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Tangential 90 °-Schaftfraser mit
4-schneidigen Wendeschneidplatten

Zuverlassige, stabile und qualitativ hochwertige Bearbeitung mit
langer Standzeit

Einzigartiges Tangential-90 °-Schaftfraserdesign bietet eine grof3e Vielfalt an
Bearbeitungen

Neu gestaltete Wendeschneidplatten mit Beschichtungstechnologie der PR18-Serie
Hochwertige Oberflaichengiite und hervorragende Schultergenauigkeit

Unterstiitzt multifunktionale Bearbeitung wie 3D-Frasen
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Tangential-90 °-Schaftfraser mit 4-schneidigen Wendeschneidplatten

MA90

Original Tangential-90 °-Schaftfraser mit wirtschaftlichen 4-schneidigen-
Wendeschneidplatten. Neue Sorte der PR18-Serie und einzigartiges
Schneidkantendesign der Wendeschneidplatten sorgen fiir eine qualitativ
hochwertige Bearbeitung mit langerer Standzeit

Der MA90 bietet eine Vielzahl von Bearbeitungsvorgangen

Herkommlicher Schaftfraser

- Pl6tzliche Briiche konnen den Halter beschadigen
- Beschadigung an Wendeschneidplatten, die die Verwendung aller vier
Schneidkanten verhindern

Tangential-Schaftfraser

- Vorzeitiger Werkzeugverschleil kann die Oberflachengiite schnell
verschlechtern

- Schlechte Schultergenauigkeit

Kyoceras MA90-Tangential-Schaftfraser 16st

diese Probleme mit seiner einzigartigen

Wendeschneidplattenform und Sortentechnologie

der PR18-Serie.

LOSUNG

Grof3e Stegbreite

Hohe Stabilitat

Spezifikationen fir —e
das Umfangsschleifen

Hervorragende
Wand-Bearbeitungsgenauigkeit

Spezielle Wiper-Kante

GroBer Freiwinkel unterdriickt Verschleif3
Hochwertige Oberflachengite




Multifunktional
(G-Klasse-Wendesc

Unterstltzt dreidimensionale Bearb

.
e Einzigartiges
Schneidkantendesi

Niedriger Schnittdruck und ausgeze

Neu entwickelte
Wendeschneidplat

MEGACOAT NANO EX
PR18-Serie bietet eine langere Stan




2 Neue Wendeschneidplattensorte der PR18-Serie bietet eine deutlich
langere Standzeit

Wendeschneidplattensorte der nachsten @
Generation zum Frasen

PR18-serie

Nanoschicht-Beschichtungstechnologie
von Kyocera

Langere Standzeit dank Beschichtung der
nachsten Generation fiir das Frasen

Die Doppellaminierungs-
M =GACOAT technologie sorgt fiir eine
o langere Standzeit

NANO EX | Milling | Mehrschichtige Struktur mit zwei

einzigartigen Nanoschichten
Uberragende Abrieb- und Bruchfestigkeit

Spezielle Nano-Schicht x Mehrschicht-La'minierung

” "Hocﬁlelstung s-Nanoschichten

er Rissbildung und Optlmlerung der inneren Spannung

CG-Bild




Umfangreiches Angebot an Wendeschneidplattensorten fiir eine Vielzahl von

Bearbeitungsmaterialien und Anwendungen

Werkstiickmaterial P Stahl M Rostfreier Stahl K Grauguss
1SO 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40
Erste Empfehlung Erste Empfehlung Erste Empfehlung |
PR1825 |
Produktibersicht :Nassbeajrbeitungi Hochgéschwindigkeitsbfearbeitujng
PR1835 CA6535
H |Geharteter PRO15S (GH) g Hochwarmfeste - p 6535 (pR1g3s5) Titanlegierung PR1835
Werkstoff Legierungen
PR1825 Verschleiffestigkeitsvergleich (interne Auswertung) —~ 35
c .
V-T-Diagramm € Standzeit
S~
£ 300 |
Standzeitkriterien: = Verbesserte
Freiflachenverschlei® = 0,10 (mm) 5 250 L
S
£
£ 200 |-
2
()
Schnittbedingungen: g 150 |- = MEGACOAT NANO EX
(c160/300 £ [ mletbenerber
ap xae=20x110mm, fz=0,12 mm/Z 3
SCM440 Trockenbearbeitung 100 ‘5 = ‘1‘0 ‘ ‘ 5‘0 = ‘160 ‘ 5(‘)0‘ ‘ ‘1‘0‘00
PNMU1205ANER-GM (MFPN)
Standzeit (min)
. . ]
Beschichtungseigenschaften (nterne Auswertung) M _GA< OA I
|
50 .
NANO EX | Mitiing
40
- MEGACOAT ¢ ®
5 30 .
g AN @ @ MEGACOAT NANO
£ 20 TN @
10
0
400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600
Oxidationstemperatur (°C)

. - Zahigkeitsbewertung der Beschichtungsschicht
Vergleich des Oxidationsverlaufs (nterne Auswertung) (lmemg Auswertung) g g
Unterdriickt das Fortschreiten der Oxidation bei ausgezeichneter Hervorragende Beschichtungszéhigkeit bei geringer Risslange
Oxidationsbestandigkeit

MEGACOAT NANO EX Konventionell
- 18
A " A B MEGACOAT NANO EX
. 16 .
4 = Konventionell
Oxid - . = 14
Beschich—A ' i . 5 1”2 i
tungsschicht N ] ! Oxid - % 10
d v Beschich- o8 [ |
X— A af, . tungsschicht 2 &
[ }- " 5 B .
Beschichtung | ‘ P
0
vy __ 0 2 4 6 8 10 12
Last (kgf)

* Abschnitt nach Halten auf 1.200 Grad fur 30 Minuten an der Luft

* Mikro-Vickers-Messung



3 Zuverlassige Ergebnisse mit einer Wendeschneidplattenform, die fiir eine
qualitativ hochwertige Bearbeitung und eine lange Standzeit ausgelegt ist

Das einzigartige Schneidkantendesign bietet eine hohe Bruchfestigkeit und geringe Schnittkréfte

Spezielle Wiper-Kanten und ein spezieller Umfangschliff sorgen fiir eine hochwertige Oberfliche und eine lange
Standzeit

Vorteile

Sowohl Anstellwinkel als auch der Freiwinkel der Wiper-Kante sind grof3.
Geringer Widerstand und hervorragende Oberflachengiite

Einzigartiges
Schneidkantendesign

Hervorragende Bruchfestigkeit und
geringer Schnittdruck

Axialer
Spanwinkel:
grof

Wiper-Kante Freiwinkel: Gro3

Herkdmmliche tangentiale
Ausfiihrung

Uinie

Haupt-
schneid-
kante

AR.: ‘ . .
' Spezielle Wiper-Kante
N iner i E GroBer Freiwinkel: Hervorragende Oberflachengiite und VerschleiBunterdriickung
Reniante —— Stumpfe Kantenausfiihrung: Entwickelt, um Schaden am Sitz zu vermeiden

>>> Hervorragende Oberflichengiite

Spezielles Wiper-Kanten-Design unterdriickt den Abrieb der Kante. Bewahrt eine
hochwertige Oberflachengiite

Vergleich von Verschleif3 und Oberflachengiite (nteme Auswertung)

Verschleil Wiper-Kante Rauigkeit der Oberflichengiite

. . (Unterseite) Oberflachenrauigkeit
VerschleiBmenge Wiper-Kante

020 25
— 018 —~
€ €
£ 016 2 2
% 0.14 (— %
¥ on S 15
é- 0.10 2
c
= 008 £ 0
(] U
T 006 &
5 00 = MA90 g s = MA90
> 002 m Wettbewerber E (Tangentialfraser) o W Wettbewerber E (Tangentialfrser)
: m Wettbewerber F (Tangentialfréser) = Wettbewerber F (Tangentialfriser)

0 5 10 15 20 0
Bearbeitungszeit (min)

5 10 15 20
Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 200 m/min, ap x ae = 1 x 37,5 mm, fz=0,1/0,12 mm/Z, Trockenbearbeitung S50C @50 (6/7 Wendeschneidplatten) BT50



>>> Hervorragende Schultergenauigkeit

Spezifikationen fiir das Umfangsschleifen

Einzigartige, abgeschragte Kantenform
Geschliffener Umfang sorgt fiir hohere Prézision

Vergleich der Schultergenauigkeit (Interne Auswertung)

m Wettbewerber C Tangentialfriser [l \Wettbewerber D Herkémmlicher Fraser
Absatz an

der Schulterflache

Wmmfl

0,0Tmm

b

Bearbeitungs-
genauigkeit

(mm)

- .

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, ap x ae = 3 x 5 mm 4 Arbeitsgange, fz= 0,1 mm/Z, Trockenbearbeitung
S50C Dm20 (3 Wendeschneidplatten BT50

Linie |

|

>>> Lange Standzeit und Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Auch wenn die Schneidkante in gutem Zustand Bearbeitung mit reduzierter
Test 1 ist, erreichte das Werkzeug aufgrund einer Test 2 Schnittgeschwindigkeit, da sich die
Verschlechterung der Oberflichengtite das Ende Oberflachenglite friihzeitig verschlechtert.

seiner Standzeit.

Kantenzustand und Oberflachengiite

Wetthewerber E Tangential Wettbewerber F Tangential
Wiper-Kante el |
; = Zunehmender. Funkenerzeugung *Zunehm_ender . Funkenerzeugung
ehmender Abrieb: Gering Verschleif3: Gro VerschleiB: Grof3
. ! Gut
Hauptschneidkante
erschlechterung der
berflachengiite
Bearbeitete Oberflache
8,0 um Rz (1,3 um Ra) 20,6 um Rz (2,2 um Ra 14,9 um Rz (3,0 um Ra)
Hauptschneidkante: Gut . .
. N L . Hauptschneidkante: Gut Hauptschneidkante: Gut
Ergebnisse Verschleil Wiper-Kante: Geringer Verschleid Verschlei Wiper-Kante: Fortschreitend VerschleiB Wiper-Kante: Fortschreitend

Gute Oberflachengiite und kann weiter verwendet

Schlechtere Oberflachengiite Schlechtere Oberflachengiite
werden




MAO9O sSchaftfraser

Werkzeughalter Abmessungen 09 Gré8e (LOGU09 ...)

Abb. 1

DCONF®

Abb. 2

DCONHe

Anzahl der Abmessungen (mm)
R Verfiig-|  Wen- KiihImittel- R Gewicht Maximale Drehzahl
9 barkeit | deschneid- DC DCON LF LH APMX bohrung (min™)
platten
MA90 - 16512-09T2C [ ] 16 12 29.500
100 23 0,1
18516-09T2C [ ] 2 18 27.900
20516-09T2C [ ] 16
20 26.600
20516-09T3C [ ] 110 26 0,2
22520-09T3C [ ] 3 22 25.400
25520-09T3C [ ] 20
25 23.900
25520-09T4C ° 4 120 29 03
E 28525-09T3C [ ] 3 28 22.600
é 30525-09T4C o 30 8 Ja Abb. 1 21.900
< 4 25
= 32525-09T4C [ ] 130 32 0,5
32 21.200
32525-09T5C [ ) 5
35532-09T4C [ ] 4
35 09 20.300
35532-09T5C [} 5
150 50
40532-09T4C [} 4
40 32 1,0 19.000
40532-09T6C [} 6
50532-09T5C [ J 5
50 120 40 09 17.000
50532-0917C [ ] 7
MA90 - 16516-09T2C [ ] ) 16 16 100 26 0,1 29.500
20520-09T2C [ ]
S 20 20 10 30 0,2 26.600
B 20520-09T3C [ ]
£ 3
S 25525-09T3C [ ] 8 Ja Abb. 2
@ 25 25 120 32 04 23.900
= 25525-09T4C [}
S 4
32532-09T4C [ ]
32 32 130 40 0,7 21.200
32532-09T5C [ ] 5
MA90 - 20518-09T2CL [ ] 18 30 Abb. 1
= 20 150 03 26.600
S 20520-09T2CL [ ] 20 40 g )
< 2 a
> 25525-09T2CL [ ] 25 25 170 50 Abb. 2 0,6 23.900
- 32532-09T2CL o 32 32 200 65 11 21.200
Maximale Drehzahl @: Verfligbar

Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fiir das Werksttick auf Seite 12 angegeben wird.

Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch hoheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spanen

und Teilen fihren kann.




MA9O schaftfraser

Werkzeughalter Abmessungen 12 GréBe (LOGU12...)

Ar(lizahl Abmessungen (mm)
.. er - a "
Bezeichnung \t/)erflzlgt— Wen- Kléhli:mttel_ Form Gewicht | Maximale Drehzahl
arkeit | o chneid- | DC | DCON | LF LW | Apmx | bohrung (min”)
platten
MA90 - 25520-1212C [ 25 20 03 18.300
120 29
28525-1212C [ ) 2 28 04 17.300
30525-1212C [
30 16.800
30525-12T3C [ J 3 25
130 32 05
5 32525-1212C [} 2
S 32 16.300
= 32525-1213C [} 12 Ja Abb. 1
=}
= 35532-12T3C [ ] 3 35 15.600
40532-12T3C [} 150 50
40 0,9 14.600
40532-12T4C [ ] A 32
50532-12T4C [
50 120 40 13.100
50532-12T6C [ 6 038
% MA90 - 25525-12T2C [ ) 25 25 120 32 0,4 18.300
S &£
T E 32532-1212( ° 12 Ja Abb. 2
g 32 32 130 40 0,7 16.300
S 32532-1213C [ ) 3
S & MA90 - 25525-1212CL [ ) 25 25 170 50 0,6 18.300
2E 2 12 Ja Abb. 2
S 32532-1212CL [ ) 32 32 200 65 11 16.300

Maximale Drehzahl
Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fur das Werksttick auf Seite 12 angegeben wird.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fréser nicht mit der maximalen oder einer noch hoheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur

Streuung von Spanen und Teilen fihren kann.

Teile/Einsetzbare Wendeschneidplatten

@: Verflgbar

MA90-100R-12...-M

MA90-125R-12..-M

Anzugsdrehmoment zur Wendeschneidplattenspannung:

3,5Nm

Spannschraube Schraubenschliissel HeiBschrauben-Compound Anzugsschraube
Bezeichnun
! g
E -
LLE G2 SB-44865UTRP DPM-8 :
Anzugsdrehmoment zur Wendeschneidplattenspannung:
Schaftfraser MA90-18...-09... 1,2 Nem -
Modular
09 GriiBe MA90-20~50...-09... . -
(LOGU09...)
MA90-040R-09... SB-44880UTRP DTPM-8 HH8x25
Anzugsdrehmoment zur Wendeschneidplattenspannung:
Planfraser MA90-050R-09... 1,2 Nem
HH10x30
MA90-063R-09...
Schaftfraser
Modular LB )
MA90-040R-12...-M HH8%25
MA90-050R-12...-M
. HH10x30
12 e MA90-063R-12...-M SB-40104TRP DTPM-15 p-37
(Logu12...) .
Planfréser
MA90-080R-12...-M HH12x35




MAO9O Planfraser

DCSFMS ‘ DCSFMS
DCB DCB
a o
. =) KWW 2 KWW
— - - ~ [EEALASA
- 1 7 S
- - ; | Vo
- a a ’///
@r! . 3 ﬁ %
L M. | w
L] ' = - = § ] // ]
s AV Ir ° (%
0 0
/ / /
4 j} Laiss §
DCCB:2 ) DCCB»
e DCCB: 10 )
DC DC
Abb. 1 Abb. 2
Werkzeughalter Abmessungen 09 GréBe (LOGU09 ...)
Anzahl der Abmessungen (mm) Maximale
. Verfiig- | Wende- KiihImittel- Gewicht
Bezeichnung el hneid b Form K Drehzahl
arkeit Sgla';fén' DC |DCSFMS| DCB | DCCB, | DCCB, | LF | CBDP | KDP | KWW | APMX | Ponrung (ko) (min™)
MA90-  040R-09T4C-M [ 4
40 38 16 15 9 19 5,6 84 0,2 26.600
040R-09T6C-M [ 6
050R-09T5C-M [ ] 5
50 40 8 Ja Abb. 1 0,4 23.900
050R-09T7C-M [ ] 7
48 22 18 n 21 6,3 10,4
063R-09T6C-M [ ] 6 0,5
63 21.200
063R-09T9C-M [ 9 04
@: Verflgbar
Maximale Drehzahl
Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fur das Werkstlick auf Seite 12 angegeben wird.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur
Streuung von Spanen und Teilen fiihren kann.
Werkzeughalter Abmessungen 12 Groé8e (LOGU12 ...)
Anzahl der Abmessungen (mm) Maximale
. Verfiig- | Wende- KiihImittel- Gewicht
Bezeichnung barkeit | schneid boh Form " Drehzahl
el S;Iaqtil?n- DC |DCSFMS| DCB | DCCB, | DCCB, | LF (BDP | KDP | KWW | APMX | Ponrung (k) (min™)
MA90-  040R-12T3C-M [ ] 3
40 38 16 14 9 19 56 84 0,2 14.600
040R-12T4C-M [ ] 4
050R-12T4C-M [
50 40 0,3 13.100
050R-12T6C-M [ ]
6 48 22 18 N 21 6,3 10,4 Abb. 1
063R-12T6C-M [ 6 04 1700
063R-12T8C-M ° 8 - a ' )
080R-12T7C-M [ 7
80 70 27 20 13 24 7 12,4 12 10.400
080R-12T10C-M [ ] 10 5
100R-12T9C-M [ ] 9
100 78 32 45 30 8 14,4 15 9.300
100R-12T13C-M [ 13
- Abb.2
125R-12T12C-M [ J 12
125 89 40 55 63 33 9 16,4 2,5 8.300
125R-121716C-M [ J 16
@: Verflgbar

Maximale Drehzahl.

Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fiir das Werksttick auf Seite 12 angegeben wird.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch hoheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur
Streuung von Spanen und Teilen fiihren kann.




MA90 Modular

LF H
- f_@\&‘ DC—+092 A~— CRKS ‘
\\ /‘\
= J TR M / 2 ‘ O
B il S 1 it o |
1@( T 4 ol
St~ Ly o I
F ' r &\ \‘/
'/j/ A 5 |
% o APMX g
OAL
Werkzeughalter Abmessungen 09 Grée (LOGUO09 ...)
Abmessungen (mm)
) Verfiig- AP KiihImittelboh- | ~ Maximale Drehzahl
Bezeichnung barkeit Wende- ad
AN | chneidplatten|  DC | DCSFMS | DCON 0AL LF CRKS H APMX g (min”)
MA90-  20M10-09T2C [ J 2
20 18,8 10,5 48 30 M10xP1,5 15 19.000
20M10-09T3C [ ] 3
25M12-09T3C [ ]
25 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 8 Ja 17.000
25M12-09T4C [ ] 4
32M16-09T4C [ J
32 30 17 62 40 M16xP2,0 24 15.100
32M16-09T5C [ 5
@: Verflgbar
Werkzeughalter Abmessungen 12 GréBe (LOGU12 ...
Abmessungen (mm)
. Verfiig- el s KiihImittelboh- | Maximale Drehzahl
Bezeichnung barkeit Wende- -3
AKE | hneidplatten|  DC DCSFMS | DCON 0AL LF CRKS H APMX g (min")
MA90-  25M12-12T2C [ ] 5 25 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 18.300
32M16-12T2C [ ] 12 Ja
32 30 17 62 40 M16xP2,0 24 16.300
32M16-12T3C [ 3

Maximale Drehzahl

Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fiir das Werksttick auf Seite 12 angegeben wird.

@: Verflgbar

Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von
Spanen und Teilen fihren kann.

BT-Aufsteckdorn fiir modularen Typ (fiir Wechselkopf/zwei-Flichen-Kontakt)

’—ﬁ

Auskraglénge
(Auskragseite)

Einsetzbarer Schaftfraser

Passender Aufsteckdorn

a [ =~
[==) =
-
% Kiihmittelbohrun
S (Speisung durch Mitte)
Montagezeichnung
Abmessungen
Aufsteckdorn
— Abmessungen (mm) L _ | (Einspannung an zwei
Bezeichnung Ven;(ue?tb <l KuhITl:tr:;Iboh Flachen) Einsetzbarer Schaftfraser (Kopf)
LF BD DCONWS CRKS (cms
BT30K- M10-45 [ J 45 18,7 10,5 M10xP1,5 I 8130 MA90-...M10-..
M12-45 [ J 45 23 12,5 M12xP1,75 MA90-...M12-..
BT40K- M10-60 [ ] 60 18,7 10,5 M10xP1,5 MA90-...M10-..
M12-55 (] 55 23 12,5 M12xP1,75 Ja BT40 MA90-...M12-..
M16-65 o 65 30 17 M16xP2,0 MA90-...M16-..

10

@: Verfugbar




BT-Aufsteckdorn fur modularen Typ (fiir Wechselkopf/zwei-Fléchen-Kontakt)

Tatsachliche Schaftfrasertiefe

Einsetzharer Schaftfraser (Kopf) Tatsachliche Schaftfrasertiefe (mm)
Bezeichnung des Fréserdurchm. (mm) | Abmessungen (mm)
i Aufsteckdorns Bezeichnung 0C ' T LUX
U ‘f\[}—\L =
A == ; H } BT30K-  M10-45 MA90-20M10-... 20 30 36,8
CRsS— I M12-45 MA90-25M12-.. % 35 08
LF BT40K-  M10-60 MA90-20M10-... 20 30 38,7
LUX M12-55 MAO-25M12-... 2 35 46
M16-65 MA90-32M16-... 32 40 51,2
Einsetzbare Wendeschneidplatten (G-Klasse)
) ) Unlegierter Stahl/legierter Stahl | PAq
Einsatzbereich P
Stahlguss * w
" Austenitisch * Y
Rostfreier Stahl Martensitisch fas *
Ausscheidungsgehartet *
Y. Erste Empfehlung K Grauguss *
Y: Zweite Empfehlung Kugelgraphitgusseisen *
s Hitzebestandige Legierungen * *
Titanlegierung *
H Geharteter Werkstoff *
MEGACOAT (VD-
Bt Bezeichnung Abmessungen (mm) (PVD-Beschichtung) Beschichtung
W1 S DT | INSL | BS RE | PR1825 | PR1835 | PR1810 | PR015S (A6535
o LOGU  090404ER-GM 6,77 129 | 04 [ [ ] [ J - [ ]
! 090408ER-GM 6,71 09 | 08 [ [ [ J - [ ]
| ,}1' 43 333 | 889
J S 090412ER-GM 6,65 049 | 12 [ ) ] [ ] - [ ]
AllgemeineBearbeitung N = A 090416ER-GM 6,59 0,10 1,6 [} [ ] [ ] - [ ]
~ A= | 1060 090404ER-SM 6,77 19| 04| @ ° - - °
-f. A 090408ER-SM 6,71 089 | 08 [J e - - e
L7 43 333 | 8,389
090412ER-SM 6,65 049 | 12 [ [ ] - - [ ]
Geringer Schnittdruck 090416ER-SM 6,59 010 | 16 ° ° - - °
I h —
; f' Oh"eKe""Ze'Ch"lzggm LOGU  090408ER-GH 43 | 671333 |88 | 0% | 08 | @ ° ° ° -
) ) 6H
Zahe Schneidkante
LOGU  120604ER-GM 10,10 13,28 | 2,50 | 04 [J ° ° - °
120608ER-GM 10,04 13,28 214 | 08 [ [ [ J - [
120612ER-GM 9,97 1328 1,79 | 1.2 [ [ ] [ J - [ ]
120616ER-GM 6.6 | 992 | 455 [ 1328 | 144 | 16 [ ) [ ] [ J - [ ]
120620ER-GM 9,85 13,28 | 1,08 | 20 [ ] [ - ]
120624ER-GM 9,79 1328 | 0,72 | 24 [ ] [ - [
Migemeine Bearbeitung 120630ER-GM 9,69 13,28 020 | 3,0 [ e ° - e
LOGU  120604ER-SM 10,10 13,28 | 250 | 04 [ ([ ] - - [ ]
120608ER-SM 10,04 13,28 214 | 08 [ [ - - [
. ™ : 120612ER-SM 9,97 1328 1,79 | 1.2 [ ) [ ] - - [ ]
( ' 120616ER-SM 6.6 | 992 | 455 [ 1328 | 144 | 16 [ ] - - [ ]
: 120620ER-SM 9,85 13,28 | 1,08 | 2,0 [ ] - - ]
120624ER-SM 9,79 1328 | 0,72 | 24 [ J [ J - - [ J
Geringer Schnittdruck 120630ER-SM 9,69 13,28 020 | 3,0 [J e - - °
|
h |
¥ Ohne Kennzeichnung:GM | |0GU  120608ER-GH 6.6 | 10,16 | 4,55 | 13,25| 2,26 | 038 [ e e ° -
£ A SM
; :GH
Zahe Schneidkante -

1

@: Verflgbar




Empfohlene Schnittbedingungen xErste Empfehlung ¥Zweite Empfehlung

Werkzeughalterbezeichnung und Vorschub (fz: mm/z) Empfohlene Wendeplattensorte (Vc: m/min)
= Werkstiickmaterial 09 GréRe (LOGU09...) 12 GroBe (LOGU12...) MEGACOAT NANO EX MEGACOAT HARD | CVD-Beschichtung
=
MA90-16~ MA90-20~MA90-50 MA90-25~ MA90-32~MA90-50
MASO-IS | MASO-OMDMASD0GS |  MASO30 | MASG-0A0~MASO-IS | (M1 PRI83S PRISI0 PROTSS CAGS35
. * RS
Unlegierter Stahl 0,05-0,1-0,14 0,05-0,1-0,16 005-0,1-0,18 006-0,15-0.23 120-180-250 120-180 - 250 - - -
] * ¥
Legierter Stahl 0,05-0,08-0,12 0,05-0,1-0,14 005-0,1-0,16 0,06-0,13-02 100-160-220 100-160-220 - - -
* A
Formstahl 0,05-0,08-0,1 0,05-0,1-0,12 005-0,1-0,14 0,06-0,12-0,18 40-140-180 80140180 - - -
- ! Y *
= Austenitischer rostfreier Stahl 0,05-0,08-0,1 005-0,1-0,12 005-0,1-0,14 0,06-0,12-0,18 100-160-200 100-160-200 - - -
o
2
2 | Martensitischer rostfreier Stahl 0,05-0,08-0,1 0,05-0,1-0,12 0,05-0,1-0,14 0,06-0,12-0,18 - x - - *
2 el R g e 150-200 - 250 180 - 240 - 300
2 heid h
2 |Ausscheidungsgeharteter *
£ ) 0,05-0,08-0,1 0,05-0,1-0,12 005-0,1-0,14 0,06-0,12-0,18 - - - -
& |rostfreier Stahl 0.08 01 o1 012 90-120-150
>
= ¥
Grauguss 0,05-0,1-0,14 0,05-0,1-0,16 0,05-0,1-0,18 0,06-0,15-0.23 - - 120-180 250 - -
; ) ¥
Kugelgraphitgusseisen 0,05-0,08-0,1 0,05-0,1-0,12 0,05-0,1-0,14 0,06-0,12-0,18 - - 100-150-200 - -
Ni-basierte hochwarmfeste 005-0,06-008 |  005-0,08-01 | 005-0,08-012|  0,06-0,1-015 - - - - *
Legierungen 20-30-50
Titanlegierung (Ti -6AI -4 V) 0,05-0,08-0,1 0,05-0,09-0,12 0,05-0,09-0,12 0,06-0,1-0,15 - 30_?‘;_70 - - -
. * hAe
Unlegierter Stahl 0,05-0,08-0,11 0,05-0,1-0,14 005-0,1-0,14 0,06-0,1-0,18 120-180250 120-180 250 - - -
] * Y
Legierter Stahl 0,05-0,07-0,1 0,05-0,08-0,12 0,05-0,08-0,12 0,06-0,1-0,14 100-160-220 100-160-220 - - -
* RS
Formstahl 0,05-0,07-0,1 0,05-0,08-0,1 0,05-0,08-0,12 0,06-0,1-0,14 40-140-180 80140180 - - -
=
3
i " ' * *
£ Austenitischer rostfreier Stahl 0,05-0,08-0,11 0,05-0,08-0,12 0,05-0,08-0,12 0,06-0,1-0,14 100-160 - 200 100-160-200 - - -
£
S Martensitischer rostfreier Stahl | 0,05-0,08-0,11 0,05-0,08-0,12 0,05-0,08-0,12 0,06-0,1-0,14 - x - - *x
= T TR TR e 150-200 - 250 180 - 240 - 300
B Ausscheid h
usscheidungsgeharteter *
) 0,05-0,08-0,11 0,05-0,08-0,12 0,05-0,08-0,12 0,06-0,1-0,14 - - - -
rostfreier Stahl 0.08 0,08 0,08 ol 90-120-150
LR S 005-0,06-008 |  005-0,08-01 | 005-0,08-01 |  006-0,08-012 - - - - *x
Legierungen 20-30-50
Titanlegierung (Ti -6AI -4 V) 0,05-0,08-0,1 0,05-0,08-0,12 0,05-0,08-0,12 0,06-0,09-0,12 - 307;770 - - -
) * A
Unlegierter Stahl 0,05-0,1-0,14 0,05-0,1-0,16 005-0,1-0,18 0,06-0,15-0,23 120-180-250 120-180-250 - - -
; * e
Legierter Stahl 0,05-0,08-0,12 005-0,1-0,14 0,05-0,1-0,16 0,06-0,13-0.2 10-160-220 100-160-220 - - -
* e
Formstahl 0,05-0,08-0,1 0,05-0,1-0,12 005-0,1-0,14 0,06-0,12-0,18 80140180 §0— 140180 - - -
- ’ * s
Austenitischer rostfreier Stahl 0,05-0,08-0,1 005-0,1-0,12 005-0,1-0,14 0,06-0,12-0,18 100-160— 200 100160200 - - -
p=
2 ¥
£ Martensitischer rostfreier Stahl 0,05-0,08-0,1 0,05-0,1-0,12 0,05-0,1-0,14 0,06-0,12-0,18 - 150-200-250 - - -
§
S |Ausscheidungsgeharteter hAe
R ) 0,05-0,08-0,1 0,05-0,1-0,12 0,05-0,1-0,14 ,06-0,12-0, - - - -
@ |rostfreier Stahl 0,08 01 01 006-0,12-0,18 90-120-150
]
*
Grauguss 0,05-0,1-0,14 0,05-0,1-0,16 0,05-0,1-0,18 0,06-0,15-0.23 - - 120-180-250 - -
’ ; *
Kugelgraphitgusseisen 0,05-0,08-0,1 005-0,1-0,12 005-0,1-0,14 0,06-0,12-0,18 - - 100-150-200 - -
LS TR ST 005-0,06-008 |  005-0,08-01 | 005-0,08-012|  006-0,1-05 - - - - -
Legierungen
Titanlegierung (Ti -6AI -4 V) 0,05-0,08-0,1 0,05-0,09-0,12 0,05-0,09-0,12 0,06-0,1-0,15 - 307;’};770 - - -

Die fett gedruckten Zahlen sind die empfohlenen Startbedingungen. Bearbeitungsgeschwindigkeit und Vorschub miissen geméaR den obigen Bedingungen und der aktuellen Bearbeitungssituation angepasst werden

Fur Ni-basierte hitzebestandige Legierungen und Titanlegierungen wird eine Bearbeitung mit Kiihimittel empfohlen. Reduzieren Sie bei der Nassbearbeitung fiir andere Werksticke die Schnittgeschwindigkeit auf 70 % oder weniger.
Planfrasen empfiehlt sich nicht fir Nuten- oder Taschenfrasen. Wir empfehlen, ae auf 75 % oder weniger einzustellen. Wir empfehlen einen Wendeschneidplattentyp mit einer niedrigen Nummer fur eine ae von 30 % oder mehr.

Das Arbeiten mit mehr als den empfohlenen Bedingungen oder die Langzeitnutzung kann die Schrauben beschadigen. Es wird empfohlen, die Schrauben regelmaBig auszutauschen
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Schnittleistung

09 GrofBe (LOGUO09...) Stahlbearbeitung (Trockenbearbeitung)

Fraserdurchm.DC: 916~ @18 Fraserdurchm. DC: @20 ~ 263

80 == 10 % oder weniger GM GH 80 == 10 % oder weniger GM GH

== 10~30% GM GH === 10~30% GM GH
_ «= 30~100% GMGH _ «= 30~100% GMGH
g 60 = = 10 % oder weniger SM g 60 = = 10 % oder weniger SM
z ==10~30% SM z ==10~30% SM
§ == 30~100% SM % == 30~100% SM
L kY] 40
3 3
S S 20
w w

020 030 0 0.10 020 030
fz (mm/t) fz (mm/t)

Stellen Sie fir andere Werksttckmaterialien ap und fz fir jedes ae entsprechend ein.

12 GroB3e (LOGU12...) Stahlbearbeitung (Trockenbearbeitung)

Fraserdurchm. DC: 225 ~ @30 Fraserdurchm.DC: 932~ @125
== 10 % oder weniger GM GH == 10 % oder weniger GM GH
120 == 10~30% GM GH 120 == 10~30% GM GH
' == 30~100% GM GH ’ == 30~100% GMGH
= = 10 % oder weniger SM = = 10 % oder weniger SM
100 ==10~30% SM 100 ==10~30% SM
== 30~100% SM == 30~100% SM
80 80

o
o

&
o

Schnitttiefe ap ap (mm)
:b o
o o

Schnitttiefe ap ap (mm)

S

g

o
N
o

- - -

]
]
]
[]
0.30 0 0.10 0.2
fz (mm/t) fz (mm/t)

0 0.30

Stellen Sie fir andere Werkstickmaterialien ap und fz fir jedes ae entsprechend ein.

Bremsteile FCD500 Formteile Edelstahl

Vc=135m/min Vc=125m/min

n=>535min’ n=1.600 min”

apxae=34x25mm apxae=10x25mm

fz=0,15mm/Z fz=0,12mm/Z

Vf =560 mm/min Vf =570 mm/min

Nassbearbeitung % 2 : Trockenbearbeitung

MA90-080R-12T7C-M ' MA90-25520-09T3C

LOGU120616ER-GM (PR1810) : LOGUO090408ER-GM (PR1835)

Anzahl der Werkstiicke Standzeit Zerspanungsleistung

MA90 : MA90

(7 Wendeschneid- 1.000 pcs © (3Wendeschneid- Q =

platten) platten) Ze rs pa -

Wettbewerber G © Wettbewerber H ) nungs-

(7IWem)1eschneid— 600 pcs 1 (3Wendeschneid- Q — 9,5 cc/min Ieistl?ng

platten) N platten)

MAO9O0 zeigte einen guten Schneidkantenzustand und eine MA90 zeigte eine 1,5-mal héhere Bearbeitungseffizienz

stabile Bearbeitung. Erreichte 1,6-mal ldngere Standzeit. :  als bei den Wettbewerbern. Verbesserte Standzeit (3 bis 4
(Anwenderauswertung)  :  St{ick) (Anwenderauswertung)
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Hinweise

m Anwendungen

Plan- und Nutenfrasen Rampenfrasen Zirkularfrasen Taschenfrasen Konturfrasen Tauchfrasen
Eckfrasen
m Referenztabelle zum Rampenfrasen
Bezeichnung Fraserdurchmesser DC (mm) 16 20 25 32 40 50
A 0 Max. Rampenwinkel RMPX 1,16° 0,97° 0,64° 0,4° 0,23° 0,11°
tan RMPX 0,020 0,017 0,01 0,007 0,004 0,002
Bezeichnung Fraserdurchmesser DC (mm) 25 28 30 32 35 40
MA...-12 Max. Rampenwinkel RMPX 2° 1,7° 1,6° 1,5° 1,2° 1°
tan RMPX 0,034 0,030 0,027 0,026 0,021 0,017
Verringern Sie den Rampenwinkel, wenn die Spane langer werden.
m Hinweise zum Rampenfrasen L
Rampenfraswinkel sollte kleiner als RMPX sein.
Empfohlenen Vorschub um 70 % reduzieren -
Formel fiir die mind. ap RMPX |
Schnittlange (L) bei max. L= “Gan RMPX \ o
Rampenwinkel tan 7 — tap

m Hinweise zum Zirkularfrasen

Bleiben Sie beim Zirkularfrasen mit den Schnittparametern innerhalb des minimalen und maximalen Fraserdurchmessers.

= . " . @Dh(Fraserdurchm.)
S Uberschreitung des max. 5 ®Wen|ger als mind.
Fraserdurchmessers Fraserdurchm. Beariéimngs_
richtun
Mittelkern bleibt nach Mittelkern kollidiert J

Bearbeitung stehen. mit Halter.

i (Fraserdurchm.)
Einheiten: mm

Bleiben Sie beim Zirkularfrasen mit den Schnittparametern innerhalb

Bezeichnung Min. Fréserdurchm. gDh1 Max. Fréserdurchm. ¢ Dh2
MA. 09 . IxDC4 I%DC2 des minimalen und maximalen Fraserdurchmessers.
WA 12- . IXDC6 IXDC2 DI.e Fr'flserausrlchtung sollte entgegen dem Uhrzeigersinn (Gleichlauf)
sein (siehe oben).
Die Bearbeitung in einer sicheren Umgebung durchfiihren, da lange
Spéne erzeugt werden kdnnen.
m Hinweise zum Eintauchen ‘ m Hinweise zum Tauchfrasen
X
- !!r
&l
. DC T Verfligbar fiir Senkrechtfrasen (Tauchfrasen)
Mittelkern Einheiten: mm Beim Tauchfrisen sollte der Vorschub innerhalb von fz =
- - Nin. Schnittiange X 0,1 (mm/Z) eingestellt werden. Einheiten: mm
izt i B nach dem Eintauchen. Bezeichnung Maximale Schnittbreite (ae)
MA...-09-... 025 DC3 09 GroBe (LOGU0Y...) 2
MA...-12-... 05 ) 12 GroBe (LOGU12..) 3

Beim Léngsdrehen nach dem Bohren wird empfohlen, den Vorschub um 25 % der Empfehlung zu
verringern, bis der Mittelkernteil entfernt wurde.
Der empfohlene axiale Vorschub pro Umdrehung betragt max. f = 0,1mm/U beim Bohren.
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Tangentialfraser

Sicher. Stabil.
Qualitdtsbearbeitung

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
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