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Hocheffiziente Schaftfraser
und Planfraser

Geringer Schnittdruck, reduziertes Rattern und leistungsfahige Bearbeitung

Breite Palette fiir verschiedene Anwendungen
Neue Sorte PDL025 zur Aluminiumbearbeitung
GroBeres Angebot an Schaftfrasern und Planfrasern mit enger Teilung
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@ DLC-Beschichtung @ Schaftfraser und Planfraser
(PDL025) mit enger Teilung

) KYOCERG



Hocheffiziente Schaftfraser und Planfraser

MEC

Exzellente Oberflichengiite mit geringen Schnittkraften. Neue Sorten und
Fraser fiir diverse Anwendungen. PDL025 mit DLC-beschichtetem Hartmetall
zur Aluminiumbearbeitung

Geringer Schnittdruck und hervorragende Schnittleistung

Geringer Schnittdruck aufgrund des hohen

axialen Spanwinkels Vergleich der Schnittkaft (interne Auswertung)
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MEC Wettbewerber A Wettbewerber B
S I “ ircaz:rtdtiffg:r;?glgir;\z/; =100 m/min, fz= 02 mm/Z, ap X ae = 9 x 10 mm, trocken,
Werkstlck: C50
Perfekte 90°-Flachen Werkzeuge fur grof3e Werksttlicke
Perfekte 90°-Flachen mit mehreren Arbeitsgangen Einfiihrung von Schaftfrasern und Planfrasern mit

enger Teilung zum Eckfrasen mit hoher Effizienz

Vergleich der Schulterwand-Oberflache (interne Auswertung)

@

77 // MEC WettbewerberC ~ Wettbewerber D

Schnittbedingungen Vc = 120 m/min, fz= 0,1 mm/Z, ap x ae = 5 X 10 mm, trocken, e
Fraserdurchm. Dc = 220 Schaftfraser Planfraser
Werkstick: C50



@ DLC-Beschichtung P D Loz 5

Stabile Bearbeitung wird durch eine Kombination aus zéhem Substrat mit reduzier-

MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

tem Spanschlag und spezieller Beschichtung mit hoher Hitzebestandigkeit erreicht.
Hohe Leistung beim Bearbeiten von allgemeinem Stahl, Formstahl und schwer zu

zerspanenden Materialien.

1 Grof3ere Harte durch ein neues
Kobalt-Mischungsverhaltnis

(interne Auswertung)

Hochfestes Material auf Hartmetallbasis

Bruch-
festigkeit
Beschichtungseigenschaften (Abriebfestigkeit)
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|III Gering Oxidationsbestandigkeit Hoch

Lange Standzeiten durch Kombination eines zahen Substrats mit
einer speziellen Nanobeschichtung

Verbesserte Stabilitat

Die grobe Kornstruktur und die einheitliche Partikelgro3e
ergeben eine verbesserte Hitzebestandigkeit und einen um 11 % hﬁiﬁ;en
gestiegenen Warmeleitfahigkeitswert. Die einheitliche Struktur

reduziert auBBerdem die Ausbreitung von Rissen.

Vergleich der Rissbildung mit Diamant-Indenter (interne Auswertung)

Herkémmliches Material

Material auf Basis von PR1535

Lange Risse Kurze Risse

Beschichtungseigenschaften (Widerstand gegen Aufbauschneiden)

4
3: .MEGACOAT NANO
5 .TiCN
% 2 TiAIN °
E o TN
15
10 03 04 05 06 07 08
VerschleiBkoeffizient (p)
Hoch Ablagerungsbestandigkeit Gering IIIl

Stabile Bearbeitung mit exzellenter Verschleif3festigkeit

Hohe Quialitat und Standzeit bei Aluminiumbearbeitung
GrofR3e Harte durch Kyocera-eigene wasserstofffreie DLC-Beschichtung

Beschichtungseigenschaften
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® Wasserstofffreie DLC-Beschichtung
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Vergleich der Widerstandsfahigkeit gegen Material-
aufschweiBungen (interne Auswertung)

PDL025 Wettbewerber G

Schnittbedingungen: Vc = 800 m/min, fz= 0,1 mm/Z, ap X ae = 3 x 5 mm, trocken
Fréserdurchm. Dc =225 mm  Werkstiick: AIMg2.5  Schnittlénge: 57 m



Hocheffizienter Schaftfraser

MECH

Gekerbte Wendeschneidplatten verringern Rattern und brechen Spéane in kleine Teile

Verbesserte Spanabfuhr

Hocheffiziente Hochleistungsbearbeitung durch hohe Zustellung

Geringer Schnittdruck aufgrund von gekerbten Wendeschneidplatten

flir Hochleistungsbearbeitung

Gekerbte Wendeschneidplatten reduzieren Schnittdruck und Rattern

Vergleich des Schnittdrucks (interne Auswertung)
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Schnittkraft (N)

1.000

MECH Wettbewerber) — Wettbewerber K

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, fz= 0,1 mm/Z, ap X ae = 40 x 10 mm, trocken
MECH032-532-11-5-4T Werkstick: C50

Vergleich des Anwendungsbereichs (interne Auswertung)

Schnittbereich

Empfohlener Schnittbereich

5
Wettbewerber H Wettbewerber |

fz (mm/2)

ae (mm)

Vergleich der Oberflachen (interne Auswertung)

— — r

il Oberflache der Schulterwand
Glatte Oberflache der Schulterwand mit Rattern
MECH Wettbewerber L

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, fz= 0,12 mm/Z, ap x ae = 40 X 7 mm, trocken
MECH032-532-11-5-4T Werksttick: C50



Verbesserte Spanabfuhr

Gekerbte Wendeschneidplatten brechen Spane in kleine Teile
Abgeflachte Span-Nut ermdglicht gute Spanabfuhr

Vergleich der Spéne (interne Auswertung)

Abgeflacht

MECH Wettbewerber M

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, fz= 0,12 mm/Z, ap x ae =40 x 10 mm, trocken
MECH032-532-11-5-4T Werkstuck: 17Cr3

Minimierung der Werkzeugkosten durch MECH-Wechselkopf

Beschadigter Kopf kann ausgewechselt werden
Minimale Werkzeugkosten

Vor der Montage Nach der Montage

Das Grundwerkzeug ist sehr steif in
Verbindung mit BT50.

Das Stirnsegment bestehend aus erster und Grundwerkzeug und Stirnsegment sind durch
zweiter Reihe kann abgenommen werden. eine Fraseranzugsschraube verbunden (HH...).




Einsetzbare Wendeschneidplatten

Einsatzhereich Unlegierter Stahl/Legierter Stahl | * * hAe
Formstahl | * * A¢
Austenitischer rostfreier Stahl * hAe Yo Yo
Martensitischer rostfreier Stahl * e
% : Schruppen/1. Wahl Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl * -
PAg Schr!Jppen/Z. Wahl e * z
Il : Schlichten/1. Wahl —— " g
[ : Schlichten/2. Wahl LR k]
(wenn Harte kleiner 45 HRQ) Nichteisenmetalle =
Hitzebestandige Nickellegierung * Yo * * §
Titanlegierung * * §
Gehértete Materialien | O
QVD- PVD-
Abmessungen (mm) Winkel Cermet | beschichtetes LAY MEGACOAT beschichtetes
. . Hartmetall NANO Hartmetall
Wendeschneidplatte Bezeichnung
w re = n a S 2 = =3
A T od a B =] 3 = = = = 2
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung X) (@) =3 S & & & & &
BDMT 110302ER-JT 0,2 [ ] [ ] [} [} [} o7
110304ER-JT 63130 |28| 10| 04 |18 |15 [ ] [ ] [ J [ J [ J S. 8
T10308ERT 08 ° o | o ° o |
BDMT 11T302ER-T 0,2 [ J [ J [ J [ J [ J
11T304ER-IT 04 [ ] [ ] [ ] [ J [ J [ J
11T308ER-IT 08 [ J [ [ [ J [ [ J
11T312ER-IT 12 [ ] [ J [ [ [ ]
67 381281110 18° | 13°
11T316ER-IT 16 [ ] [ ] [} [} [}
. “/. 1T30ERT 20 ° o | o o | o
00} i 1T34ERIT 24 o (o |0 o o |s;
E% T1T331ERT 31 ° o |0 ) ® |38
— - BOMT  170404ERT 04 ° o |0 ° ® |59
170408ER-JT 08 o ° o | o o e (510
170412ER-JT 12 [ ] [ ] [ [ ) [ J
170416ER-JT 16 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
96|49 | 44| 17,0 18° | 13°
170420ER-JT 20 [ J [ J [ J [ J [ J
170424ER-JT 24 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
170431ER-IT 31 [ J [ J [ J [ J [ J
170440ER-JT 40 [ ] [ ] [ J [} [ J
BDMT 110302ER-JS 0.2 [ [ J [ J [ J o7
110304ER-JS 6313028 | 10| 04 |18 |15 [ ] [ ] [ ] [ ] S. 3
i m 110308ER-JS 08 [ [ [ [
l',@ 2 H= BOMT  T1T302ER-IS 02 ° o | o °
(10°) il =t
" A - 11T304ER-JS 67 38|28 | 10| 04 |18 | 13° [ ] [ ] [ ] [ ] : ;
E% 11T308ER-JS 08 ® o o ° 5'9
RostrterStahl/ BOMT  170404R-IS 04 ° o |0 o |
Geringe Schnitt- 96 |49 | 441|170 18° | 13° S.10
Jraft 170408ER-JS 08 [ [ [ J [ J
m BDMT 11T308ER-N2 67 |38 |28| 10/ 08 |18]|13 [ ] [ ] [ J [ J [ J
2-Kerben
)
J BDMT 11T308ER-N3 67 38|28 | 10| 08 |18 | 13° [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
S.19
3-Kerben 5.20
S.21
$.22
|
BDMT 170408ER-N3 96 | 49 | 44170 | 08 | 18| 13° [} [ ] [ J [ J [ J
3-Kerben &
M‘ BDMT 170408ER-N4 96 | 49 | 44170 | 08 | 18| 13° [ ] [ ] [ J [ J [ J
4-Kerben

Wendeplatten werden in 10er-Verpackungen verkauft.

@ Verfiigbar



Einsetzbare Wendeschneidplatten

Einsatzbereich Unlegierter Stahl/Legierter Stahl
Formstahl
Austenitischer rostfreier Stahl
Martensitischer rostfreier Stahl
% : Schruppen/1. Wahl Ausscheidungsgehirteter rostfreier Stahl
ﬁz:Schr_uppenlz.WahI - %
Il : Schlichten/1. Wahl p— £
[J: Schlichten/2. Wah g g
(wenn Harte kleiner 45 HRC) Nichteisenmetalle * Yo O | %
Hitzebestandige Nickellegierung “;
Titanlegierung e O | | ﬁ
Gehartete Materialien e
DLC-
Abmessungen (mm) Winkel beschichtetes | Hartmetall PCD
Hartmetall
Wendeschneidplatte Bezeichnung
P TR S O A P O P B 8 | 8 g
) [=} [=}
Abbildung zeigt Rechtsausfiihrung X | @ e o < =
BDGT 11T302FR-JA 02 [ J [ J
11T304FR-JA 67 | 38 | 28 | MO |04 | — | 18 | 13| — [ ] [ ]
11T308FR-JA 08 [} [ J
BDGT 170404FR-JA 04 [ J [ J
170408FR-JA 038 [ ] [ ] 57
96 | 49 | 44 | 170 — | 18|13 — S.8
170420FR-JA 2,0 [ J [ J 59
170431FRJA 31 il d 5.10
BDMT 11T302FR 0,2 [ J [ J
67 | 38 | 28 | 110 36 | 18° | 13° | —
11T304FR 04 [ J o
BDMT 170402FR 0,2 ( ] [ ]
96 | 49 | 44 | 170 44 |18 | 13 | —
170404FR 04 [ J [ J
Wendeplatten werden in 10er-Verpackungen verkauft.
PCD-Wendeschneidplatten VE: 1 Stk.
@ : Verfugbar
Werkzeughalter und einsetzbare Wendeschneidplatte
Werkzeughalter Verwendbare Wendeschneidplatte Anmerkungen
BDMT BDMT
MEC---11 — _ _
13O COERT 10B3OOER-IS
Gekerbte Wendeschneidplatte
MEC----11T BDMT BDMT BDGT BDMT (- N2/N3/NA) wird nicht
— wird nic
MEC-R-11 MBOOERIT MBOOER-S NBOOR-A NBOOR
empfohlen.
MEC---17 BDMT BDMT BDGT BDMT
MEC-R-17 17040 OFR-JT 17040 OFR-JS 17040 OFR-JA 17040 COFR
MECH-11 BDMT BDMT BDGT BDMT11T308ER-N2
NBOOERIT NBOOERS NBOOERJA BDMT11T308ER-N3 Gekerbte Wendeschneidplatte
VECH1 BOMT BOMT BDGT BDMT170408ER-N3 (-~ N2/N3/NA) st 1. Wahi.
17040 COFR-IT 17040 OFR-JS 17040 COFR-JA BDMT170408ER-N4




MEC schaftfriser

Werkzeughalter-Abmessungen

oD%

adh?

- Ersatzteile
= | £ Abmessungen (mm) Spanwinkel
£ |3 = Spannschraube | Schraubenschliissel Max.
Bezeichnung %, = g KiihImittelbohrung | Zeichnung Drehzahl
€ % = AR, (min™)
= s oD od L 4 S (MAX) RR. \é
<
MEC  10-510-11 ° 10 ) ) Nein [
0S50 ° 10 m 17 +10° -24 T B 54.800
12-510-11 [ ] 10 Nein #
12-512-11 [ ] 12 12 -21° 50.800
251611 ° % 80 » 10 . 7 B SB-2545TR DTM-8
13-512-11 [ ] 13 1 Nein # 49.200
14-512-11 [ 1 -19° 47700
14-516-11 o 16 Ja #3 )
MEC  16-512-11T [ 16 2 HE -4 Nein # 4.750
17-516-11T [ ] 2 17 100 23 13 43.500
£ 18-516-11T [ 18 1 +19° 43.000
2 19-516-11T [ 19 a0 42.000
2 20-S16-11T [ J 20 0 % +20° 41.000
Z 21-520-11T [ 21 9° 40300
22-520-11T [ ] 22 39.600
20T d #0 0 | w2 | $B-2555TRG T8 B20
25-520-11T [ ] 2% 120 2 Ja #5 37500
25-520-11T-4 [ 4 )
28-525-11T [ 28 +22° 35.800
30-525-11T [ 4 30 2% s 34.800
€ 32-525-111 [ 0 130 32 33.900
b= 32-525-11T-5 [ ] +23° !
= 40-S32-111 [ 40 8 30.000
50-532-11T [ ] 50 2 150 % -7° 22.500
MEC  16-516-11T [ 16 16 100 30 +18° | 4 4.750
E 20-520-11T o 20 20 110 +20° 41.000
R 25-525-11T D L] 00
g 25251114 ° . 25 25 120 32 10 +21 Ja #8 SB-2555TRG DTM-8 37.500
& 32-532-11T [ o .
395301115 ° 32 32 130 40 +23 -9 33.900
MEC ~ 20-518-170-11T [ ] 18 170 30 #5
20-520-140-11T [ 20 140 60 +20° i 41.000
20-520-170-11T [ 20 10
22-520-170-11T [ J 2 30 -10° s 39.600
= 25-523-210-11T [ 23 210 32 7
£ 25-525-160-11T [ J 25 160 6 s 37.500
e 25-525-210-11T [ 25 0 10 Ja SB-2555TRG DTM-8
E 28-525-210-11T [ ] 28 32 +22° 5 35.800
32-530-250-11T [ 30 250 40
32-532-200-11T [ ] 32 200 6 -9° 8 33.900
32-532-250-11T [ 1 250 +23°
35-532-250-11T [ 35 40 s 32.600
40-532-240-11T [ J 40 240 65 -8° 30.000

Tragen Sie beim Befestigen der Wendeschneidplatte das Heischrauben-Compound (P-37) diinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.

Vorsicht bei max. Drehzahl

Bei Nutzung eines Schaftfrésers oder Frasers mit maximaler Drehzahl kann es aufgrund der Zentrifugalkréfte zur Beschadigung von Wendeschneidplatte oder Fraser kommen.
Weitere Einzelheiten siehe Warnhinweise” auf Seite 13.

@ : Verfligbar



MEC schaftfraser

Werkzeughalter-Abmessungen

% Ersatzteile
= | £ Abmessungen (mm) Spanwinkel
£ |3 = Spannschraube | Schraubenschlilssel Max. Drehzahi
Bezeichnung g, E g KiihImittelbohrung | Zeichnung ('min")
s |z° AR. D
i oD od L 12 S (MAX) RR. \é
g ;
MEC ~ 20-520-150-11T-3 [ 3 20 20 150 +20° 41.000
25-525-170-11T-3 [ ] 60 o -10° #8
5 25-525-170-1114 o [ 4« | B s | 1 37,500
‘fg‘\ 30-525-180-11T-3 [ ] 3 30 180 32 10 Ja #5 SB-2555TRG DTM-8 34.800
£ 32-532-200-111-3 D o | e
32-532-200-11T-4 [ ] 4 32 32 200 65 #8 33.900
32-532-200-11T-5 [ ] 5
& MEC ~ 25-520-17 [ ] 2 25 20 120 36 +16° -11° 35.000
;,g 32-525-17 [ ] 3 32 25 130 40 157 +17' ) Ja i SB-4070TRN DIM-15 30.000
< 40-532-17 [ ] 4 40 ) 150 50 e -7 25.000
- A 50-532-17 [ ] 50 17.000
2 | g | MEC 25-525-17 [ ] 2 25 25 120 36 +16° -11° 35.000
£[8% 32-532-17 o 3 [ n|n m| & | [T . " SAOTOTRN i 30.000
MEC ~ 25-525-160-17 [ ] 160
25-525-210-17 [ ] B 25 210 6 +16° -1° 8 3500
28-525-210-17 [ ] 28 36 #5 32.500
32-532-200-17 [ 2 200 157 Ja SB-4070TRN DTM-15
£ 32-532-250-17 D 3 5 | 2 6 | 8 30000
‘fg‘\ 35-532-250-17 [ 35 40 i 27.700
5 40-532-240-17 [ J 40 240 65 +19° 25.000
MEC  32-532-250-17-3 [ ] 3 32 +17° #8 30.000
40-532-250-17-3 @ 32 65 -7°
20532250174 ° X 40 250 15,7 19 Ja i SB-4070TRN DTM-15 25.000
50-542-250-17-4 [ ] 50 42 64 -6° 17.000
MEC ~ 10-W10-1103 [ ] 10 60 o o Nein #2
10-W16-1103-H [ ] 10 16 68 v +10 2 Ja #4 54800
12-W10-1103 ° 10 [ 60 . . Nein ” ] !
T2WI6T03H ° 1 12 m » 10 +12 -21 T m SB-2545TR DTM-8 50.800
14-W12-1103 [ ] 12 68 o o Nein #2
14-W16-1103-H [ ] 1 16 2 49 Ja #4 47700
;‘; MEC ~ 16-W12-11T3 [ ) 16 12 %3 +18° -14° Nein #2 43.750
é 18-W16-11T3-H [ ] 18 1 68 +19° -13° 43.000
s 20-W16-11T3-H [ ] 20 25 +20° i 41.000
22-W20-1113-H [ ] 3 22 2 81 26 o -10° 39.600
25-W20-1113-H [ ] 25 2 10 I SB-2555TRG DTM-8 37.500
K] 28-W25-1113-H [ ] 28 +22° 35.800
2 30-W25-1113-H [ ] 4 30 25 88 3 9° o 34.800
32-W25-1113-H [ ] 32 +23° 33.900
40-W32-11T3-H [ ] 5 40 32 110 50 -8° 30.000
- MEC  16-W16-11T3-H [ ] 16 16 68 25 +18° -14° 9 43.750
3 20-W20-1113-H [ ] 20 20 81 30 +20° o 41.000
£ 25-W25-1113-H o |’ s x w n| o™ k 0 S2555TRG ks 37.500
= 32-W32-1113-H [ ] 4 32 32 100 40 +23° -9° 33.900
L. MEC  25-W20-1704-H [ ] 2 25 20 86 36 +16° -11° #6 35.000
g =2 32-W25-1704-H [ ] 3 32 25 92 157 +17° 7 Ja o SB-4070TRN DTM-15 30.000
A 40-W32-1704-H [ ] 4 40 32 110 50 +19° 25.000
T« | MEC 25-W25-1704-H [ 2 25 25 92 36 +16° -11° 35.000
& 32-W32-1704-H [ ] 3 32 32 100 40 157 +17° -7° Ja 0 SB-A070TRN DTM15 30.000

Tragen Sie beim Befestigen der Wendeschneidplatte das Heischrauben-Compound (P-37) diinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.

Einsetzbare Wendeschneidplatten

" ) Einsetzbare Wendeschneid-
Einsetzbare Wendeschneidplatten = S. 5, S. 6 platten = 5. 6
Bezeichnung
MEC--11 BDMT BDMT . o
MEC----1103 11030 CORRJT 103OCOER-IS
MEC.-11T BDMT BDMT BDGT BDMT
MEC--11703 MBOORIT 1MBOCOER-S MBOCOR-A 1MBOOR
MEC-.--17 BDMT BDMT BDGT BDMT
MEC---1704 17040 OFR-JT 17040 OFR-S 17040 OFR-JA 17040 COFR

Empfohlene Schnittbedingungen = S. 13

@ : Verflgbar



MEC planfraser

) —
o & D1 oD1
- - . od od
i i T—\ 1 Spanwinkel

© i © i
Y y w w Typ 11
L Axialer Spanwinkel
T T

(MAX): +23°
"’] 7[ R'R‘Typ > = % .y
‘.@.‘ #1 L‘—‘ #2 Axialer Spanwinkel 7/4
odi ~+o ed1 Lo ' A,
oD oD (MAX): +19
RR. L7
Werkzeughalter-Abmessungen
b = Ersatzteil
g |2 & Abmessungen (mm) = ratzele
Bezeichnun ERER Kiihimittel- | 5 |Gewicht| Spannschraube | Schraubenschliissel | Max. Drehzahl
9 g 8% bohrung | 2 | (ko) o . (min”!)
55| o0 | o [0t [0 | H | E | a | b |5 = % /
MEC  O040R-11-5TM o | [« [ u]ss 20 | 56 | 85 03 30.000
050R-11-5T-M D 50 4 04 22500
g 063R-11-6T-M o ¢ (& | 2| ¥ | P 2|63 ) 04 a 4 |06 20,500
= 080R-11-7T-M o | 7 |8 | w [0 u]|s|, 7 | 124 ] 10 09 | SB-2555TRG DTM-8 18500
g 100R-11-9T-MN ® | 9 |00 32 | 26 | 176 5 8 | 144 16 17.000
125R-11-11T-M ® | 1 |15 45 | R 31 15.000
T60R11-14TM o | Vw8 B |¥ | Nen | 82 | 45 13.900
= MEC  032R-11-5TM | 5 | n 115 35 0,1 33.900
2 040R-11-6T-M ® 6 | o] S| ¥ 0| » I 0 L2 | o oecerne — 30.000
g, 080R-11-10T-M ® | 10 [ 80 | 27 | 20 | 4 | 50 | 65| 7 | 14 09 18.500
& 100R-11-11T-M ® | 11 [0 32 | 26 [ 176 55 | 34 | 8 | 144 17 17.000
MEC  040R-17-4T-M o | , [ w6 [ u]ss 20 | 56 | 85 03 25.000
050R-17-4T-M D 50 4 04 17.000
g 063R-17-5T-M o 5 | & 2|11 2|63 104 a 0 06 14,500
2 080R-17-6T-M (3 I O I O 7 | 124157 10 | SB-4070TRN DTM-15 12,000
3 100R-17-7T-MN ® | 7 00| 32 | 26 | 176 55 8 | 144 138 10.500
125R-17-9T-M ® | 9 |15 I 31 8.900
160R-17-12T-M o || Y e - 6| 3 | 95 | 164 Nein | #2 | 45 7.400

Tragen Sie beim Befestigen der Wendeschneidplatte das Heifschrauben-Compound (P-37) diinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.

Vorsicht bei max. Drehzahl @ Verfiigbar
Bei Nutzung eines Schaftfrasers oder Frasers mit maximaler Drehzahl kann es aufgrund der Zentrifugalkréfte zur Beschadigung von Wendeschneidplatte oder Fraser kommen. Empfohlene Schnittbedingungen = S. 13
Weitere Einzelheiten siehe Warnhinweise” auf Seite 13.

Tabelle 1
Bei Verwendung von Luft/KiihImittel/Spriihnebel durch die Spindel Bezeichnung Frésera(%l;gaslszt)hraube Schraubenschlissel
Bei Verwendung von Luft (Kiihimittel, Spriihnebel) im Zentrum verwenden Sie bitte einen WECOHR- M HHE 250 W5 (Doppelte reite S mm)
eeigneten Aufsteckdorn und eine Fraseranzugsschraube (Tabelle 1).

geelg 9 ( ) miigzgﬁ .. m HH10x 30H LW-6 (Doppelte Breite 6 mm)
Oberflachenqualitit von MEC beim Eckfrasen mit mehreren Arbeitsgiangen TR 004l HH12>¢ 35H L8 {Doppelte Breite 8 mm)
Um bei mehreren Arbeitsgangen mit dem MEC Fraswerkzeug eine gute Oberflichengiite e
der Schulterwand zu erhalten, verwenden Sie fiir Typ 1173 eine ap von max. 5,5 mm und fiir MECIOOR: - - +-M HH16 524 LW-12 (Doppelte Brite 12 mm)
Typ 1704 eine ap von max. 9 mm. MEC125R+ -+ --M HF20 % 531 LW-14 (Doppelte Breite 14 mm)

MEC160R- - - --M HF24 x 60H LW-17 (Doppelte Breite 17 mm)

Ohne Schliissel. Bitte separat bestellen.

Bei Verwendung von Wendeschneidplatten mit Eckenradius von 1,6 (re) oder mehr ist eine zusétzliche Anpassung des Schneidwerkzeugs notwendig.
Die empfohlenen Werte finden Sie in der folgenden Tabelle. Bei einem Eckradius von 1,2 mm ist keine zusétzliche Bearbeitung erforderlich.

Eckradius (re) der S e
Wendeschneidpatte Modifikationsempfehlungen fiir Fréskarper
16
R1,0
20
24 R1,2
2 Modifikations- WP mit groem
31 1,6 Fraskorper empfehlung 7 Eckradius (re)
40 R25

Vorbearbeitung sy Nachbearbeitung
* Zusatzliche Bearbeitung des Fréskorpers in Radiusform wird empfohlen.
Bei Modifikation in Fasenform sollte die Fase nicht breiter als notig ausgefiihrt werden,



MEC Einschraubausfiihrung

M1 H
* |
it a _ -
A 2
Querschnitt A-A
Werkzeughalter-Abmessungen
_ = Abmessungen (mm) Spanwinkel
g | 2 I Einsetzbare
Bezeichnung £ | 8 LN Wendeschneidplatten Max. DFe,hzahl
=l 2 bohrung (min”)
212 | | L | w0 M Ho| B | s AR RR >5558
E [ [} [/ (MAX) R
=
MEC  16-M08-11T-2T ) 16 | 147 | 85 | 4 | 25 | M8xP1,5 12 8 +18° 140 .75
2
20-M10-11T-2T [
20 | 187 | 105 | 49 | 30 | MI0OxP15 15 9 +20° BDMTI1T3 41.000
20-M10-1173T ) 10 -10° Ja
3 BDGT11T3
25-M12-1113T ) 25 | B | 125 | 57 | 35 | MI2xP175 19 | 10 +21° 37.500
32-M16-11T-4T ® | 4 32 0 30 | 17 | 6 | 4 | M6xP20 % | 12 +23° 9 33.900
MEC  25-M12-17-2T e | 2 5 | B | 125 57 | 35 | M2xP175 19 | 10 +16° 11° BDMT1704 35.000
15,7 Ja
32-M16-17-3T [ ) 3 2 30 17 63 40 | M16xP20 24 12 +17° -7° BDGT1704 30.000
Vorsicht bei max. Drehzahl @ : Verfiigbar

Bei Nutzung eines Schaftfrésers oder Frasers mit maximaler Drehzahl kann es aufgrund der Zentrifugalkrafte zur Beschadigung von
Wendeschneidplatte oder Fraser kommen. Weitere Einzelheiten siehe, Warnhinweise” auf Seite 13.

Ersatzteile
Ersatzteile
Spannschraube Schraubenschliissel HeiRschrauben-Compound
Bezeichnung
/ %
MEC  16-M08-11T-2T
20-M10-11T-2T
SB-2555TRG DTM-8
20-M10-11T-3T p-37
25-M12-117-3T Empfohlenes Drehmoment fiir die
Schraube der Wendeschneidplatte 1,2 N *m
32-M16-11T-4T
MEC 25-M12-17-2T SB-4070TRN DTM-15
Empfohlenes Drehmoment fiir die p-37
32-M16-17-3T

Schraube der Wendeschneidplatte 3,5 N *m
T

Tragen Sie beim Befestigen der Wendeschneidplatte das HeiRschrauben-Compound (P-37) diinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.

ISO-Schliissel fiir Einschraubausfiihrung

MEC
T

Serie

16
1P

Fraserdurchm.

M08
T

11T
T

2T
<t

GewindegroBRe

GroBe der WP

Anz. der Wende-
schneidplatten

10



BT-Aufsteckdorn (fur Einschraubausfiihrung/Zwei-Fléchen-Kontakt)

_eD1

Aufsteckdornabmessungen

Passender Aufsteckdorn

Passendes Einschraubwerkzeug

Kuihlmittelbohrung
(Speisung durch Mitte)

Aufsteckdorn
_ Abmessungen (mm) (Zwei-Flichen-
% Einspannen)
Bezeichnung =l KiihImittelbohrung Einschraubausfiihrung (Kopf) = S. 10
&
= Lo eD1 | et | S v | @ M 6
BT30K- M08-45 [ J 14,7 85 20 1 M8 x P1,25 MEC16-M08--
M10-45 [} 45 18,7 10,5 21 9 12 M10xP1,5 Ja BT30 MEC20-M10--
M12-45 o 3 125 24 15 M12xP1,75 MEC25-M12-
BT40K- M08-55 [ ] 55 14,7 85 20 n M8 P1,25 MEC16-M08--
M10-60 [ ] 60 18,7 10,5 2 12 M10xP1,5 MEC20-M10-
9 Ja BT40
M12-55 [ ] 55 23 12,5 24 15 M12xP1,75 MEC25-M12-
M16-65 [} 65 30 17 25 16 M16 < P2,0 MEC32-M16--
@ : Verfligbar
Effektive Auskragung des montierten Werkzeugs
Passendes Einschraubwerkzeug Effektive Tiefe des montierten Werkzeugs (mm)
Bezeichnung des Aufsteckdomns
Fraserdurchm. (mm) | Abmessungen (mm)
Bezeichnung M 12
oD 1
e BT30K- M08-45 MEC16-M08-- 916 25 318 68
M10-45 MEC20-M10-- 020 30 36,8 '
M12-45 MEC25-M12- 025 35 4238 78
BT40K- M08-55 MEC16-M08-- 016 25 317 6,7
M10-60 MEC20-M10-- 020 30 38,7 87
M12-55 MEC25-M12-- 025 35 44,6 9,6
M16-65 MEC32-M16-- 032 40 51,2 1,2

ISO-Schliissel fiir Aufsteckdorn

BT30 K - M08 -
5129

Aufsteck- Zwei-Flachen- GewindegroRe
dornengréBe Einspannspindel

45
45

Lange

11



Vorteile von Einschraubausfiihrung

Kurze Auskragléange verringert Rattern

Obwohl die Auskraglange identisch ist (30 mm), hat die MEC-Einschraubausfiihrung einen kleineren Abstand
zwischen der Schneidkante und der Spindelnase im Vergleich mit anderen MEC-Schaftfrasern.

Auskraglange

Auskraglange o .1..

18

95 mm

30mm

| 75 mm
30mm

Einschraubausfiihrung MEC-Schaftfraser

Werkzeughalter mit mehr Span-Nuten im Vergleich mit

Werkzeughaltern mit weniger Span-Nuten

Schulterfrasen

Werkzeughalter mit mehr
Span-Nuten verwenden

Empfohlene Schnittbedingungen fiir MEC-Einschraubausfiihrung

Schulterfrasen
7% Empfohlene Schnittbedi
Lo Eme
fiir Fréser mit 2 Span-Nuten
10 [ Empfohlene Schnittbedingungen

fiir Fraser mit 3 Span-Nuten

ap (mm)
o

0 0,05 01 0,15 0.2 0,25
fz (mm/2)

Hocheffiziente und qualitativ hochwertige

Bearbeitung in kleinen Bearbeitungszentren
(BT30/BT40 usw.).

Nutenfrasen

Werkzeughalter mit weniger
Span-Nuten verwenden

Nutenfrasen
£71 Empfohlene Schnittbedi
fiir Fraser mit 2 Span-Nuten
10 [ Empfohlene Schnittbedingungen
p=—-—- fiir Fraser mit 3 Span-Nuten
8 | R ~ ~
— ~
% 6 1 N
£ -
a 1 = -
[NV . s e, e -~
2

0 0,05 01 0,15 0.2 0,25
fz (mm/2)

Verwenden Sie beim Eckfrasen Fraser mit mehr Span-Nuten, um eine héhere Effizienz und hoheren Vorschub zu erzielen.
Verwenden Sie beim Nutenfrasen Fraser mit weniger Span-Nuten, um den Schnittdruck zu verringern.

12




MEC | Empfohlene Schnittbedingungen *1.

Wahl

¥¢2. Wahl

JT-Spanbrecher
fz(mm/2) Empfohlene Wendeplattensorten (Vc m/min)
Werksticmatera Werlzeughalter Cemet MEGACOAT NANO MEGACOAT PID Dscistes | D eschistes
MEC10-MECT9 ME’?(EgngE:gOR TN100M PR1535 PR1225 PR1210 PR830 CA6535

Unlegierter Stahl 0,06-0,1-0,15 0,08-015-025 120_?;‘6_200 120_%_250 120—?8?]—250 — 120_1%6_200 —
Legierter Stahl 0,06-0,1-0,12 0,08-0,15-0,2 100—1?4\\?0—180 100_1%3_220 100_{?{]_220 — 100—1?4\\?0—180 —
Formstah! 006-008-01 008-012-02 8- 13%1 150 8- 1?4%)?7 180 8- 1;57 180 - 8- 13%1 150 -
Austenitischer rostfreier Stahl 0,06-008-0,1 0,08-0,12-0,15 — 100—?6%0—200 100—?6%— 20 — 100_?4}0_ 180 —
Martensitischer rostfreier Stahl 0,06-0,08-0,1 0,08-0,12-02 — 1507;3*37250 — — — 180—;?{)—300
é\tl;s;lcheidungsgehérteter rostfreier 0,06-008-0. 008-012-02 _ - ]5_ 0 _ _ _ _
Grauguss 0,06-0,1-0,15 0,08-0,18-0,25 — — — 1207{?67250 — —
Kugelgraphitguss 0,06-0,08-0,1 0,08-015-02 — — — 10— 1‘?(')_ 200 — —
Hitzebestandige Nickellegierung 0,06-008-0,1 0,08-0,12-0,15 — 2 _5_ 5 — — — 2 _?;_ 5
Titanlegierung 0,06-008-0,1 0,08-0,15-02 — " jé;*]i % — 3 —?}7— - — —

Fiir hitzebestandige Nickel- und Titanlegierungen wird eine Bearbeitung mit Kiihim

JS-Spanbrecher

ittel empfohlen.

fz(mm/I) Wendeschneidplattensorten (Schnittgeschwindigkeit Vc m/min)
. ) PVD-beschichtetes CVD-beschichtetes
Werkstiickmaterial Werkzeughalter MEGACOAT NANO MEGACOAT Hartmetal Hartmetall
MEC20-MEC40
MEC10-MEC19 MECO32R-MECT60R PR1535 PR1225 PR830 CA6535
! Y * Ve _
Rostfreier Stahl 0,06-0,1-0,12 0,08-0,15-0,18 120180250 120180250 120-160-200
) * * PAg _
Unlegierter Stahl 0,06-008-0,1 0,08-0,12-0,15 100160220 100-160-220 100140180
Y —
Formstahl 0,06-0,08-0,1 0,08-01-0,12 40— 14150 80— 140150 4010150
- . * * ¥ _
Austenitischer rostfreier Stahl 0,06-0,08-0,1 0,08-01-0,12 100160200 100-160- 200 100- 140180
Martensitischer rostfreier Stahl 0,06-008-0,1 0,08-01-0,12 = — — *
o e 150 - 200- 250 180 - 240- 300
Ausscheidungsgehrteter rostfreier DAY _ _ _
St 006-008-0,1 008-01-012 6010150
Hitzebestandige Nickellegierung 0,06-008-0,1 0,08-0,1-012 * — — %
: ! ' ! v 20-30-50 20-30-50
o ¥ _ _ —
Titanlegierung 0,06-008-0,1 0,08-01-0,12 106080
Fiir hitzebestandige Nickel- und Titanlegierungen wird eine Bearbeitung mit Kiihimittel empfohlen.
JA-Spanbrecher PCD
Wendeschneidplattensorten Wendeschneidplattensorten
(Schnittgeschwindigkeit: Vc m/min) (Schnittgeschwindigkeit: Vc m/min)
Werkstiickmaterial fz(mmyz) | DlCbeschichtetes | o Werkstiickmaterial fz(mm/2) PCD
Hartmetall
PDL025 GW25 KPD230 (KPD001)
Aluminiumlegierungen (Si 13 % oder weniger) | 0,05-0,3| 200-1.000 | 200 -800 Aluminiumlegierungen (Si 13 % oder weniger) | 0,05 - 0,2 500 - 1.500
Aluminiumlegierungen (Si 13 % oder mehr) |0,05-0,2| 200 - 300 200-300 Aluminiumlegierungen (Si 13 % oder mehr) |0,05-0,15 300 - 1.000
m Befolgen Sie folgende VorsichtsmaBnahmen. Nichtbeachtung kann zu ernsthaften Verletzungen fiihren.
. . Giitestufe
Warnhinweis zur auf dem Werkzeug angegebenen max. Drehzahl Max. Drehzahl 61501940-1 /8821
.-l -
1. Beim Frasen mit Schaftfraser oder Planfraser bei Drehzahlen, die die maximale Drehzahl tiberschreiten, kann es aufgrund il (JISB0905)
der Zentrifugalkréfte zur Beschadigung von Halter oder Platte kommen. ~20.000 G16
2. Stellen Sie die Drehzahl gemaf den empfohlenen Schnittbedingungen ein. e %3
3. Wenn Sie mit hoherer Drehzahl arbeiten (tiber 10.000 min™), passen Sie das Verhaltnis von MEC und geeignetem : -
Aufsteckdorn anhand der Tabelle an. e 625




Rampenfrasen, Zirkularfrasen und Vertikalfrasen

Rampenfrasen, Zirkularfrasen Vertikalfrasen

« Rampenfraswinkel sollte kleiner als a° sein

« Die Tauchtiefe pro Umdrehung beim Zirkularfrasen finden Sie in der
Schnittleistungsliste jedes einzelnen Werkzeugs. Verwenden Sie Druck-
luft beim Bearbeiten.

-~ \)“
Fraserdurchm. Verwendbare Wendeschneidplatte Max. Rampenwinkel (a°) Fraserdurchm. Verwendbare Wendeschneidplatte Max. Schnittbreite (ae)
016-018 3°
919021 5° 916019 Typ BDMITTTS 1,5mm
022 - 025 Typ BDMT11T3 2,5° Typ BDGT11T3
028 -032 Typ BDGT11T3 15°
a o7 0200160 DpBONTITT> smm
mehr als g50 Nicht empfohlen Typ BDGT11T3
025 8
032 Typ BDMT1704 5° Typ BDMT1704
040 TypBDGTI704 25 0250160 Typ BOGTI704 smm
mehrals 850 Nicht empfohlen
BOMTI10 " werden nicht zum ; sqfrdsen) und Zirkularf fohlen. BOMT1103- i werden nicht zum Verti pfohlen.

Einsatzempfehlung eines minimalen Bohrungsdurchmessers beim Zirkularfrasen

MEC Halterdurchm. 016 018 020 022 025 028 030 032 040 050

Einsatzempfehlung eines minimalen Bearbei-
i 021 025 029 033 039 045 049 053 069
tungsdurchmessers beim Zirkularfrasen.

Zirkularfrasen wird nicht
TypBD_T11T3

Zur Abflachung des Bohrgrunds nach dem empfohlen.

Zirkularfrasen wird ein minimaler 028 032 036 040 046 052 056 260 076
Bohrdurchmesser empfohlen.

MEC Halterdurchm. 025 032 040 050

Einsatzempfehlung eines minimalen Bearbei-

o B 034 048 064
tungsdurchmessers beim Zirkularfrasen.
Zirkularfrasen wird nicht
TypBD_T1704 fohl
Zur Abflachung des Bohrgrunds nach dem emptonien.
Zirkularfrasen wird ein minimaler 046 060 076

Bohrdurchmesser empfohlen.

14



Schnittleistung von MEC-Schaftfrasern (T-spanbrecher)

(D Schneidkantenldnge 10 mm (Standard-/gerader Schaft) (@ Schneidkantenldnge 10 mm (langer Schaft)
F] Form F] Form
Fraserdurchm. Bezeichnung Auslraglinge A Fréserdurchm. Bezeichnung Auskraglinge A
(mm) (mm)
10 MEC10-510-11
0 o0 | MEC0-520-140-11T
Langer Schaft
012 MEC12-516-11
025
016 MEC16-516-11T Lngerscue | MECES S 160TTT
020 MEC20-520-11T 932
i1 < LangerSchat MEC32-532-200-11T
05 MEC25-525-11T i
040
632 MEC32-532-11T Lngerscue | MECHDSSZ2HOTTT
Vc =120 m/min Werksttick: C50 Ve =120 m/min Werkstiick: C50
Bezeichnun Schulterfrasen Nutenfrésen Bezeichnun Schulterfrasen Nutenfrdsen
9 (Schnittbreite ae = 6D/2) Rampenfrasen und Zirkularfrasen 9 (Schnittbreite ae = gD/2) Rampenfrasen und Zirkularfrésen
10 10 10 10
_ 8 _. 8 8 _ 8
3 €
3K E s MEC20 E 6 E s
MEC10-510-11 S 4 E_ 4 -$20-140-11T o 4 é 4
2 2 Langer Schaft 2 2 |
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/2) fz (mm/z) fz (mm/Z) fz (mm/2)
10 10 10 10
8 _ 8 _ 8 s
E 6 g 6 MEC25 g 6 E s
MEC12-516-11 § 4 o 4 -$25-160-11T o 4 g_ 4
2 2 Langer Schaft 2 2
0 0 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/2) fz (mm/2) fz (mm/2) fz (mm/Z)

MEG2
-532-200-11T
Langer Schaft

MEC16-516-11T

ap (mm)

[ R S S o]
ap (mm)
ocmv s o ®3
ap (mm)

o N s o ® o
ap (mm)

o N A~ O © O

0,05 01 0,15 02 0,05 0,1 0,15 02 0,05 01 0,15 02 0,05 01 0,15 0.2
fz (mm/2) fz (mm/2) fz (mm/2) fz (mm/2)
10 10 10 10
.8 . 8 _. 8 .8
£ | £ MEC40 € £
E° E° E° E° T
MEC20-520-11T o 4 o 4 -$32-240-11T o 4 a 4
© < © o
2 2 Langer Schaft 2 2
0 0 0 0
0,05 01 0,15 02 0,05 01 0,15 02 0,05 01 0,15 02 0,05 01 0,15 02
fz (mm/2) fz (mm/2) fz (mm/2) fz (mm/2)
10 10
. 8 .8
£ €
E° E°
MEC25-525-11T a 4 a 4
5 @
2 2
0 0
0,05 0,1 0,15 0.2 0,05 01 0,15 02
fz (mm/2) fz (mm/2)
10 10
8l _ 8
£ £
E° E°
MEG32-532-11T o 4 a 4
© ©
2 2
0 0

0,05 01 0,15 0, 01 0,15 0.2
fz (mm/2) fz (mm/2)

N}
I=)
=}
5
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(3 Schneidkantenlédnge 15,7 mm Vc =120 m/min Werkstiick: C50

Auskraglange A

. . ; . L Nutenfrasen
Fraserdurchm. Bezeichnung o) Bezeichnung Eckfrasen (Schnittbreite ae = oD/2) Rampenfiisen und Zitkularfisen
025 MEC25-525-17
20 20
032 MEG32-532-17 6l 16
o0 | MECA0-S32-17 En E 1
25 MEC25-525-17 g 8 a 8
Langer chat MEC25-525-160-17 4 4
0 0 0,05 0,1 0,15 02
BL | MEG-532-200-17 00 ool / Lol ’
Langer Schaft fz (mm/Z) fz (mm/Z)
o0 Mecao-s32-240-17
Langer Schaft 20 20
16 16
Form — .
£ €
£ 12 £ 12 :
MEC32-532-17 o 8 3 8 |
4 4
0 0
005 0,1 015 02 0,05 01 0,15 02
fz (mm/Z) fz (mm/2)
3 20 20
16 16
i, E n €
v £ £ 12
) MEC40-532-17 g 8 o 8
4 4 I:'
0 0
005 01 015 02 0,05 0,1 015 02
fz (mm/2) fz (mm/2)
20 20
16 16
E n2 E
MEC25-525-160-17 £ £
% 8 I % 8 t
Langer Schaft 4 % 4 ‘ q
0 0
0,05 0,1 0,15 0.2 005 0,1 015 02
fz (mm/Z) fz (mm/2)
20 20
16 16
€ n E 1
MEC32-532-200-17 £ ‘ £
% 8 % 8 —_—
Langer Schaft 4 4
0 0
0,05 01 0,15 02 005 0,1 015 02
fz (mm/2) fz (mm/2)
20 20
16 16
E n € 1
MEC40-532-240-17 £ £
% 8 % 8 —_—
Langer Schaft 4 \' 4
0 0
005 0,1 015 02 005 0,1 015 02
fz (mm/Z) fz (mm/Z)
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Schnittleistung von MEC-Schaftfrasern (T-spanbrecher)

Schneidkantenldnge 10 mm

Vc =120 m/min Werksttick: C50

Fréserdurchm. Bezeichnung AUSk;:j::;ge A Bezeichnung Eckfrésen (Schnittbreite ae = oD/2) Nutenfrésen
040 MECO40R-11-5T-M 10 10
8 8
050 MECOS0R-11-OT-M T 6 T &
MECO40R E, £
MECOG3R-11-OT e g g 4
063 5T 2 B
MEC063R-11- OT-M 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
280 MEC080R-11-OT fz (mm/2) fz (mm/2)
9100 MEC100R-11-9TN 10 10
MEC050R 8 8
0125 MECT25R-11-11T 11-O14 € €
11-OT-M £ 6 £ 6
8160 MEC160R-11-14T { g’ g 4
MECI00R 2 ?
Form -11-9IN 0 005 01 015 02 0 005 0,1 015 02
fz (mm/2) fz (mm/2)
10 10
8 8
< — —
MEC125R £
g 6 £ 6
-N-1T s 4 Q 4
© ©
MEC160R 2 2
-11-141 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
fz (mm/2) fz (mm/2)
Schneidkantenldnge 15,7 mm Vc =120 m/min Werkstiick: C50
Frdserdurchm. Bezeichnung Ausk:;;lma;lge A Bezeichnung Eckfrésen (Schnittbreite ae = 0D/2) Nutenfrésen
040 MEC040R-17-4T-M 20 20
16 16
950 MECO0R-17-OT-M 5 T 5
MEC063R-17-OT EwHR g B 8
063 gt 4 4 |
MEC063R-17-OT-M 0 0
005 01 015 02 005 01 015 02
080 MEC080R-17-OT fz(mm/2) fz (mm/2)
0100 MEC100R-17-OTN 2 2
16 16
0125 MEC125R-17-9T D) T 1
MECOSOR £, .
9160 MEC160R-17-12T © ®
A7-OTM . 4 I_\I
Form 0 005 01 015 02 0 005 01 015 02
fz (mm/2) fz (mm/2)
20 20
< MEC063R 16 16
€ €
-17-OT(-M) £ 12 £ 12
{ < 8 a 8
MEC100R 4 4
-17-ON oo ol o o2 o o1 o o2
fz (mm/2) fz (mm/2)
20 20
16 16
MECI25R g 12 g 12
1797 5 s P
MEC160R 4 4 ’\|
74121 0 0

0,05 0,1 0,15 02
fz (mm/2)

0,05 0,1 0,15 0.2
fz (mm/2)
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MEC-Fallstudien

Vergiiteter Werkzeugstahl (54-56 HRC)

Testwerksttick (54-56 HRC)

Ve =50 m/min (n =800 min)
fz=0,125 mm/Z (Vf = 300 mm/min)
apxae=2x14mm

Trocken

MEC20-520-11T (3 Zahne)
BDMT11T308ER-JT (PR830)

Zeitspanvolumen

MEC 71,3 €&m3 (weiterverwendbar) ﬁ

Wettbewerber N
(Schaftfréser) 2,9 €m3 (Spanschlag)

Wettbewerber N (925: 2 Zéhne) Spanschlag nach 10 Minuten
Bearbeitung mit Vc = 40 m/min, fz= 0,075 mm/Z, ap x ae =2 X 3 mm.
AuBerdem sehr laut. Ein hdherer Vorschub war nicht moglich, da dies
zum Ausbruch gefiihrt hatte. Der Zustand der MEC-Schneidkante
war sogar nach 10 Minuten noch gut. Eine weitere Bearbeitung

war moglich.

(Anwenderauswertung)

X5CrNi1810

Platte d W

Ve =125 m/min (n=1.600 min™)
fz=0,1 mm/Z (Vf = 320 mm/min)
ap=90mm

Trocken m V
MEC25-525-17 (2 Z&hne) Schnittbereich (4 Stellen)
BDMT170408ER-JT (PR830) I | | I

30| 40 |30
100

Anzahl der Werkstticke

MEC 4 Teile/Schneide oder mehr ﬁ
Wettbewerber P

iger als ] Teil/Schneid,
(Schaftfraser)

Bei Wettbewerber M waren die Schnittkrafte hoher, sodass Briiche an
der Schneidkante auftraten. Mit MEC wurden 4 Teile/Schneide ohne
Bruch hergestellt.

(Anwenderauswertung)

17Cr3

Platte

Ve =88 m/min (n = 1.400 min’)
fz=0,12 mm/Z (Vf = 500 mm/min)
ap =5mm x 2 Arbeitsgdnge
Trocken

MEC20-520-11T (3 Schneiden)
BDMT11T308ER-JT (PR830)

Anzahl der Werkstticke

f
Wettbewerber O

MEC hat die Standzeit unter denselben Bearbeitungsbedingungen
wie bei Wettbewerber O verdoppelt.

(Anwenderauswertung)

Warmarbeitsstahl

78

Form
Ve = 130 m/min (n = 1.040 min”) 4 250
fz=0,18 mm/Z (Vf = 936 mm/min) 68 9

apxae=3x5 4,

(abhdngig vom bearbeiteten Teil) “
Trocken (mit Luft)

o
MEC40-532-11T (5 Schneiden) ~

BDMT11T308ER-IT (PR830) 68 <

Bearbeitungszeit

M Ec 2 Stunden (weniger VerschleiB/weiterverwendbar) , ﬂ
Wettbewerber Q

N 2 Stunden (Bruch/nicht weiterverwendbar)
(Schaftfraser)

Die Standzeit von MEC war besser als bei Wettbewerber Q. AuBerdem
war die Abnutzung von MEC geringer. Eine weitere Bearbeitung war
mdglich. Der Fraser des Wettbewerbers hatte 6 Zdhne und der Tisch-
vorschub betrug 936 mm/min (fz=0,15 mm/Z).

(Anwenderauswertung)

20CrMo4

Achsschenkel-Lenkung

Ve =150 m/min (n = 1.200 min’)
fz=0,1 mm/Z (Vf = 478 mm/min)
ap = 0,5-5 mm (Eckfrasen)
Trocken

MEC40-532-17 (4 Zahne)
BDMT170408ER-JT (PR830)

Bearbeiteter Teil

Anzahl der Werkstiicke

MEC 150 Teile/schneide ﬁ
Wettbewerber R

. - 4 Teile/schneide
(Schaftfraser)

MEC erzielte eine bessere Oberflachengtite im Vergleich mit dem
Schaftfraser des Wettbewerbers R. AuBerdem war die Standzeit mehr
als dreimal so hoch.

(Anwenderauswertung)

Hitzebesténdige Nickellegierung

Turbinenteil

Ve=15m/min (n=120 min”)
fz=0,08 mm/Z (Vf = 38 mm/min)
ap=05mm

Nass

MEC040R-17-4T-M (4 Schneiden)
BDMT170408ER-JS PR1025

14

Bearbeiteter Teil

Anzahl der Werkstiicke

wec T 1)

Wettbewerber S
(Schaftfraser) gerals 7 Teil/sc

Wettbewerber S konnte nicht einmal ein Teil erfolgreich bearbeiten, mit
dem MEC wurden jedoch 9 Teile mit guter Oberflichengute hergestellt.

(Anwenderauswertung)




MECH Schaftfraser mit zylindrischem Schaft (mit Kihimittelbohrung fiir untere Wendeschneidplatte)

a =
S kel
e S
# #2
Werkzeughalter-Abmessungen
= = Ersatzteile
2| - £ .
2|, et Abmessungen (mm) Spanwinkel 2 | weschraube Schrauben- | - HeiBschrauben- Einsetzbare
Bezeichnung g, 2 E SE £ schliissel Compound Wendeschneidplatten
= -q.'i E B é D d L L1 S i RR s >
£ g| o [ (MAY) R “
MECH  025-S25-11-4-2T [ ] 3 4 8 25 25 | 120 | 46 37 | 421° -10°
032-532-11-5-2T [ ] 10 #1
5 F—— 32 140 | 55 46 -9
032-532-11-5-4T [ ] 20 32
BDMT11T308ER-N2
040-532-11-6-4T [ ] 150 # SB-2555TRG DTM-8 P-37
4 6 24 | 40 64 | 55 +23° -8° BDMT11T308ER-N3
040-542-11-6-4T [ ] 160 #1
050-542-11-7-4T [} 28 2
7 —— 50 72 | 75 64 -7° #2
050-542-11-7-6T [ ] 6 4
MECH  040-S32-17-4-2T [ ] 32 | 160 #2
2 4 8 40 73 59 -7° BDMT170408ER-N3
040-542-17-4-21 [ ) 170 +19° #1 SB-4070TRN DTM-15 P-37
42 BDMT170408ER-N4
050-542-17-5-4T [ ] 4 5 20 50 185 | 88 74 -6° #2
Bringen Sie vor dem Befestigen der Wendeschneidplatte das Heischrauben-Compound (MP-1) diinn auf die Spannschraube auf. @ : Verfiigbar
Empfohlene Schnittbedingungen = S. 24
MECH Walzenstirn (ohne Kiihimittelbohrung)
Spanwinkel
Bezeichnung AR. (MAX.) RR.
MECH: « - -- 11- +23° -8°
T MECH- - - -- 17- +19° -7°
Werkzeughalter-Abmessungen
é Ersatzteile
5 E k] -g Abmessungen (mm) Schrauben- | TeiB- Einsetzbare
. E s | & |5 Zeich- | WP-Schraube schlisse schrauben- | Wendeschneid- | Fraseranzugsschraube
Bezeichnung = f:‘ g2 nung Compound platten =55
2 5|82 S
=< S | oD | od [odl 02| H | E|a|b|S g /% %
=< &
MECH  040R-11-4-4T-M [ ] 4 | 16 | 40 | 16 | 15 | 9 | 50 | 19 |56 |84 | 37 HH8X25 BDMT11T308ER-N2
SB-2555TRG DTM-8 P-37
050R-11-5-6T-M [ ] 5 30 0 50 [ 22 | 18| 11| 63| 21 |63 |104] 46 HH10X30 BDMT11T308ER-N3
MECH  050R-17-2-4T-M [ ] 2 8 52 30 HH10X30
4 50 1022 | 18| 1T —— 21 | 63 | 104 —— #1
050R-17-4-4T-M [ ] 4 116 78 59 HH10X40
063R-17-3-4T-M @ | 4 3 12 163 |27 |2 | 14|70 | 24| 7 [124] 45 SB-4070TRN DTM-15 P-37 HH12X35
080R-17-4-6T-M [ ] ¢ 2 80 | 32 | 26 | 18| 8 | 28 8 | 144 5 HH16X45 BDMT170408ER-N3
100R-17-4-6T-M [ ] 100 | 40 | 56 = 8 | 30 9 | 164 #2 o BDMT170408ER-N4
MECH  063R-17-3-4T o | 4 3 12 | 63 |254] 20 | 14| 70 | 26 | 6 | 95| 45 “ HH12X35
080R-17-4-6T [ ] 6 4| 80 [31,75] 26 | 18 | & | 32 | 8 | 127 5 SB-4070TRN DTM-15 P-37 HH16X45
100R-17-4-6T [ ] 100 | 381 | 56 - 8 | 38 | 10 | 159 #2 -

Bringen Sie vor dem Befestigen der Wendeschneidplatte das Heischrauben-Compound (MP-1) diinn auf die Spannschraube auf.
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@ Verfiigbar

Empfohlene Schnittbedingungen = S. 24




MECH-BT50 (Ausfiihrung mit integriertem Aufsteckdorn, ohne Kiihimittelbohrung)

i J
a e z B VA
S ®
0 —
(
&\ "/
Schaft BT-50
S 38
L 101,8
#1
Abmessungen des integrierten Aufsteckdorns
Ersatzteile
ke Anz. |, | Anz.der dus sy LS = WhSchraube Schrauben- | HeiBschrauben- | )
ety E der der Wenqe- 2 schliissel Compound Einsetzbare Wendeschneidplatten
& | Span- | . |[schneid- E =S5
= | Nuten Gl platten =
oD L S |AR(MAX)| RR. ‘é / %
BDMT11T308ER-N2
MECH  050R11-8-4T-BT50 [ ] 4 8 32 50 143 Yk +23° -7° SB-2555TRG DTM-8 P-37
BDMT11T308ER-N3
MECH  050R17-7-4T-BT50 [ ] 50
063R17-7-4T-BT50 [ ] 4 28 63 #1
BDMT170408ER-N3
7 173 | 104 +19° -7 SB-4070TRN DTM-15 pP-37
BDMT170408ER-N4
080R17-7-4T-BT50 [ ] 80
100R17-7-6T-BT50 [ ] 6 L] 100
Bringen Sie vor dem Befestigen der Wendeschneidplatte das Heiflschrauben-Compound (MP-1) diinn auf die Spannschraube auf. Empfohlene Schnittbedingungen = S. 24
MECH-Fallstudien
Schiffbauteile C45 Platte 17Cr3
Ve =150 m/min (n =955 min™) Ve =150 m/min (n =955 min™)
apxae=70mmx10mm apxae=70mmx 10 mm
fz=0,2 mm/Z (Vf = 764 mm/min) 2 fz=0,2 mm/Z (Vf = 760 mm/min)
n
Trocken S| Trocken \
MECHO050-542-17-5-4T (4 Span-Nuten) MECHO050-542-17-5-4T(4 Span-Nuten)
BDMT170408ER-N3 BDMT170408ER-N3 b(‘)o
BDMT170408ER-N4 BDMT170408ER-N4
(PR830) (PR830)

Zeitspanvolumen

Wettbewerber T - 115 cm’/min

Mit MECH verbesserte Bearbeitungsleistung um den Faktor 4,6 im

B

Vergleich mit WettbewerberT.

(Anwenderauswertung)

Zeitspanvolumen

-]
Wettbewerber U - 170 cm*/min

Mit MECH verbesserte Bearbeitungsleistung um den Faktor 3,1 im
Vergleich mit Wettbewerber U und ausgezeichnete Oberflache
der Schulterwand.

(Anwenderauswertung)
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MECH Wechselkopf

MECH-BT50SA (ohne Kiihimittelbohrung) Ausfiihrung mit integriertem Aufsteckdorn (Grundwerkzeug 1 Stirnsegment Fraseranzugsschraube)

/

2100
<

L1 38

Werkzeughalterstruktur

Fraseranzugsschraube ~ Stirnsegment Grundwerkzeug

MECH-BT50-A Grundwerkzeug (ohne KiihImittelbohrung)

—<cl-

BT50
101,8
Werkzeughalter-Abmessungen
awd awd C\;'L:er Abmessungen (mm) Spanwinkel
: . .| Anz.der nz. der lende- )
Bezeichnung Verfiigbarkeit Span-Nuten | Stufen schneid- 0 | " 0 5 5 o n Gewicht (kg)
platten
£ MECH  050R11-4T-BT505A MTO0 8 32 50 143 9 07 55 73 +23° -7° 48
E EE
= g 2 063R17-4T-BT50SA MTO 4 . % 63 58
£gé& 080R17-4T-BT505A MTO 80 m 130 13 75 104 +19° 7 76
=7 100R17-6T-BT505A M0 6 7 ) 100 98
= MECH  050R11-4T-BT50-A MTO0 6 24 50 125 81 07 10 55 +23° -7° 46
§ 063R17-4T-BT50-A MT0 4 s 2 63 54
‘§ 080R17-4T-BT50-A MTO 80 143 100 13 16 75 +19° -7° 638
S 100R17-6T-BT50-A MTO0 6 5 30 100 85
MTO: Einzelfertigung
Empfohlene Schnittbedingungen siehe = S. 24
Werkzeughalterstruktur
Schaftfraser Grundwerkzeug = .21 Stimsegment (1Stk.) m S. 22 Fraseranzugsschraube
MECH  050R11-4T-BT50SA = MECH050R11-4T-BT50-A + MECHO50R11-4T-F + HH12X35
063R17-4T-BT505A MECH063R17-4T-BT50-A MECH063R17-4T-F HH12X40
080R17-4T-BT505A MECHO80R17-4T-BT50-A MECHO80R17-4T-F HH16X40
100R17-6T-BT50SA MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F HH20X40
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MECH Wechselkopf

MECH-F Stirnsegment (ohne KihImittelbohrung)

Werkzeughalter-Abmessungen

th7

Ioxen Anz. der Abmessungen (mm) Spanwinkel
Bezeichnung Verfiigbarkeit Anz. der StufenWendeschneid- Gewicht (kg)
Span-Nuten platten oD od L u e S AR. RR.

MECH ~ 050R11-4T-F [ J 50 22 32 18 0,7 10 +23° -7° 0.2
063R17-4T-F [ ] 4 2 8 63 22 04
080R17-4T-F [ ] 80 32 44 30 13 16 +19° -7° 038
100R17-6T-F [ ] 6 2 12 100 45 13

@ : Verfiigbar
Einsetzbare Wendeschneidplatten
Schaftfraser Grundwerkzeug Stirmsegment Einsetzbare Wendeschneidplatten = S. 5
BDMT11T308ER-N2
MECH  050R11-4T-BT50SA MECHO50R11-4T-BT50-A MECHO50R11-4T-F
BDMT11T308ER-N3
063R17-4T-BT50SA MECH063R17-4T-BT50-A MECHO63R17-4T-F
BDMT170408ER-N3
080R17-4T-BT50SA MECH080R17-4T-BT50-A MECHO80R17-4T-F
BDMT170408ER-N4
100R17-6T-BT505A MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F
Informationen zum Einbau von gekerbten Wendeschneidplatten finden Sie auf Seite 23.
Ersatzteile
Ersatzteile
Schraubenschliissel . Schraubenschliissel )
WP-Schraube (firWP-Schraube) Fraseranzugsschraube R E HeiBschrauben-Compound
Bezeichnung
@ / / QZ?Q
MECH  050R11-4T-BT50SA SB-2555TRG DTM-8 HH12X35
Ausfiihrung mit LW-10
o 063R17-4T-BT505A HH12X40
integriertem
080R17-4T-BT50SA SB-4070TRN DTM-15 HH16X40 LW-14
Aufsteckdorn (Set)
100R17-6T-BT505A HH20X40 Lw-17
MECH  050R11-4T-BT50-A SB-2555TRG DTM-8 HH12X35 W10
063R17-4T-BT50-A HH12X40
Grundwerkzeug P-37
080R17-4T-BT50-A SB-4070TRN DTM-15 HH16X40 LW-14
100R17-6T-BT50-A HH20X40 Lw-17
MECH  050R11-4T-F SB-2555TRG
063R17-4T-F
Stimsegment — — —
080R17-4T-F SB-4070TRN
100R17-6T-F

Beim Kauf eines Stirnsegments sind die Schraubenschliissel (fur Spannschraube und Anzugsschraube) nicht im Lieferumfang enthalten. Bringen Sie vor dem Befestigen der Wendeschneidplatte das Heifschrauben-Compound (P-37)
diinn auf die Spannschraube auf.
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MECH Wechselkopf

Anzahl der eingesetzten Wendeschneidplatten

VorsichtsmaBnahmen beim Einbau gekerbter Wendeschneidplatten

- Anz. der Wendeschneidplatten - Anz. der Wendeschneidplatten
= S = 1
é fg_ BDMT11T308ER- BDMT170408ER- g £ BDMT11T308ER- BDMT170408ER-
s |52 t (5 E
Bezeichnung S5 2 F Bezeichnung &5 E i
z|=3 | 58| |
2 E 1 g8 1
== = - - < = — 3
N2 N3 N3 N4 N2 N3 N3 N4
MECH  025-S25-11-4-2T 5 8 4 4 MECH  050R11-4T-BT50SA 4 32 16 16 = =
032-532-11-5-2T 10 5 5 063R17-4T-BT50SA
4 28 - - 14 14
032-532-11-5-4T 20 10 10 080R17-4T-BT505A
040-532-11-6-4T s 2 2 2 - - 100R17-6T-BT505A 6 42 - - 21 21
040-542-11-6-4T MECH  050R11-4T-BT50-A 4 24 12 12 e e
050-542-11-7-4T 28 14 14 063R17-4T-BT50-A
4 20 - - 10 10
050-542-11-7-6T 6 4 21 21 080R17-4T-BT50-A
MECH  040-532-17-4-2T 5 8 . 4 100R17-6T-BT50-A 6 30 - - 15 15
040-542-17-4-21 - - MECH  050R11-4T-F 4 8 4 4 e e
050-542-17-5-4T 4 20 10 10 063R17-4T-F . 8 . .
MECH  040R-11-4-4T-M 4 16 8 8 080R17-4T-F
050R-11-5-6T-M 6 30 15 15 100R17-6T-F 6 12 - - 6 6
MECH  050R-17-2-4T-M 8 4 4
050R-17-4-4T-M 4 16 8 8
063R-17-3-4T-M 12 6 6
080R-17-4-6T-M
6 24 - - 12 12
100R-17-4-6T-M
MECH  063R-17-3-4T 4 12 6 6
080R-17-4-6T
6 24 12 12
100R-17-4-6T
MECH  050R11-8-4T-BT50 32 16 16 e e
050R17-7-4T-BT50 '
063R17-7-4T-BT50 28 14 14
080R17-7-4T-BT50
100R17-7-6T-BT50 6 4 21 21

1. Bringen Sie gekerbte Wendeschneidplatten so an, dass die Nummern mit

den entsprechenden Markierungen des Werkzeughalters tibereinstimmen.

Nummer der Wendeschneidplatte und Markierungen des

Werkzeughalters
GroRe der WP Typ 1 Typ17
WP-Nr. 2 3 3
O
Markierungen O OO O OOO
O O || O O

Wird der Fraser verwendet, wenn die Wendeschneidplatten nicht korrekt eingebaut sind, kann der

Werkzeughalter beschadigt werden.

23

2.Wenn Sie gekerbte Wendeschneidplatten in der Span-Nut anbringen, mis-

sen Sie sicherstellen, dass die Nummer auf den Wendeschneidplatten mit

der Nummer der Wendeschneidplatte auf der ersten Stufe Gibereinstimmt.

Siehe Nr. 1,2 und 3.

Nr. 1 Gleiche Span-Nut

Nr. 3 Markierungen

des Werkzeughalters



Empfohlene Schnittbedingungen fiir MECH  *:1.Wahl  3:2.Wahl

Empfohlene Schnittbedingungen (bei Verwendung von gekerbten Wendeschneidplatten)

Empfohlener Wendeschneidplattentyp (Schnittgeschwindigkeit Vc m/min)
Werkstickmaterial f2(mm/2) MEGACOAT NANO MEGACOAT PVD-beschichtetes Hartmetall
PR1535 PR1225 PR1230 PR1210 PR830
) bAe hAS * *
Unlegierter tahl 008-01-015 120-180-250 120-180- 250 120-180-220 100140180
; Yo * * *
Legierter St 008-0,1-015 100160220 100-160-220 100160 -200 100140 180
Y PAS * AS
Formstahl 008-01-015 80140180 80140180 80140 160 100-120-150
*
Grauguss 0,08-0,15-0,18 120-180-250
Kugelgraphitguss 0,08-0,15-0,18 — — — * —
) 2 a 100-150-220
Tl * _ _ PAg _
Titanlegierungen 0,08-0,1-0,15 40-60-80 30-50-70

* Fur Titanlegierungen wird Kihlmittel bei der Bearbeitung empfohlen.

1. Die empfohlenen Schnittbedingungen oben gelten fiir gekerbte Wendeschneidplatten.
2. Bei Verwendung einer Wendeschneidplatte ohne Kerbe sollten die Schnitttiefe (ap) und die Schnittbreite (ae) 60 % weniger als die einer gekerbten Wende-
schneidplatte betragen.

Empfohlene Wendeplattensorten
(Schnittgeschwindigkeit Vc m/min)

Werkstiickmaterial fz(mm/2) DLC-beschichtetes Hartmetall Hartmetall
PDL025 GW25
— - —
Alumlnlumleglerung (Si13 % oder 005-03 200 1.000 200800
weniger)
Aluminiumlegierung (Si 13 % oder 005-02 200300 200300

weniger)

Bei Verwendung von Wendeschneidplatten mit Eckradien von 1,6 (re) oder mehr ist eine zusétzliche Anpassung des Schneidwerkzeugs notwendig.
Die empfohlenen Werte finden Sie in der folgenden Tabelle. Zusétzliches Schleifen ist bei Eckradius (re) 1,2 oder kleiner nicht erforderlich.

TG (@ (Bl Modifikation Abstand zu Fraskdrperkante (mm)
schneidplatte
16 |
R1,0
20
24 R1,2 Modifikations- WP mit groBem
3,1 R1,6 Fréskorper empfehlung 7 Eckradius (re)
40 R2,5 Vorbearbeitung mmsmmp Nachbearbeitung

* Modifikation in Radiusform wird empfohlen. Bei Modifikation in
Fasenform sollte die Fase nicht breiter als notig ausgefiihrt werden.
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Schnittleistung (Verwendete Maschine: Bearbeitungszentrum entsprechend AC15/ 18,5 kW)

MECH-Schaftfraser-Ausfiihrung mit 2 Span-Nuten (Werkstickmaterial: C50)
Fréser- . " Schulterfrasen Nutenfrasen
durchm. Bezeichnung Auskraglénge A (mm)
_ ae D
925 MECH025-525-11-4-2T 2
<Y 7
3 MECH032-532-11-5-2T Bezeichnung © i .///ﬁ
0
MECH032-532-11-5-4T Z
MECH040-532-11-6-4T Schnittgeschwindigkeit: Vc = 100180 m/min Schnittgeschwindigkeit: Vc = 100-120 m/min
040 MECH040-S42-11-6-4T Vorschub: fz = 0,08-0,15 mm/Z Vorschub: fz=0,08-0,12 mm/Z
MECH050-542-11-7-4T
¢50 40 40
MECH050-542-11-7-6T o o
€ €
MECH040-S32-17-4-2T E £E
040 MECH025-525-11-4-2T g’ g’
MECH040-542-17-4-2T 10 10 :
050 MECH050-542-17-5-4T 0 — T

ae (mm) fz (mm/z)
Form

40

. .40
E 30 \E] 30
MECH032-532-11-5-2T 220 220
10 10 [
0 0
10 20 30 0,08 0,1 012
ae (mm) fz (mm/z)
60 60
. 50 . 50
€ 40 € 40
MECH040-532-17-4-2T E E
[N [N
MECH040-542-17-4-2T © 20 © 20 :L
10 10
0 0
10 20 30 40 0,08 0,1 012
ae (mm) fz (mm/2)

mit 4 oder 6 Span-Nuten

50
_ 40
E 30
MECH032-532-11-5-4T =0
10
0
10 20 30
ae (mm)
60
50
E40
MECH040-532-11-6-4T Ey
o
MECH040-542-11-6-4T ° ?2
0
10 20 30
(mm)
60
E
E40 :
MECH050-542-11-7-4T 3 »
0
10 20 30
(mm)
60
E i
E40
MECH050-542-11-7-6T 3 »
0
10 20 30
ae (mm)
80
£ 60
£
MECH050-542-17-5-4T g
20
0
10 20 30
ae (mm)

Fraser mit 4 oder 6 Span-Nuten werden nicht zum Nutenfrasen empfohlen.
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Schnittleistu NQg (Verwendete Maschine: Bearbeitungszentrum entsprechend AC15 /18,5 kW)

MECH-Walzenstirn-Ausfiihrung

(Werksttickmaterial: C50)

Fraser- B, At Schulterfrasen
durchm. ae
40 MECHO040R-11-4-4T-M a ¢
MECHO50R-11-5-6T-M
250 MECHO050R-17-2-4T-M /////////
MECHO050R-17-4-4T-M Schnittgeschwindigkeit: Vc = 100-180 m/min, Vorschub: fz = 0,08-0,15 mm/Z
o MECH063R-17-3-4T-M 2 %
MECH063R-17-3-4T _ _ 40
3 £
- MECHO80R-17-4-6T-M MECHO040R % 20 MECH063R % jz
[ 5 3
MECHO80R-17-4-6T -11-4-4T-M 10 17-341-0O o
MECH100R-17-4-6T-M 0 0 2 30 0 0 0 30
0 ook 76T ze (mm) 2e (mm)
Form 50 80
z 40 60
MECHO050R E3N MECHO80R E 4
220 2
-11-5-6T-M o -17-4-61-O 20
I | 0 0
10 20 30 10 20 30
ae (mm) ae (mm)
| 40 80
| | £ g0
MECHO50R £, MECH100R E
-17-2-4T-M “ o -17-4-6T-O ® 2
< 0 10 20 30 0 10 20 30
ae (mm) ae (mm)
80 Nutenfrésen wird nicht empfohlen.
£ 60
MECHO50R % 40
-17-4-4T-M "0
0
10 20 30
ae (mm)
MECH-BT50 (Ausfiihrung mit integriertem Aufsteckdorn)
MECH-BT50SA (Wechselkopf/Ausfiihrung mit integriertem
Aufsteckdorn) (Werkstiickmaterial: C50)
Fraser- : . Schulterfrasen
durchm. Bezeichnung Auskraglénge L (mm) "
MECHO050R11-8-4T-BT50 g i
250 MECHO050R11-4T-BT50SA
MECHO50R17-7-4T-BT50
6 MECH063R17-7-4T-BT50 Schnittgeschwindigkeit: Vc = 100-180 m/min, Vorschub: fz = 0,08-0,15 mm/Z
[/
MECH063R17-4T-BT50SA
o LMECHISRI77AFRTS0 MECHOSORT1 " MECHOBOR17 "
MECHO8OR17-4T-BT505A 848750 £ jz 7-4TBT50 Tw
MECH100R17-7-6T-BT50 g
0100 20 ® 40
MECH100R17-6T-BT50SA MECH050R11 0 MECHO80R17 20
10 20 30 0
Form -4T-BT505A ae (mm) -4T-BT505A ‘an (mml)o 30
120 MECH100R17 120
100 100
Ea -7-61-BT50 E a0
MECHO050R17 E E g
Q [N
~7-4T-BT50 i i
20 MECH100R17 20
0 10 20 30 _6T_B'|‘505A 0 10 20 30
ae (mm) ae (mm)
Nutenfrasen wird nicht empfohlen.
120
MECH063R17 e
-7-4T-BT50 g 80
5l
MECH063R17 20
4TBT505A ’ I
ae (mm)
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Weitere Informationen zu Fraswerkzeugen von Kyocera

90°-Frasen mit doppelseitiger 4-schneidiger Wendeschneidplatte

MEW-Serie

« Wirtschaftliche 4-schneidige Wendeschneidplatte
« Verbesserte Standzeit des Werkzeughalters und Einbaugenauigkeit der Wendeschneidplatte
« Exzellente Oberflachengte durch verringertes Rattern

DLC-Beschichtung zur Aluminiumbearbeitung
Sortimentserganzung durch Sorte PDL025

{

Doppelseitige 6-schneidige Wendeschneidplatte

MFWN

« Scharfer Schnitt durch geringere Schnittkrafte

« Bestindig gegen Rattern, mit langem Uberhang nutzbar

+ Wendeschneidplatten mit MEGACOAT NANO Beschichtung
furr lange Standzeit

Wendeschneidplatten
mit DLC-Beschichtung zur
Aluminiumbearbeitung

Neue Sorte PDL025

Vischer & Bolli AG | Werkzeug- und Spanntechnik | T +41 44 802 15 15 | info@vb-tools.com
Vischer & Bolli SA | Technique d'usinage et de serrage | T +41 32 721 00 47 | info-fr@vb-tools.com

www.vb-tools.com





