzspanend bis 400 N/mm? 1000 800
Kupfer-Legierungen, langspanend 150-250 N/mm? 300 250
Kupfer-Legierungen, kurzspanend bis 500 N/mm? 500 400
Magnesium-Legierungen 160-300 N/mm? 500 400
Thermoplaste 350-700 N/mm? 400 300
Duroplaste 20-40 N/mm? 200 150
150 Maximale Vorschibe pro Zahn = fz (mm/z.)
VPGT1604... V(GT2205...
ap max = 8 mm ap max =9 mm
0,35 05
0,3 0,4

Lassen Sie sich einfach freischalten. Anruf oder E-Mail geniigt!
Wir senden Ihnen umgehend lhre Zugangskennung per E-Mail.

Uber 50.000 Werkzeuge online verfiigbar!

Als angemeldeter User kannen Sie:

* komfortabel, iersichtlich und schnell Auftriige erfassen
* Messmittel inklusive Kalibrierung bestellen

* Verfiigharkeit der gewiinschten Arfikel priifen

* den Status lhrer Lieferungen abfragen

24 Stunden x 7 Tage die Woche ) ™ T e Ubersicht iiber Ihre Rechnungen anzeigen lassen
. W
=100% Service

e T * Bestellungen auf Wunsch mit eigenen Kostenstellen versehen und zuordnen

Zerspanungs-Hotline +49 2102 4400-38

Die Service-Hotline rund um die Zerspanung erreichen Sie
Mo-Do 82° Uhr-172°Uhr und Fr 8%° Uhr-16° Uhr.
Unsere Zerspanungstechniker beraten Sie gern.

E-Mail: hotline@sartorius-werkzeuge.de



piweTt High-Feed DIEMASTER

Auskraglange

200 mm

et

1. Hocheffizientes Bearbeiten von 1.2311
Werkstiick Spritzguss
Aufgabe Material 1.2311-P20
Harte 30 HRe
Werkzeug Werkzeugkorper SKS-4063R-08
Wendeplatte WDMWO080520ZTR JC5040
Schnittgeschwindigkeit 99 m/min (500 min™)
Vorschub 4.064 mm/min 8,1 mm/U
Schnittdaten ap 1,5mm
ae 47,6 mm
Kihlung Luft
Maschine Vertical MC 22,5 kW
Ergebnis: Gegeniiber einem Wettbewerbsprodukt konnte der
Vorschub um 35% erhéht werden, bei guten 8 Stunden
Standzeit pro Schneide!

Auskraglange
150 mm

2. Verbesserung der Standzeit
um das 1,8 fache

Werkstiick Spritzguss
Aufgabe Material KTSM22
Harte 13 HRe
Werkzeug Werkzeugkorper SKS-4063R-08
Wendeplatte WDMWO080520ZTR JC5040
Schnittgeschwindigkeit 158 m/min (800 min™)
Vorschub 4.000 mm/min 5 mm/U
Schnittdaten ap 1,0 mm
ae max. 63 mm
Kihlung Luft
Maschine Horizontal MC 15 kW
Ergebnis: SKS frast weicher als das Wetthewerbsproduk.
Die Standzeit wurde um 80 % erhdht.

piveTt High-Feed DIEMASTER Bestimmung der Eckenradiusform fir die Programmierung

Max. Spantiefe

z
b & %g
M R = Eckenradius fiir die Programmierung %
S
Wendeplatten-Typ Ra W ap T Al Eckenradius fir die Progr.
05 1,6 3,6 1,25 0,35 1,2 R=2,0
06 2 45 15 0,44 15 R=25
08 2 6,0 2,0 0,63 2,0 R=3,0

piveT High-Feed DIEMASTER Hinweis fiir die Programmierung beim Profilfrasen

* Scl

hrageintauchen

e Spiralinterpolation

¢ Berechnung des Werkstiickdurchmessers zum

oDh Aufbohren einer vorhandenen Bohrung
oDc = oDh - [
] Durchmesser- Bohrungs- Werkzeug-
2 bereich durchmesser durchmesser
H ﬁ 4{
g ® Die max. Tiefe bei einem Rundlauf sollte nicht gréBer sein als
die max. Spantiefe ap.
; * Beim Abwartsfrasen empfehlen wir gegen den Uhrzeigersinn
oDc zu Frasen.
e Beim Schréageintauchen und Zirkularfrasen nur 70 % oder weniger der Standard-Schnittwerte verwenden.
e Beim Bohren in der Z-Achse den Vorschub um 50 % der Standardwerte reduzieren
¢ Da beim Bohren lange Spéne entstehen kénnen, beachten Sie bitte ausreichend die Sicherheit!
Typ | Effekt. ap Schrégeintauchen Spiralinterpolation Z-Achse
Werkzeug-0 Schneiden-0 max. Spantiefe max. Eintauchwinkel Schnittldnge kleinster Bohr-@ groBter Bohr-0 max. Bohrtiefe
mm mm mm 6° bei max. ap Dh min. mm Dh max. mm mm
SKS-2020 20 12,7 1,2 3° 22,9 30 37 0,5
SKS-2021 21 13,7 1.2 2°30° 27,5 32 89 0,5
SKS-2025 25 15,9 15 4° 21,5 33 46 1
SKS-2026 26 16,9 15 3°30° 24,5 85 48 1
SKS-2030 30 20,9 1,5 2°30" 34,4 43 56 1
SKS-2032 32 20 2 4° 28,6 4 60 1,5
SKS-2033 33 21 2 3°30’ 32,7 43 62 15
SKS-3040 40 28 2 2°48' 40,9 57 76 1,5
SKS-*050 50 38 2 2° 57,3 77 96 15
SKS-*052 52 40 2 2° 57,3 81 100 15
SKS-*063 63 51 2 1°30° 76,4 103 122 15
SKS-*066 66 54 2 1°24 81,8 109 128 15
SKS-*080 80 68 2 1°12' 95,5 137 156 15
SKS-*100 100 88 2 1° 114,6 177 196 15

T T



piveT High-Feed DIEMASTER Schaftfraser

260801....
260803....
270802....
Werkstoff Qualitdten Werkzeugdurchmesser mm
20/21 25/26 30/32/33
Z&hnezahl 2 Z&hnezahl 2 Zdhnezahl 2
L ap n Vg L ap n Vi L ap n Vi
150 mm mm min? | mm/min | mm mm min" | mm/min | mm mm min | mm/min
Kohlenstoffstahl 70 0,7 2.850 | 4.600 70 0,7 2.300 | 4.600 70 08 1.800 | 3.600
(C50, C55) JC5040 120 0,5 2400 | 3.800 120 0,5 1.900 | 3.800 120 0,6 1.000 | 3.000
unter 250 HB 190 0,3 1.250 | 1.500 220 0,3 1.000 1.600 220 0,4 500 2.000
vergitbare Formenstahle JC5040 70 0,7 2.850 | 4.600 70 0,7 2.300 | 4.600 70 08 1.800 | 3.600
P (1.2311, P20) JC5015 (iber 40 HRc)| 120 0,5 2400 | 3.800 120 0,5 1.900 | 3.800 120 0,6 1.000 | 3.000
30-43 HRe JC8015 (iiber 40 HRc)| 190 0,3 1.250 1.500 220 0,3 1.000 1.600 220 0,3 500 | 2.000
Werkzeugstéhle 70 0,7 2.850 | 4.600 70 0,7 2300 | 4.600 70 08 1.800 | 3.600
(1.2344,1.2379) JC5040 120 05 2400 | 3.800 120 0,5 1.900 | 3.800 120 0,6 1.000 | 3.000
unter 255 HB 190 0,3 1.250 | 1.500 220 0,3 1.000 1.600 220 0,3 500 | 2.000
70 0,7 2400 | 3.840 70 0,7 1.900 | 3.800 70 08 1.500 | 3.600
M il;l(i);gﬁhl jgggl 2 120 05 2400 | 3.840 120 05 1.900 | 3.800 120 0,6 1.250 | 3.000
’ 190 0,3 1.250 1.500 220 0,3 1.000 1.600 220 0,3 600 1.800
durchhértende Werkzeugstahle 105015 70 0,5 1100 | 1.100 70 0,6 1.000 1.400 70 08 800 | 1.300
(1.2344,1.2379) 108015 120 0,3 1100 | 1.100 120 04 1.000 1.200 120 0,6 700 | 1.100
40-50 HRc 190 - - - 220 - - - 220 0,3 500 800
Grauguss und Kugelgraphitguss JC5015 70 08 1.900 3.000 70 1,0 1.650 3.300 70 1,2 1.300 3.900
(GG, GGG) 08015 120 0,6 1.750 2.800 120 08 1.400 | 2.800 120 1,0 1100 | 3.300
unter 300 HB 190 04 1.400 2.200 220 0,5 1150 | 2.300 220 0,6 900 | 2.200
Werkstoff Qualititen Werkzeugdurchmesser mm
40 (32 Schaft) 40 (42 Schaft) 50
Zahnezahl 3 Zahnezahl 3 Zahnezahl 3
L ap n Vi L ap n Vs L ap n Vi
IS0 mm mm min | mm/min | mm mm min? | mm/min | mm mm min | mm/min
Kohlenstoffstahl 70 0,8 1.400 | 4.300 70 1,0 1400 | 5.100 70 1,0 1.150 | 4.100
(C50, C55) JC5040 170 0,6 1.000 | 3.700 170 08 1200 | 4.300 170 08 950 | 3.400
unter 250 HB 220 0,4 800 | 2.900 220 0,6 1200 | 4.300 220 0,6 950 | 3.400
vergiitbare Formenstahle JC5040 70 0,8 1.400 | 4.300 70 1,0 1.400 | 5.100 70 1,0 1.150 | 4.100
P (1.2311, P20) JC5015 (iiber 40 HRe)| 170 0,6 1.000 | 3.700 170 0,8 1200 | 4.300 170 08 950 3.400
30-43 HRc JC8015 (liber 40 HRc)| 220 04 800 2.900 220 0,6 1200 | 4.300 220 0,6 950 3.400
Werkzeugstéhle 70 08 1.400 | 4.300 70 1,0 1.400 | 5.100 70 1,0 1.150 | 4.100
(1.2344,1.2379) JC5040 170 0,6 1.000 | 3.700 170 08 1200 | 4.300 170 08 950 | 3.400
unter 255 HB 220 0,4 800 | 2.900 220 0,6 1200 | 4.300 220 0,6 950 | 3.400
70 08 1.200 | 3.600 70 1,0 1200 | 4.300 70 1,0 1.000 | 3.600
M Z’;‘%gﬁhl jgggl 2 170 0,6 1.000 | 3.000 170 08 1200 | 3.600 170 08 950 3.400
' 220 04 800 | 2.900 220 0,6 1.000 | 3.000 220 0,6 830 3.000
durchhértende Werkzeugstéhle JC5015 70 08 640 1.500 70 08 640 1.900 70 08 500 1.500
(1.2344,1.2379) 108015 170 0,6 480 1.100 170 0,6 480 1.400 170 0,6 380 | 1.100
40-50 HRc 220 0,4 480 1.100 220 0,5 480 1.400 220 05 380 1.100
Grauguss und Kugelgraphitguss JC5015 70 1,2 1.000 | 4.600 70 15 1.000 | 5.500 70 15 830 4500
(GG, GGG) 108015 170 1,0 720 | 3.200 170 12 720 | 3.900 170 12 570 3.100
unter 300 HB 220 0,6 720 | 3.200 220 0,8 720 | 4.300 220 0,8 570 3.400
L = Auskragldnge ap = axiale Schnitttiefe n = Drehzahl Vf = Vorschubgeschwindigkeit
Anmerkung Planfraser Schaftfraser

1. Die angegeben Schnittwerte mlssen auf die vorhandenen Bedingungen

abgestimmt werden.

2. Sollten Schwingungen auftreten, reduzieren Sie bitte die axiale Spantiefe ap oder
die Drehzahl n ohne den Zahnvorschub fz zu reduzieren.

3. Sollte die Maschine nicht genug Leistung haben, reduzieren Sie bitte die axiale
Spantiefe ap oder die Drehzahl und die Vorschubgeschwindigkeit.

4. Verwenden Sie zur Kuhlung Luft.

5. Bei Werkstoffen von 50-565 HRc reduzieren Sie bitte ap, n und V; um 30%.

Schnittwertempfehlungen fiir
modulare Fraskopfe erbitten wir
im Bedarfsfall anzufragen:

Tel.: 02102 4400-0

Auskraglange

-

Auskraglange

I

f

'




piweT High-Feed DIEMASTER Planfraser

260802....
270802....
Werkstoff Qualitéten Auskrag- Werkzeugdurchmesser mm
lange 50 mm (52 mm) 63 mm
mm Zahnezahl 3 Zahnezahl 4 Zdhnezahl 3
ap n Vg Pc ap n Vi Pc ap n Vi Pc
150 mm min? | mm/min | KW mm min" | mm/min | KW mm min | mm/min | kW
150 12 830 3.730 8,0 1.2 830 4970 10,7 1,2 760 4.050 13,8
Kohlenstoffstahl 200 1,0 700 3.150 56 1,0 700 4.200 75 12 680 3.060 9,0
(C50, C55) JC5040 250 1,0 570 2.570 46 1,0 570 3.420 6,1 1,0 600 2.700 6,1
unter 250 HB 300 0,6 570 3.420 37 0,6 570 3.990 43 1,0 460 2.050 51
350 04 570 3.480 2,5 04 570 3.990 2,9 08 460 2.390 43
400 - - - - - - - - 04 460 2.730 2,5
150 12 830 3.730 8,6 12 830 4,980 11,5 1,2 760 3.420 9,9
vergiitbare Formenstahle JC5040 200 1,0 700 3.150 6,1 1,0 700 4.200 8,1 12 680 3.060 8,9
(1.2311, P20) (JC5015 250 0,8 570 2.570 4,0 08 570 3.420 53 1,0 600 2.700 6,5
30-43 HRc /JC8015 300 0,5 570 2.900 2,8 0,5 570 3.420 33 08 460 2.050 4,0
Uber 40 HRc) 350 0,3 570 2.900 1,7 03 570 3.420 2,0 0,6 460 2.390 35
400 - - - - - - - - 04 460 2.390 2,3
150 12 830 3.730 8,0 1,2 830 4.980 10,7 1,2 760 3.420 9.2
Werkzeugstéhle 200 1,0 700 3.150 56 1,0 700 4.200 75 12 680 3.060 83
(1.2344,1.2379) JC5040 250 0,8 570 2.570 37 08 570 3.420 49 1,0 600 2.700 6,1
unter 255 HB 300 05 570 2.900 2,6 05 570 3.420 31 08 460 2..050 37
350 0,3 570 2.900 1,6 0,3 570 3.420 1.8 0,6 460 2.390 32
400 - - - - - - - - 0,4 460 2.390 2,2
150 12 950 3.730 8,6 12 950 4,980 11,5 12 760 3.000 8,7
200 1,0 800 3.150 6,0 1,0 800 4.200 8,1 12 680 2.670 7,8
M INOX Stahl JC5015 250 0,8 570 2.250 35 08 570 3.000 4.6 1,0 600 2.350 57
(1.4301) JC8015 300 0,5 570 2.250 2,2 0,5 570 3.000 2,9 08 460 1.800 35
350 0,3 570 2.250 13 03 570 3.000 17 0,6 460 1.800 2,6
400 - - - - - - - - 04 460 1.800 18
100 1,0 570 1.720 48 1,0 570 2.280 6,3 1,0 450 1.350 47
durchhértende Werkzeugstéhle 150 08 450 1.340 3,0 08 450 1.800 4,0 1,0 380 1.140 4,0
(1.2344,1.2379) JC5015 200 0,6 380 1.150 1,9 0,6 380 1.520 2,5 08 380 1.140 32
40-50 HRe 250 04 380 920 1,0 04 380 1.220 14 0,7 300 900 2.2
300 - - - - - - - - 0,5 300 720 1,3
150 15 830 4.480 8,6 15 830 5.980 11,5 15 910 4910 11,9
Grauguss und Kugelgraphitguss 200 12 700 3.780 6,1 12 700 5.040 8,1 15 680 3.670 8,9
(GG, GGG) JC5015 250 12 570 3.080 47 12 570 4.100 6,3 15 600 3.150 7,6
unter 300 HB 300 08 570 3.420 35 08 570 4.560 47 1,2 460 2.480 4.8
350 0,6 570 3.420 2,6 0,6 570 4,560 35 1,0 460 2.760 45
400 - - - - - - - - 0,6 460 2.760 2,7
Werkstoff Qualitaten Auskrag- Werkzeugdurchmesser mm
lange 63 mm (66 mm ) 80 mm 100 mm
mm Zahnezahl 4 Zahnezahl 5 Zahnezahl 6
ap n Vg Pc ap n Vi Pc ap n Vi Pc
150 mm min" | mm/min | KW mm mint | mm/min | KW mm mint | mm/min | KW
150 1,2 760 5.400 14,6 1,2 720 5.400 18,5 1,2 570 5.130 22,0
Kohlenstoffstahl 200 12 680 4,090 11,0 12 600 4.500 15,4 12 480 4.320 18,5
(C50, C55) JC5040 250 1,0 600 3.600 8,1 12 520 3.900 13,4 1.2 420 3.730 16,0
unter 250 HB 300 1,0 460 2.730 6,8 1,0 440 3.300 94 1,0 350 3.150 1,3
350 0,8 460 3.190 57 1,0 360 2.700 7,7 1,0 290 2.610 93
400 04 460 3.640 33 0,6 360 2.700 4.6 0,6 290 .2.610 56
150 12 760 4.560 13,3 1.2 600 4500 16,6 12 480 4.320 19,9
vergiitbare Formenstahle JC 5040 200 12 680 4.080 11,9 12 520 3.900 14,4 12 420 3.780 17,4
o (1.2311, P20) (JC5015 250 1,0 600 3.600 8,7 12 440 3.300 12,2 1,2 350 3.150 14,5
30-43 HRe /JC8015 300 0,8 460 2.730 53 1,0 360 2.700 8,3 1,0 290 2.610 10,0
(ber 40 HRc) 350 0,6 460 3.090 45 08 360 2.700 6,6 08 290 2.610 8,0
400 04 460 3.090 3,0 0,6 360 2.700 50 0,6 290 2.610 6,0
150 12 760 4.560 12,3 12 600 4.500 15,4 1.2 480 4.320 18,5
Werkzeugstéhle 200 12 680 4,080 11,0 1,2 520 3.900 13,4 1,2 420 3.780 16,2
(1.2344,1.2379) JC5040 250 1,0 600 3.600 8,1 12 440 3.300 11,3 1.2 350 3.150 13,5
unter 255 HB 300 08 460 2.730 49 1,0 360 2.700 7,7 1,0 290 2.610 93
350 0,6 460 3.090 42 08 360 2.700 6,2 08 290 2.610 75
400 04 460 3.090 2,8 0,6 360 2.700 4,6 0,6 290 2.610 5,6
150 12 760 4.000 11,6 1,2 600 3.900 14,4 1,2 480 3.750 17,3
200 12 680 3.560 10,3 12 520 3.380 12,5 12 420 3.280 15,1
M INOX Stahl JC5015 250 1,0 600 3.130 76 1,2 440 2.860 10,5 1,2 350 2.730 12,6
(1.4301) JC8015 300 0,8 460 2.400 4.6 1,0 360 2.340 7.2 1,0 290 2.270 8,7
350 0,6 460 2.400 35 08 360 2.340 58 08 290 2.270 7,0
400 04 460 2.400 2,3 0,6 360 2.340 43 0,6 290 2.270 52
100 1,0 450 1.800 6,3 1,0 360 1.800 8,0 1,0 290 1.740 9,7
durchhértende Werkzeugstahle 150 1,0 380 1.520 53 1,0 360 1.800 8,0 1,0 290 1.740 9,7
(1.2344,1.2379) JC5015 200 08 380 1.520 43 1,0 300 1.500 6,7 1,0 240 1.440 8,0
40-50 HRc 250 0,7 300 1.200 2,9 0,9 240 1.200 48 0,9 190 1.140 57
300 0,5 300 960 1,7 0,7 240 960 3,0 0,7 190 910 35
150 15 910 6.550 15,9 15 720 6.480 19,9 15 570 6.160 23,7
Grauguss und Kugelgraphitguss 200 15 680 4.900 19 15 600 5.400 16,6 15 480 5.180 19,9
(GG, GGG) JC5015 250 15 600 4.200 10,2 15 520 4,680 14,4 15 420 4.480 17,2
unter 300 HB 300 12 460 3.310 6,4 15 440 3.960 12,2 15 350 3.780 14,5
350 1,0 460 3.680 59 12 360 4.320 10,6 1,2 290 4.180 12,9
400 0,6 460 3.680 36 0,8 360 4.320 71 0,8 290 4.180 8,6

ap = axiale Schnitttiefe n = Drehzahl V¢ = Vorschubgeschwindigkeit  Pc = netto Aufnahmeleistung



piveT Hochleistungsfraser Hepta Mill

1. Die angegebenen Werte gelten fir gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n. Vorschub Vf kann beibehalten werden. 260115
3. Empfohlene Kihlung: Luft 970154....

ap=Spantiefe axial  n=Drehzahl  Vf=Vorschubgeschwindigkeit

Werkzeug-d mm
Auskraglinge 63 80 100
mm 4 Schneiden 5 Schneiden 6 Schneiden
150 apmm n min’ Vf mm/min apmm n min’ Vf mm/min apmm n min’! Vf mm/min
100 4 900 3.600 4 650 3.200 4 550 3.300
K°h'e”}j°”' 150 35 800 2800 4 600 2700 4 500 2500
(5‘3"[5 ; ﬁggg 200 3 700 2.200 35 550 2100 35 450 2.000
25018 250 25 700 1700 3 550 1,600 3 450 1,600
300 2 700 1700 25 550 1.600 25 450 1,600
J— 100 3 700 2400 3 550 2100 3 450 2.200
Werkzeugstahl I 150 25 650 1.900 3 550 1.800 3 400 1700
12311 200 25 550 1,500 25 450 1.400 25 350 1.300
3043 HRc PRI 250 ) 550 1.200 25 450 1200 25 350 1100
(uber 40 tRc) 30 2 550 1200 2 450 1200 2 350 1700
100 4 900 3.600 4 650 3.200 4 550 3.300
Werkzeugstahl 15118 150 35 800 2.800 4 400 2700 4 500 2,500
1.2344 105040 200 3 700 2.200 35 550 2100 35 450 2.000
1.2379 108050 250 25 700 1700 3 550 1,600 3 450 1.600
300 2 700 1700 25 550 1.600 25 450 1.600
qohitter 100 25 500 1.000 25 400 1.000 25 300 900
Wef{ﬂ;ggimh' 105118 150 2 400 650 25 300 400 25 250 400
19379 (1c8015) 200 ) 300 450 2 250 400 2 200 400
40-50 HRe 250 15 300 350 2 250 350 2 200 350
100 5 900 4300 5 650 3.900 5 550 4,000
KUQZ;‘E“’)‘}’;‘QUSS 5118 150 4 800 3.200 5 400 3.000 5 500 3.000
% 666 e 200 35 700 2,500 4 550 2.200 4 450 2,500
o300 1B 250 3 700 2.000 35 550 2.000 35 450 2.000
300 25 700 2.000 3 550 2.000 3 450 2.000
100 4 650 1.200 4 500 1.200 4 400 1,100
INOX Stahl 150 3,5 400 1.000 4 450 900 4 350 1.000
M 1.4301 108050 200 3 500 800 3,5 400 800 35 300 700
bis 250 HB 250 25 500 400 3 400 400 3 300 400
300 2 500 400 25 400 400 25 300 550
Werkzeug-f mm
Auskraglinge 125 160 200
mm 7 Schneiden 8 Schneiden 9 Schneiden
150 gpmm n min’ Vf mm/min apmm n min’ Vf mm/min apmm n min’ Vi mm/min
100 4 450 3100 4 350 2750 4 270 2400
K°h'e"}j°”' 150 4 400 2250 4 320 2.000 4 250 1.800
(5‘;"[5 ; ﬁggg 200 4 350 1.800 4 280 1,600 4 0 1400
25048 250 35 350 1,500 35 280 1.350 35 0 1.200
300 3 350 1,500 3 280 1.350 3 0 1.200
- 100 3 350 2100 3 300 1.850 3 0 1.600
Werkzeugstah! - 150 3 320 1,500 3 250 1.350 3 200 1.200
1.2311 200 3 300 1.200 3 0 1100 3 180 950
3043 HRc - Jas015 250 25 300 1.000 25 220 900 25 180 800
(ober 40 tRc) 30 25 300 1,000 25 20 900 25 180 800
100 4 450 3100 4 350 2750 4 270 2400
Werkzeugstahl 15118 150 4 400 2.250 4 320 2.000 4 250 1.800
1.2344 105040 200 4 350 1.800 4 280 1,600 4 0 1400
1.2379 108050 250 35 350 1,500 35 280 1.350 35 0 1.200
300 3 350 1,500 3 280 1.350 3 b7 1.200
qohitter 100 25 20 800 25 180 725 25 140 650
Weszzegﬁmh' 15118 150 25 200 550 25 150 500 25 120 450
19379 (1c8015) 200 25 150 350 25 120 315 25 100 280
40-50 HRe 250 2 150 300 2 120 275 2 100 250
100 5 450 3.800 5 350 3.400 5 270 3.000
KUQZ;‘E‘F’JE?:QUSS 5118 150 5 400 2.800 5 320 2,500 5 250 2250
il e 200 5 350 2.200 5 280 2.000 5 0 1.800
e 3018 250 4 350 1.800 4 280 1700 4 0 1.600
300 35 350 1.800 35 280 1700 35 0 1.600
100 4 300 1.000 4 240 900 4 200 800
INOX Stah 150 4 250 800 4 200 725 4 160 650
[} 1.4301 108050 200 4 20 650 4 180 400 4 140 550
bis 250 B 250 3,5 20 550 3,5 180 500 35 140 450
300 3 20 500 3 180 450 3 140 400




piveT ISO-Anwendungsbereiche Super DIEMASTER
260811.... 260812....

260813.... 260814.... ek
P M
PO1 | P10 | P20 | P30 | P40 | MO1 | M10 | M20 | M30 | M40 | KO1 | K10 | K20 | K30 | SO1 | S10 | S20 | S30 | HO1 | H10 | H20
JC8050 JC8050
IAnwendungs-
bereich JC8015 | JC8015 | I::I

JC5040 I:,:I

piveT ISO-Anwendungsbereiche Super DIEMASTER

339108....
RDMW ohne Spanbrecher RDGT mit Spanbrecher ggg:?g
O gute Bedingungen O mittelmaBige Bedingungen ® ungiinstige Bedingungen ¢ Schlichten 330111,
Grauguss Kohlenstoffstahl geharteter Titan-Legierungen INOX
Stahlguss legierter Stahl Stahl Inconell Stahl
JC8015 JC5040 JC8003 JC8015
JC8003 JC8003 JC8015 JC8015 JC8015 JC8050 JC8003 JC8050
RDMW 07T2MOT [¢] 0] (¢} O O
RDGT 07T2MOE <> < (@) [} o] ([
RDMW 1004MOT [¢] 0] (¢} O O
RDGT 1004MOT > <+ o] ([
RDGT 1004MOE O ([
RDMW 1204MOT o (o} o O O
RDGT 1204MOT < <+ @) [ J
RDGT 1204MOE (@) [ ]
RDMW 1606MOT [¢] 0] (¢} O O
RDGT 1606MOT > <+ o] [ J
RDGT 1606MOE O [ ]
Vergleich der Wendeplattenstarke
L R3.5 R5 R6 R8
Beispiel
Super Diemaster Wettbewerb 2.38 3.18 3.97 4.762
SDH-2250-R10-M12  RD..1003 Wett-
MOT bewerb
RDMW 1004 MOT
) = = = = = = = =
Plattenstérke: Super 07 N e o
4,1 mm 3,18 mm DiEaatan . : .

Bitte schiitzen Sie lhre Augen, Gehor und Atemwege!

Gehorschutz, Schutzbrillen und
g Atemschutz ab Seite 90-49




piveT Hochleistungs-Kopierfraser Super DIEMASTER

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhaltnissen anzupassen!

]
260811....
Planfraser Standard
Werkzeug-0, Wendeplatten-Typ
50 (R6) 50 (R9) 63 (R6) 63 [R9)
3 Schneiden 3 Schneiden 4 Schneiden 4 Schneiden

IS0 |'mm apmm | nmin? |Vimm/min{ Imm apmm | nmin! |Vimm/min| Imm apmm | nmin® (Vimm/min| Imm apmm | nmin® |Vfmm/min
150 3 1250 | 1000 | 150 4 [ 1260 | 1100 | 150 3 90 | 1140 | 150 4 90 | 1.110

Kohlensoff- 200 | 25 | 1250 | 1160 | 200 3| 1260 | 1210 | 200 | 27 | 980 | 1300 | 200 3 90 | 1290
sl | Jcsodo | 250 2 80 | 870 | 250 2 80 | 980 | 250 | 22 | 6%0 | 910 | 250 2 690 | 1200
€50 | Jc8ois [ 300 | 12 | 880 | 1130 | 300 15 | 880 | 1160 | 300 | 16 | 690 | 1100 | 300 15 | 690 | 1210
25018 30 | 07 | 750 | 90 | 350 1 760 | 1000 | 350 1 50 | 1010 | 350 1 500 | 1.040
400 400 400 | 05 | 540 | 1190 | 400 | 05 | 540 | 1.360

150 | 25 | 1200 | 1190 | 150 | 35 | 1210 | 1010 | 150 | 25 | 940 | 1160 | 150 | 35 | 950 | 1.140

g 200 2 1200 | 1220 | 200 3| 1210 | 1100 | 200 | 22 | 940 | 1240 | 200 3 950 | 1250
Sanl | Jcs040 | 250 | 1,1 840 | 1130 | 250 | 25 | 80 | 940 | 250 | 16 | 660 | 970 | 250 | 25 | 670 | 980
13230 | JOSO15 | 300 | 09 | 840 | 1260 | 300 2 80 | 90 | 300 | 11 660 | 1180 | 300 2 670 | 1020
30-43HRe 30 | 05 | 720 | 1180 | 350 1 730 | 1110 | 350 | 07 560 | 1120 | 350 1 50 | 1000
400 400 400 | 05 | 520 | 1140 | 400 | 05 | 50 | 1330

150 3 1180 | 1030 | 150 4 [ 1200 | 1040 | 150 3 930 | 1080 | 150 4 90 | 1090

Werkzeug- 200 | 25 | 1180 | 1130 | 200 3| 1200 | 1180 | 200 | 27 | 930 | 1120 | 200 3 90 | 1240
132%*21'4 J05040 | 250 2 830 | 840 | 250 2 80 | 90 | 250 | 22 | 650 | 850 | 250 2 660 | 970
Toarg | 68015 | 300 [ 12 | 830 | 1000 | 300 15 | 80 | 1100 | 300 | 16 | 650 | 1040 | 300 15 | 660 | 1.160
265 1B 30 | 07 | 70 | 90 | 350 1 720 | 90 | 380 1 560 | 810 | 350 1 560 | 980
400 400 400 | 05 | 510 | 1100 | 400 | 05 | 50 | 1330

150 3 90 | 860 | 150 4 [ 1000 | &0 | 150 3 780 | 90 | 150 4 790 | 920

200 | 25 | 90 | 8% | 200 3| 1000 | 990 | 200 | 27 | 780 | 930 | 200 3 79 | 1040

" 'N1°2‘350t?“' 8015 | 250 | 2 | 6w | 700 | 250 2 | 70 | 780 | 20 | 22 | 50 | 730 | 20 2| 50 | 850
ponp | J08050 | 300 | 12 | 6% | 860 | 300 15 | 700 | 9%0 | 300 | 16 | 50 | 80 | 30 15 | 50 | 90
350 | 07 | 590 | 80 | 350 1 600 | 790 | 350 1 470 | 690 | 350 1 470 | 800

400 400 400 | 05 | 430 | 940 | 400 | 05 | 430 | 1100

100 | 15 | 80 | 560 | 100 2 80 | 590 | 100 | 15 | 650 | 580 | 100 2 660 | 600

gehérteter B | 12 | 80 | 610 | 150 18 | 80 | 620 | 150 | 12 | 650 | 650 | 150 18 | 660 | 60
We;gﬁlug' Jcaors |20 1 50 | 40 | 200 16 600 | 470 | 200 1 450 | 40 | 200 16 60 | 460
e 25 | 08 | 50 | 510 | 250 12 | 60 | 50 | 20 | 08 | 450 | 50 | 250 12 | 460 | 500
4050 HRC 300 | 04 | 40 | 40 | 300 | 08 | 50 | 465 | 300 | 06 | 390 | 50 | 300 | 08 | 40 | 530
350 350 30 | 03 | 360 | 620 | 350 | 04 | 370 | 470

150 3 [ 1120 | 1170 | 150 4 [ 1130 | 1190 | 150 3 880 | 1370 | 150 4 890 | 1.240

TS 200 | 25 | 1120 | 1110 | 200 3 [ 1130 | 1200 | 200 | 27 | 880 | 1440 | 200 3 890 | 1350
Kogelga- | oo | 250 2 780 | 960 | 250 2 790 | 1060 | 250 | 22 | 620 | 1120 | 250 2 620 | 1.140
phitguss 30 | 12 | 780 | 1170 | 300 15 | 790 | 1800 | 300 | 16 | 60 | 1240 | 300 15 | 620 | 1310
30018 30 | 07 | 670 | %0 | 350 1 680 | 90 | 350 1 530 | 1160 | 350 1 530 | 1.180
400 400 400 | 05 | 460 | 1220 | 400 | 05 | 4% | 1250

150 1 20 | 20 | 150 15 | #40 | 330 | 150 1 30 | 20 | 150 15 | 340 | 300

Than- 200 | 08 | 40 | 315 | 200 12 | #0 | 25 | 200 | 09 | 330 | 200 | 200 13 | a0 | 3
Legerun- | JOSO15 | 250 | 06 | 20 | 260 | 250 1 310 | 205 | 250 | 07 | 280 | 240 | 250 11 20 | 240
gen | JOB0SO | 300 | o4 | 290 | 305 | %00 | 08 | 310 | 280 | 300 | 05 | 230 | 2% | 300 | 09 | 240 | 250
35-43HRe 30 | 02 | 250 | 375 | 350 04 %0 | 255 | 350 03 200 | 340 | 350 06 | 200 | 290
400 400 00 | 02 | 180 | 360 | 40 | 03 19 | 300

150 1 20 | 135 | 150 15 | 220 | 145 | 150 1 185 | 130 | 150 15 | 170 | 170

200 | 08 | 210 | 155 | 200 12 | 220 | 165 | 200 | 09 | 165 | 160 | 200 13 170 | 15

hconell | J08015 | 250 | 06 | 150 | 135 | 250 1 150 | 115 | 250 | o7 | 120 | 130 | 250 1/ 20 | 120
35-43HRe| JOB0S0 | 300 | 04 | 150 | 160 | 300 | 08 150 | 130 | 300 | 05 | 120 | 150 | 300 | 09 | 120 | 130
30 | 02 | 190 | 1% | 350 | 04 | 130 | 15 | 350 | 03 | 100 | 165 | 350 | 06 | 100 | 140

400 400 40 | 02 90 180 | 40 | 03 % 180

| = Auskragldnge ap=Spantiefe axial n=Drehzahl Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten fiir gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.

2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.

4. Empfohlene Kiihlung: Luft

5. Bei Werkstoffen der Hérte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.
6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kiihlung Emulsion.



piveT Hochleistungs-Kopierfraser Super DIEMASTER

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen anzupassen!

260812....
Planfraser, enge Zahnteilung
Werkzeug-0, Wendeplatten-Typ
50/52 (R6) 50/52 (R8) 63/66 (R6) 63/66 (R8)
5 Schneiden 4 Schneiden 6 Schneiden 5 Schneiden
1SO Imm | aomm | nmin! [Vimm/min| |mm apmm | nmin? |Vimm/min| Imm apmm | nmin® (Vimm/min| Imm apmm | nmin® (Vi mm/min
150 2 1290 | 2250 150 3 1300 | 1.700 150 2 1.010 | 2.000 150 3 1.020 | 1.660
Kohlenstofi- 200 1,7 1290 | 1.920 200 25 1300 | 1.820 200 18 1010 | 1.800 200 27 1020 | 1530

stahl | JC5040 | 250 15 900 1.620 250 2 910 1.350 250 16 710 1.530 250 22 720 1.330
050 | JC8015 | 300 1 900 2.020 300 12 910 1.800 300 12 710 1910 300 16 720 1.450

250HB 350 05 780 | 2150 | 350 | 07 | 780 | 1870 | 350 | 08 | 610 | 1830 | 350 1 620 | 155
400 400 400 | 04 | 560 | 1850 | 400 | 05 | 560 | 1800
150 | 17 | 1230 | 2200 | 150 | 25 | 1250 | 1750 | 150 | 17 | 960 | 2060 | 150 | 25 | 970 | 1690
gt 200 | 15 | 1230 | 2150 | 200 2 | 1250 | 1850 | 200 | 16 | 90 | 2130 | 200 | 22 | 970 | 1790

Stahl | JC5040 | 250 1,2 860 1.720 250 1,1 880 1.760 250 14 670 1610 250 16 680 1.460
1.3230 | JCBO15 | 300 08 860 1.720 300 09 880 1.760 300 1 670 1.810 300 11 680 1.800

30-43HRo 350 04 | 730 | 1800 | 350 | 05 | 750 | 1800 | 350 | 06 | 5710 | 2200 | 350 | 07 560 | 1.590
400 400 400 | 04 | 550 | 2150 | 400 | 05 | 560 | 1680

150 | 17 | 1230 | 2200 | 150 | 25 | 1260 | 1750 | 150 | 17 | 960 | 2060 | 150 | 25 | 970 | 1690

Werkzeug- 200 | 15 | 1230 | 2150 | 200 2 | 1260 | 1850 | 200 | 16 | 960 | 2130 | 200 | 22 | 970 | 179
132'21'4 005040 | 250 | 12 | 80 | 1720 | 250 | 1.1 80 | 1760 | 250 | 14 | 670 | 1610 | 250 | 16 | 680 | 1.460
(o379 | Y0805 | 300 | 08 | 860 | 1720 | 300 | 09 | 880 | 1760 | 300 1 670 | 1850 | 300 | 1.1 680 | 1800
255 1B 350 | 04 | 730 | 1800 | 350 | 05 | 750 | 1850 | 350 | 06 | 570 | 2200 | 350 | 07 | 580 | 1590
400 400 400 | 04 | 550 | 2150 | 400 | 05 | 560 | 1680

150 2 | 1020 | 1780 | 150 3| 1030 | 1350 | 150 2 800 | 1670 | 150 3 810 | 1320

200 | 17 | 1020 | 1520 | 200 | 25 | 1030 | 1440 | 200 | 18 | 80 | 1770 | 200 | 27 | 810 | 1330

" 'NSZBS(}?“' 8015 | 250 | 15 | 710 | 1240 | 20 | 2 | 720 | 1060 | 250 | 16 | 560 | 1180 | 250 | 22 | 50 | 1080
psopp | 3050 |30 1 710 | 1420 | 300 | 12 | 720 | 1420 | 300 | 12 | 560 | 1340 | 300 | 16 | 570 | 1220
30 | 05 | 610 | 1530 | 350 | 07 | 620 | 149 | 350 | 08 | 480 | 1380 | 3%0 1 490 | 1230

400 400 400 | 04 | 440 | 1580 | 400 | 05 | 450 | 1420

100 | 12 | 80 | 1060 | 100 | 15 | 80 | 80 | 100 | 12 | 60 | 90 | 10 | 15 | 6710 | 840

gehérteter 150 1 850 | 1100 | 150 | 12 | 880 | 950 | 150 | 1 650 | 1010 | 150 | 12 | 670 | 900
We;‘;ﬁl“g' cors |20 08 560 | 980 | 200 1 620 | 740 | 200 09 60 | 970 | 200 1 460 | 760
15 250 | 05 | 560 | 1260 | 250 | 08 | 620 | 80 | 250 | 06 | 460 | 1250 | 250 | 08 | 460 | 90
40-50 HRC 30 | 03 | 510 | 1210 | 300 | 04 | 50 | 80 | 30 | 04 | 390 | 1170 | 300 | 06 | 400 | 900
350 350 30 | 02 | 360 | 1300 | 350 | 03 | 360 | 900

150 2 | 1150 | 2350 | 150 3 | 1170 | 1820 | 150 2 900 | 2260 | 150 3 910 | 1540

RIS 200 | 17 | 1150 | 2580 | 200 | 25 | 1470 | 2000 | 200 | 18 | 90 | 2420 | 200 | 27 | 910 | 1860
Kugglga: | oo | 250 | 15 | 80 | 180 [ 2%0 2 80 | 1470 | 250 | 16 | 630 | 1700 | 250 | 22 | 640 | 1.440
phitguss 300 1 800 | 2300 | 300 | 12 | 80 | 1800 | 300 | 12 | 630 | 190 | 30 | 16 | 640 | 1.700
30018 30 | 05 | 690 | 2410 | 350 | 07 | 700 | 1680 | 350 | 08 | 540 | 1610 | 350 1 550 | 1510
400 400 40 | o4 | 500 | 1730 | 400 | 05 | 510 | 1630

150 1 20 | 420 | 150 | 15 | 40 | 440 | 150 1 330 | 400 | 150 | 15 | 340 | 430

Than- 200 | 08 | 420 | 630 | 200 | 12 | 40 | 410 | 200 | 09 | 330 | 460 | 200 | 13 | 340 | 470
Legenun- | JCB015 | 250 | 06 | 20 | 460 | 250 1 30 | 310 | 250 | 07 | 230 | 310 | 250 | 11 240 | 390
gen | JCBOSO [ 300 | 04 | 290 | 580 | 300 | 08 | 310 | 370 | 300 | 05 | 230 | 460 | 30 | 09 | 240 | 400
35-43HRe 350 02 %0 | 630 | 350 | 04 | 260 | 40 | 350 | 03 | 200 | 540 | 350 06 200 | 350
400 400 400 | 02 | 180 | 560 | 400 | 03 | 180 | 4%

150 1 210 | 210 | 150 | 15 | 220 | 20 | 150 1 165 | 200 | 150 | 15 | 170 | 220

200 | 08 | 210 | 320 | 200 | 12 | 20 | 20 | 200 | 09 | 165 | 230 | 200 | 13 | 170 | 240

hconell | J8015 | 250 | 06 | 150 | 230 | 250 1 150 | 160 | 250 | 07 | 120 | 190 | 250 | 11 120 | 200

35-43HRc| JCBOSO | 300 04 150 290 300 08 150 190 300 05 120 230 300 09 120 200
350 02 130 320 350 04 130 210 350 03 100 270 350 06 100 180
400 400 400 02 90 280 400 03 90 250

| = Auskragldnge ap=Spantiefe axial n=Drehzahl Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten fiir gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.

2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.

4. Empfohlene Kiihlung: Luft

5. Bei Werkstoffen der Harte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.
6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kiihlung Emulsion.



piveT Hochleistungs-Kopierfraser Super DIEMASTER

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen anzupassen!

260812....
Planfraser, enge Zahnteilung, HSC und HPC-Bearbeitung
Werkzeug-0, Wendeplatten-Typ
50/52 (R6) 5052 (RY) 63/66 (R6) 63/66 (RY)
5 Schneiden 4 Schneiden 6 Schneiden 5 Schneiden
1SO | mm apmm | nmin® |Vfmm/min| Imm apmm | nmin? |Vimm/min| Imm apmm | nmin® (Vimm/min| Imm apmm | nmin® (Vi mm/min
150 14 | 150 | 3180 | 150 | 19 | 1640 | 2400 | 150 | 14 | 1240 | 2980 | 150 | 19 | 1270 | 2350
Kohlenstoff- 200 12 | 1590 | 3180 | 200 | 17 | 1640 | 2400 | 200 | 12 | 1240 | 2980 | 200 | 17 | 1270 | 2350
Stah 250 1 110 | 2220 | 250 | 13 | 1150 | 1680 | 250 1 870 | 2090 | 250 | 13 | 8%0 | 1650
050 300 | 06 | 1030 | 2830 | 300 1 1070 | 1710 | 30 | 06 | 800 | 2200 | 300 1 830 | 1.600
25018 350 03 950 | 2610 | 350 | 04 | 980 | 2350 | 350 | 03 | 740 | 2040 | 350 04 760 | 2280
400 400 400 400
150 14 | 1520 | 3040 | 150 | 19 | 1570 | 2300 | 150 | 14 | 1190 | 2850 | 150 | 19 | 1220 | 2250
e 200 12 | 1520 | 3040 | 200 | 17 | 1570 | 2300 | 200 | 12 | 1190 | 2850 | 200 | 17 | 1220 | 2250
Stahl 250 1 1060 | 2120 | 250 | 1,3 | 1100 | 1600 | 250 1 830 | 1990 | 250 | 13 | 80 | 1570
13230 30 | 06 | 90 | 2720 | 300 1 1020 | 1630 | 30 | 06 | 770 | 2220 | 300 1 79 | 1580
30-43HRo 350 03 910 | 2500 | 350 | 04 | 940 | 2250 | 350 | 03 | 710 | 1950 | 350 | 04 | 730 | 2200
400 400 400 400
150 14 | 150 | 3040 | 150 | 19 | 1570 | 2300 | 150 | 14 | 1190 | 2850 | 150 | 19 | 1220 | 2250
Werkzeug- 200 12 | 150 | 3040 | 200 | 17 | 1570 | 2300 | 200 | 12 | 1190 | 2850 | 200 | 17 | 1220 | 2250
1?‘3*21' f 250 1 1060 | 2120 | 250 | 1.3 | 1100 | 1600 | 250 1 830 | 1990 | 250 | 13 | 80 | 1570
- 300 | 06 | 90 | 2720 | 300 1 100 | 1630 | 300 | 06 | 770 | 2120 | 300 1 790 | 1580
255 HB 30 | 03 | 910 | 2500 | 350 | 04 | 940 | 2250 | 350 | 03 | 710 | 1950 | 350 | 04 | 730 | 2200
J08003 | 400 400 400 400
JO8015 [ 150 14 | 1320 | 2640 | 150 | 19 | 1360 | 2000 | 150 | 14 | 1030 | 2470 | 150 | 19 | 1050 | 1.940
200 12 | 1320 | 2640 | 200 | 17 | 1360 | 2000 | 200 | 12 | 1030 | 2470 | 200 | 17 | 1050 | 1.940
" 'N?isggah' 250 1 90 | 1840 | 20 | 13 | 90 | 1390 | 20 1 720 | 1730 | 20 | 13 | 730 | 1440
- 30 | 06 | 80 | 2360 | 300 1 880 | 1400 | 300 | 06 | 670 | 1840 | 300 1 680 | 1.360
350 | 03 | 790 | 2170 | 350 | 04 | 80 | 1970 | 350 | 03 | 620 | 1700 | 350 | 04 | 630 | 1.89
400 400 400 400
100 1 1070 | 1870 | 100 | 12 | 1100 | 1540 | 100 1 80 | 1710 | 100 | 12 | 84 | 1470
gehérteter 150 | 08 | 1070 | 1870 | 150 1 1100 | 1540 | 150 | 08 | 830 | 1710 | 150 1 840 | 1470
We;‘;ﬁlug‘ 200 06 750 | 3740 | 200 08 770 | 1120 | 200 06 580 | 1390 | 200 08 50 | 1.000
o 25 | 03 | 700 | 2100 | 250 | 05 | 710 | 1700 | 250 | 03 | 540 | 1620 | 250 | 05 | 50 | 1320
4050 HRC 30 | 02 | 640 | 2170 | 300 | 03 | 660 | 1650 | 30 | 02 | 500 | 1980 | 300 | 03 | 510 | 1.270
350 350 350 350
150 14 | 1450 | 3980 | 150 | 19 | 1600 | 3000 | 150 | 14 | 1130 | 3660 | 150 | 19 | 1160 | 2900
Gl 200 12 | 1450 | 3980 | 200 | 17 | 1500 | 3000 | 200 | 12 | 1130 | 3660 | 200 | 17 | 1160 | 2900
Kugelgra- 250 1 1010 | 2020 | 250 | 13 | 1050 | 1500 | 250 1 79 | 1900 | 250 | 13 | 810 | 1930
phitguss 30 | 06 | 940 | 3520 | 300 1 970 | 2700 | 300 | 06 | 730 | 2400 | 300 1 750 | 2600
30018 350 | 03 | 60 | 3260 | 350 | 04 | 900 | 2880 | 350 | 03 | 680 | 2150 | 350 | 04 | 700 | 2800
400 400 400 400

| = Auskragldnge ap=Spantiefe axial n=Drehzahl Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten fiir gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.

2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.

4. Empfohlene Kiihlung: Luft

5. Bei Werkstoffen der Harte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.



piveT Hochleistungs-Kopierfraser Super DIEMASTER nh na

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen anzupassen! 260813....
260814....

SDH-Einschraubfraser mit MSN VHM-Verlangerung

Werkzeug-0, Wendeplatten-Typ
20/20R3,9) 20/20 R3,9) 25/28 (R5) 25 (R3,5)/25 (R6) /28 (R5)
2 Schneiden 3 Schneiden 2 Schneiden 3Schneiden
1SO Imm | aomm | nmin! [Vimm/min| |mm apmm | nmin? |Vimm/min| Imm apmm | nmin® (Vimm/min| Imm apmm | nmin® (Vi mm/min
70 15 2900 | 1450 70 12 3500 | 2900 0 2 2400 | 1400 0 15 2800 | 2100
Kohlenstoff-
stahl | JC5040
o0 | Jcsots 120 1,2 2900 | 1450 120 08 3500 | 2900 140 15 2400 | 1400 140 12 2800 | 2100
250 HB
160 07 2800 | 1.350 160 05 3200 | 2700 210 1 2300 | 1.300 210 07 2600 | 1.900
70 15 2800 | 1.400 70 12 3300 | 2600 0 2 2200 | 1.300 0 15 2600 | 2000
legierter
Stahl | JC5040
13230 | Jcs0t5 120 1,2 2800 | 1400 120 08 3300 | 2600 140 15 2200 | 1.300 140 12 2600 | 2000
30-43 HRe
160 07 2700 | 1.350 160 05 3100 | 2300 210 1 2100 | 1.200 210 0,7 2400 | 1.800
Werkzeug- 70 1,5 2800 | 1400 70 1,2 3300 | 2600 %0 2 2200 | 1.300 20 15 2500 | 1.600
sl o040
1.2344 120 1,2 2800 | 1400 120 08 3300 | 2600 140 15 2200 | 1.300 140 12 2500 | 1.600
JC8015
1.2379
255HB 160 | 07 | 2700 | 1350 | 160 | 05 | 3100 | 2300 | 210 1| 2100 | 1200 | 210 | 07 | 2400 | 1400
70 1,5 2300 | 1.200 70 1,2 2700 | 2400 20 2 1.800 | 1.050 0 15 2100 | 1.400
INOX Stahl 108015
M | 14301 120 1,2 2300 | 1.200 120 08 2700 | 2400 140 15 1.800 | 1.050 140 12 2100 | 1.400
JC8050
250 HB
160 0,7 2200 | 1.100 160 05 2600 | 2200 210 1 1700 | 1.000 210 0,7 2000 | 1.000
gehirteter 70 08 2000 | 1.000 70 07 2500 | 2000 0 1 1.600 | 1.000 0 08 1900 | 1.400
Werkzeug-

stahl | JC8015 | 120 06 2000 | 1.000 120 056 2500 | 2.000 140 05 1600 | 1.000 140 06 1900 | 1.400
1.2344

40-50HRC 160 03 | 190 | 90 | 160 | 03 | 2200 | 1800 | 210 | 03 | 150 | %0 | 210 04 | 1800 | 1000
70 15 | 2600 | 1400 | 70 12 | 3050 | 2600 | 90 2 | 2100 | 1300 | % 12 | 2500 | 2200
Grauguss
Kugelgra-
g | 08015 | 120 | 12 | 2600 | 1400 | 120 | 08 | 3060 | 2600 | M0 | 15 | 2100 | 130 | W0 | 08 | 250 | 2200
300HB
160 | o7 | 2500 | 130 | 160 | 05 | 2900 | 2400 | 210 1 1200 | 1200 | 210 | 05 | 2300 | 1700
70 05 | 1000 | 500 70 05 | 1000 | 750 9% 05 | 780 | 460 | ® 05 | 780 | 6%
Titan-
Legerun- | JG80IS | 00 | g0 | o0 | so0 | 120 | o4 | tooo | 750 | 140 | o4 | 70 | 460 | 140 | o4 | 70 | 60
gen JC8050
3543 HRc

160 02 980 440 160 02 980 660 210 0,2 750 410 210 02 750 620

70 05 510 160 70 056 510 240 90 056 430 170 90 05 430 260

Inconell | JC8015

3543 HRe | JC8050 120 04 470 160 120 04 470 240 140 04 390 140 140 04 390 210

160 02 440 160 160 02 440 240 210 02 370 140 210 02 370 210

| = Auskragldnge ap=Spantiefe axial n=Drehzahl Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten fiir gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.

2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren. ‘
4. Empfohlene Kiihlung: Luft s
5. Bei Werkstoffen der Hérte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden. \
6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kiihlung Emulsion. \ @




piveT Hochleistungs-Kopierfraser Super DIEMASTER nh na

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen anzupassen! 260813....
260814....

SDH-Einschraubfraser mit MSN VHM-Verlangerung

Werkzeug-0, Wendeplatten-Typ
30(R5)/32 (R6)/ 35 (R9) 32/35 R5) 30(R5)/35 R6) 30/32/35 [5)
2 Schneiden 3 Schneiden 3 Schneiden 4 Schneiden
1SO | mm apmm | nmin® |Vfmm/min| Imm apmm | nmin? |Vimm/min| Imm apmm | nmin® (Vimm/min| Imm apmm | nmin® (Vi mm/min
100 | 25 | 2000 | 1100 | 100 | 25 | 2000 | 1600 | 100 2 | 2100 | 190 | 100 2| 2100 | 250
Kohlenstoff-
stahl | JO5040
e | oaoss | 1% 2 | 2000 | 1100 | 150 2 | 2000 | 1600 | 150 | 15 | 2100 | 1900 | 150 | 15 | 2100 | 2500
250 HB
210 12 | 1900 | 1000 | 210 | 12 | 190 | 1400 | 210 | 08 | 2000 | 1600 | 210 | 08 | 2000 | 2400
100 | 25 | 190 | 1050 | 100 | 25 | 1900 | 155 | 100 2 | 2000 | 1.800 | 100 2| 2000 | 2400
legierter
Stahl | JC5040
o0 | oot | 190 2 | 190 | 1050 | 150 2 | 1900 | 1550 | 150 | 15 | 2000 | 1800 | 150 | 15 | 2000 | 2400
30-43 HRo
210 12 | 180 | %0 | 210 | 12 | 180 | 1400 | 210 | 08 | 190 | 1550 | 210 | 08 | 190 | 2100
Werkzeug- 100 | 25 | 190 | 1050 | 100 | 25 | 1900 | 155 | 100 2 | 2000 | 1.800 | 100 2| 2000 | 2400
Sl 1 jes0a
12344 150 2 | 1900 | 1050 | 150 2 | 1900 | 155 | 150 | 15 | 2000 | 1800 | 150 | 15 | 2000 | 2400
J08015
12379
25518 210 12 | 180 | 90 | 210 | 12 | 1800 | 1400 | 210 | 08 | 190 | 150 | 210 | 08 | 1900 | 2100
100 | 25 | 1550 | 80 | 100 | 25 | 1550 | 125 | 100 2 175 | 1500 | 100 2 1750 | 2000
NOXStal| o
M | 14301 150 2 | 1550 | 80 | 150 2 | 155 | 1250 | 150 | 15 | 1750 | 150 | 150 | 15 | 1750 | 2000
J08050
250 HB
210 12 | 1400 | 800 | 210 | 12 | 1400 | 1200 | 210 | 08 | 1600 | 1300 | 210 | 08 | 1600 | 1.700
— 100 15 | 1300 | 750 | 100 | 15 | 1300 | 1400 | 100 | 12 | 1400 | 1250 | 100 | 12 | 1400 | 1.850
Werkzeug-
siahl | JO8015 | 150 12 | 1300 | 750 | 150 | 12 | 1300 | 1100 | 150 1 1400 | 125 | 150 1 1400 | 1850
1.2344
40-50HRC 210 | 07 | 1200 | 700 | 20 | o7 | 1200 | %0 | 210 | 05 | 1300 | 1100 | 210 | 05 | 1300 | 1700
100 | 25 | 1800 | 1000 | 100 | 25 | 1800 | 1500 | 100 2 1900 | 1700 | 100 2 1900 | 2.250
Grauguss
Kugelgra-
s | Y8015 | 150 2 | 180 | 1000 | 150 2 | 180 | 150 | 15 | 15 | 190 | 1700 | 150 | 15 | 1900 | 2250
300HB
210 12 | 1700 | 90 | 210 | 12 | 1700 | 135 | 210 | 08 | 180 | 1600 | 210 | 08 | 180 | 2100
100 | 05 | 70 | 40 | 100 | o5 | 730 | es0 | 100 | 05 | 730 | 60 | 100 | 05 | 730 | 860
Titan-
Legerun- | JG801S | yon | 04 | a0 | a0 | 150 | o4 | 70 | 650 | 150 | o4 | 70 | e | 150 | o4 | 70 | 60
gen JC8050
35-43 HRo
20 | 02 | 700 | 20 | 20 | 02 | 700 | 600 | 210 | 02 | 70 | 60 | 20 | 02 | 70 | 80
100 | 05 | 40 | 170 | 100 | 05 | 400 | 250 | 100 | 05 | 400 | 250 | 100 | 05 | 40 | 330
Inconell | JC8015
aancl soaso | 150 | 04 | 30 | 190 | 160 | 04 | 30 | 280 | 160 | 04 | 30 | 280 | 160 | 04 | 30 | 30
210 | 02 | 30 | 130 | 20 | 02 | %0 | 20 | 20 | 02 | 350 | 200 | 210 | 02 | 30 | 20

| = Auskragldnge —ap=Spantiefe axial n=Drehzahl Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten fiir gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.

2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren. ‘
4. Empfohlene Kiihlung: Luft s
5. Bei Werkstoffen der Hérte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden. \
6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kiihlung Emulsion. \ @




piveT Hochleistungs-Kopierfraser Super DIEMASTER

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen anzupassen!

= gl

260813....
260814....
SDH-Einschraubfraser mit MSN VHM-Verlangerung
Werkzeug-0, Wendeplatten-Typ
40(R6) 40 (R6) 42 (R5)
2 Schneiden 4 Schneiden 5 Schneiden
1SO [ mm ap mm nmin’t Vi mm/min | mm apmm n min-t Vf mm/min [mm apmm nmin-t Vf mm/min
100 25 1.550 890 100 2 1.900 2.300 100 18 1.750 2.600
Kohlenstoff-
stahl JC5040
050 108015 150 2 1.550 890 150 15 1.900 2.300 150 13 1.750 2.600
250HB
210 12 1.450 780 210 0,8 1.800 2.200 210 0,7 1,650 2.400
100 25 1.500 840 100 2 1.800 2.100 100 18 1.700 2.500
legierter
Stahl JC5040
13930 108015 150 2 1.500 840 150 15 1.800 2.100 150 13 1.700 2.500
30-43HRe
210 12 1.450 780 210 0,8 1.700 2.000 210 0,7 1.600 2.200
100 25 1.500 840 100 2 1.800 2.100 100 18 1.700 2.600
Werkzeugstahl
1.2344 JC5040
19379 108015 150 2 1.500 840 150 15 1.800 2.100 150 13 1.700 2.600
255HB
210 12 1.450 780 210 08 1.700 2.000 210 0,7 1.600 2400
100 25 1.250 700 100 2 1.550 1.600 100 18 1.400 2.100
INOX Stahl 108015
M 1.4301 150 2 1.250 700 150 15 1.550 1.600 150 13 1.400 2.100
JC8050
250HB
210 12 1.200 670 210 0,8 1.500 1.400 210 0,7 1.250 1.600
100 15 1.050 550 100 12 1.350 1.350 100 11 1.250 1.500
gehérteter
We:‘zzeggjta“' 408015 150 12 1,00 550 150 1 1350 1.350 150 09 1.250 1,500
40-50 HRC
210 0,7 1.000 520 210 0,5 1.300 1.100 210 04 1.150 1.300
100 25 1.400 800 100 2 1.700 2.050 100 1,8 1.650 2.400
Grauguss
K”ge;ﬂ;asph"’ 408015 150 2 1400 800 150 15 1,700 2,050 150 13 1,650 2400
300 HB
210 12 1.300 750 210 0,8 1.600 1.800 210 0,7 1.550 2.200
100 05 580 350 100 0,5 580 700 100 0,5 610 730
e\ gt
Legierungen 150 04 580 350 150 04 580 700 150 0,4 610 730
JC8050
35-43 HRe
210 0,2 550 330 210 0,2 550 660 210 0,2 580 690
100 05 290 170 100 0,5 290 340 100 0,5 300 310
Inconell JC8015
3543 HRe 108050 150 04 270 160 150 04 270 320 150 04 280 290
210 0,2 250 120 210 0,2 250 240 210 0,2 260 250
| = Auskragldnge ap=Spantiefe axial n=Drehzahl Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten fiir gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.

2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.

4. Empfohlene Kiihlung: Luft

5. Bei Werkstoffen der Harte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.

6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kiihlung Emulsion.

8




piveT Hochleistungs-Kopierfraser Super DIEMASTER na

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstiickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen anzupassen! 260814....

SDH-Einschraubfraser mit MSN VHM-Verlangerung, HSC- und HPC-Bearbeitung

Werkzeug-0, Wendeplatten-Typ
2022 (R3,9) 25 R3,5)/25 (R5)/ 28(R5) 30 (R5)/ 35 R6)
3 Schneiden 3 Schneiden 3 Schneiden
1SO [ mm ap mm nmin’t Vi mm/min | mm apmm nmin-t Vf mm/min [ mm apmm nmin’ Vf mm/min
70 03 5400 4.800 0 03 4.200 3.800 100 03 3.300 2.900
Kohlenstoff-
sotggl 120 0,2 5100 4300 140 0,2 4,000 3.400 150 0,2 3.100 2.800
250 HB
160 0,1 4300 3.600 210 0,1 3.400 2.850 210 0,1 2.600 2.150
70 03 4,300 3.200 90 03 3.400 2,500 100 03 2.800 2.000
legierter
183;,'0 120 0,2 4100 2.900 140 0,2 3.200 2.250 150 0,2 2.700 1.800
30-43 HRe
160 0,1 3.400 2.400 210 0,1 2.700 1.900 210 0,1 2.200 1.500
70 03 4300 3.200 0 0,3 3.400 2.500 100 0,3 2.800 2.000
Werkzeugstahl
1.2344
19379 120 0,2 4100 2.900 140 0,2 3.200 2.250 150 0,2 2.400 1.800
255HB
160 0,1 3400 2.400 210 0,1 2.700 1.900 210 0,1 2.200 1.500
JC8003
JC8015
70 03 3.600 3.200 0 0,3 2.800 2.500 100 0,3 2.300 2.000
INOX Stahl
M 1.4301 120 0,2 3.400 2.900 140 0,2 2.700 2.250 150 0,2 2.200 1.800
250HB
160 01 2.900 2.400 210 0,1 2.250 1.900 210 0,1 1.850 1.500
70 0,2 4,000 3.000 0 0,2 3.100 2.300 100 0,2 2.500 1.850
gehérteter
We:‘zzeggjtah' 120 012 3700 2600 140 0,12 3,000 2100 150 015 2450 1,650
40-50 HRC
160 0,06 3.200 2.200 210 0,06 2.500 1.700 210 0,1 2.050 1.400
70 03 5700 5100 90 03 4500 4,000 100 03 3.600 3.200
Grauguss
K”ge;ﬂ;asph“’ 120 02 5,100 4,600 140 02 4,300 3600 150 02 3400 2,900
300 HB
160 0,1 4550 3.800 210 0,1 3.600 3.000 210 0,1 2.900 2.400

| = Auskragldnge ap=Spantiefe axial n=Drehzahl Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten fiir gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.

2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.

3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren. ‘

4. Empfohlene Kiihlung: Luft ‘
5. Bei Werkstoffen der Harte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden. |
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Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstlickaufspannung und den Maschinenverhéltnissen anzupassen! 260814....
SDH-Einschraubfraser mit MSN VHM-Verlangerung, HSC- und HPC-Bearbeitung
Werkzeug-0, Wendeplatten-Typ
30/32/35 (R) 40 (R6) 42 (R5)
4 Schneiden 4 Schneiden 5 Schneiden
1SO [ mm ap mm nmin’t Vi mm/min | mm apmm n min-t Vf mm/min [ mm apmm nmin’! Vf mm/min
100 03 3.300 4.000 100 03 2.900 3.400 100 03 2.800 4.200
Kohlenstoff-
sctggl 150 0,2 3.100 3.600 150 02 2.700 3.050 150 0.2 2.650 2.400
250 HB
210 0,1 2.600 3.000 210 01 2.300 2.550 210 0,1 2.250 3.150
100 03 2.800 2.800 100 03 2.400 2.400 100 03 2.300 2.800
legierter
1831220 150 0.2 2.700 2.500 150 02 2.300 2.150 150 0.2 2.200 2.500
30-43 HRe
210 0,1 2.250 2.100 210 0,1 1.900 1.800 210 0,1 1.850 2.100
100 03 2.800 2.800 100 03 2.400 2.400 100 03 2.300 2.800
Werkzeugstahl
1.2344
12379 150 0,2 2.700 2.500 150 02 2.300 2.150 150 0,2 2.200 2.500
255HB
210 0,1 2.250 2.100 210 01 1.900 1.800 210 0,1 1.850 2.100
JC8003
JC8015
100 03 2.300 2.700 100 03 2.000 2.400 100 03 1.900 2.800
INOX Stahl
M| 14301 150 0,2 2.200 2.400 150 02 1.900 2.150 150 02 1.800 2.500
250 HB
210 0,1 2.850 2.000 210 0,1 1.600 1.800 210 0,1 1.500 2.100
100 0.2 2.550 2.550 100 02 2.200 2.200 100 0.2 2.100 2.500
gehérteter
We:‘zzeggjta“' 150 015 2400 2050 150 015 2100 2000 150 015 2000 2.250
40-50 HRC
210 0,1 2.050 1.850 210 01 1.750 1.650 210 0,1 1.650 1.850
100 03 3.600 4.300 100 03 3.200 4,000 100 03 3.000 3.600
Grauguss
K”ge;ﬂfspm’ 150 02 3400 3,900 150 02 3,000 3600 150 02 2850 3.250
300HB
210 0,1 2.900 3.200 210 01 2.550 3.000 210 0,1 2.400 2.700
| = Auskragldnge —ap=Spantiefe axial n=Drehzahl Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten fiir gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.

2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.

4. Empfohlene Kiihlung: Luft

5. Bei Werkstoffen der Harte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.
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