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CNC-Werkzeugtechnik

MRX Planfraser

Fraser mit runden positiven Wendeschneidplatten




Hochleistungsfraser

Hervorragende Schnittleistung dank geringer Schnittkrafte.
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- Wellenformige Schneidkante

Maximaler Axialwinkel von 10° durch wellenformige Schneidkantenausfiihrung.
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MRX SM Spanbrecher Wettbewerber A Wettbewerber B

Flache Anlageflache

Formschlussiger Plattensitz fiir stabile und prozess-
sichere Spannung.

Anlageflache
« GleichméaBige Schnittkraftverteilung
« Verhindert rotieren der Wendeschneidplatte

Zusétzliche o Zusitzliche | Anlagefléache
Anlageflache Anlageflache : X y
Anlageflache

Breites Anwendungsspektrum

e Ce

Planfrasen Nutenfrasen Schulterfrasen Taschenfrasen Rampen / Konturfrasen




Lange Standzeiten

4 Sorten und 3 Spanbrecher zur Wahl. Einsetzbar in Anwendungsbereich: Stahl, rostfreie Stahle und hitzebestandige Legierungen.

Werkstuckstoff WSP Sorte Einsetzbare Spanbrecher
Kohlenstoffstahl / Legierter Stahl / Stahl Guss PR1525 GM/SM/GH Spanbrecher
n Grauguss / Spharoguss PR1510 GH/GM Spanbrecher
H Ni-basierte hitzebestandige Legierung M Martensit - Rostfreier Stahl CA6535 SM/GM Spanbrecher
HTitanIegierung M Austenit.— Rostfreien: Stahl . PR1535 SM/GM Spanbrecher
M Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl

Spanbrecherauswahl und empfohlene Schnittbedingungen s P11

Hocheffiziente Bearbeitung von Ni-basierten
hitzebestéandigen Legierungen und
martensitischen rostfreien Stahlen, dank

der hohen Warmebestandigkeit und
Verschlei3festigkeit der CVD-Beschichtung.

Glatte Oberflache & geringe Adhésion

Oxidations- und VerschleiBresistenz

Hohe Bindekraft verhindert
Abplatzungen

Reibungswiderstand

Schichtaufbau der oW = R .
MEGACOAT NANO E . Ausgelegt fiir Titanlegierungen und

ausscheidungsgehartete rostfreie Stédhle,
ermdglicht der Schneidstoff stabile
Frasoperationen. Die MEGACOAT NANO
Technologie tragt zu langeren Standzeiten bei.

Vergleich Standzeiten

Ni-basierte hitzebestandige Legierung Werkzeugstahl (38 - 42 HRC)
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Bearbeitungszeit [min]
Schnittbedingungen: Vc=50m/min, ap x ae=1x20, fz=0.15mm/z, NASS

Schnittbedingungen: Vc =120 m/min, ap x ae=2x25, fz=0.35mm/z, TROCKEN



Hinweise zum Frasen mit Vorschubunterbrechung

(@ Reduzieren sie den Tischvorschub um 50% der empfohlenden
Schnittbedingungen zum erreichen einer ebenen Flache.

(@ Den Mindestverfahrweg, zum erreichen einer ebenen Fliche,
entnehmen Sie bitte der Tabelle auf Seite 11.

«

Kernzentrum/ . oD

Hinweise zu Helixfrasen

« Eintauchtiefe (h) sollte beim Helixfrasen unter der max. ap liegen. Der
Steigungswinkel a (mit programmierten Werkzeugweg) sollte unter a,,,,,

(Maximaler Rampenwinkel) liegen.

« Wahlen Sie einen Vorschub der unter 70 % der Schnittbedingungen liegt.

« Gleichlauffrasen wird empfohlen.

Hinweise zum Rampen

« Der Rampenwinkel sollte unterhalb von a,,,, liegen
(siehe Tabelle auf Seite 11).

« Wahlen Sie einen Vorschub der unter 70 % der
Schnittbedingungen liegt.
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Formel fiir max. Schnittlange (L) bei max. Rampenwinkel

ap
tan Amax

Bearbeitungsdurchmesser @Dh1 < @Dh < @Dh2

Faktoren fiir Helixfrasen

@Ds (Durchmesser program-
mierter Werkzeugweg)

@Ds = 6Dh-6D

oD (Fraserdurchmesser)

oDs (Durchmesser programmierter Werkzeugweg) Formel fiir Eintauchtiefe (h)

h=mXx @Ds x tana

)

oDh
Bearbeitungsdurchmesser

=
E (h sollte unter dem ap sein)
Fi nxeDs (a sollte unter dem cmaxsein)
=
&
=] e .

Steigungswinkel

l«—2oDh 1 DasKernzentrum bleibt stehen
7 und ist mit dem eingesetzen Fraser
nicht entfernbar.
2
oD

Bearbeitungsdurchmesser @Dh2 < @Dh < @Dh3

Das Kernzentrum bleibt
stehen und ist durch
Planschnitt entfernbar.

*Fur @Dh1 ~ Dh3 siehe in entsprechender Tabelle
auf Seite 11.

B Anwendungsbeispiele

X5CrNi18-10 (Austenit - Rostfreier Stahl)

Werkzeugstahl (47-49HRC)

I

110, 4.5 fache
Standzeit

.4geneigte Flache

80

mehr als
239 verdoppelt

380

Dusenteile
Vc =113 m/min, fz=0.14 mm/z, ap x ae = 1.0 X 65 mm, trocken

MRX100R-12-9T-M, RPGT1204MOER-SM (PR1535)

Formteile
Vc =125 m/min, fz=0.25 mm/z, ap x ae = 1.0 ~ 2.0 X 10 mm, trocken

MRX20-520-08-2T, RDGT0803MOER-GM (PR1525)

PR1535

PR1525

2 Stk und mehr

450 Stk/Schneidkante

Konventionell 100 Stk/Schneidkante

1 Stk

Konventionell (schwankende Standzeiten)

« Kostenvorteil durch 4.5 fach langere Standzeit und 1.5 fache Anzahl an

Schneidkanten.
+ MRX verhindert Gratbildung bei verbesserter Oberflaichengtte.

- Das konventionelle Werkzeug konnte nur 1 Werkstiick bearbeiten
bedingt durch die schwankende Standzeit, wobei MRX bei stabiler
Bearbeitung die Standzeit verdoppelt hat.




B MRX Planfraser (mit KihImittelbohrung)
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@ Werkzeughalter Abmessungen
(= . o P —
| £ Abmessungen (mm) Span\:vmkel gz £ % Max.
Bezeichnung 2| = () EE| £ < | Umdrehung
g & £28| 3| 2 in
Sl ZE e[| o0t [od [ot o2 H|E| a]b|c|s |amr[re|[Z= S| & | @)
MRX  040R-10-5T-M ® | 5 40 38 16 15 9 19 | 56 | 84 0.2 20,000
050R-10-6T-M ® | 6 5 50 48 40 29 | 5 |[410°-5.5° # 0.3 17,500
22 18 " 21 | 63 | 104
063R-10-7T-M e | 7 63 60 0.6 15,000
MRX  040R-12-4T-M ® | 4 40 38 16 | 135 9 19 | 56 | 84 0.2 21,000
050R-12-4T-M ® | 4 0.3 18,000
50 48
050R-12-5T-M ® | 5 40 0.3 18,000
22 18 " 21 | 63 | 104
063R-12-5T-M ® | 5 #1 0.6 15,500
63 60
063R-12-6T-M ® | 6 6 34| 6 [+10°]-55° 0.6 15,500
080R-12-6T-M ® | 6 1.2 13,500
= 80 70 27 20 13 24 7 | 124
2 080R-12-8T-M ® | 3 50 11 13,500
g 100R-12-7T-M e 7 14 12,000
100 78 32 46 - 30 8 | 144 #2
100R-12-9T-M ® | 9 14 12,000
MRX  063R-16-4T-M ® | 4 0.5 13,500
63 60 22 18 n 40 | 21 | 63 | 104
063R-16-5T-M ® 5 " 0.5 13,500
080R-16-5T-M ® 5 11 11,500
0BORG-6T-M e 80 70 27 20 13 24 7 | 124 Ja TR
8 50 44 | 8 |+10°|-5.5° . !
100R-16-6T-M ® | 6 14 10,000
100 78 32 46 30 8 | 144
100R-16-7T-M e 7 i 0 14 10,000
125R-16-6T-M ® | 6 125 8 2 e P 9 | 164 2.6 9,000
125R-16-8T-M ® | 3 ' 2.6 9,000
MRX  080R-12-6T Ol 6 %0 20 241 2 3 57 6 95 " 1.2 13,500
080R-12-8T 0o 8 6 ' 5 ’ 34| 6 |+10°] 550 11 13,500
100R-12-7T o 7 ' Ml e 15 | 12000
100 78 | 3175 46 - 34 8 | 127 #2
100R-12-9T [ 15 12,000
— | MRX  080R-16-5T | 5 11 11,500
= 80 70 | 254 20 13 27 6 9.5 #1
~ 080R-16-6T Ol 6 5% 11 11,500
100R-16-6T Ol e 14 10,000
8 | 100 78 | 3175 46 34 8 | 127 | 44| 8 |+10°(-55°
100R-16-7T | 7 ® 14 10,000
125R-16-6T Ol e 27 9,000
125 89 381 | 55 63 | 38 | 10 | 159
125R-16-8T 0o 8 27 9,000
@: Standard Artikel []: Verfiigbarkeit priifen
@ FErsatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten
HelBschraub - Hinweis: Max. Umdrehungen
Spannschraube Schraubenschliissel el(osr::] r;l:Jnden» Besf(ehsrt;%lgggs + Beim Frasen bei maximaler Umdre-
. P Einsetzbare hungszahl kann es aufgrund der
Bezeichnung DTPM TTP ’Q’/ Wendeschneidplatte Zentrifugalkrafte zur Beschadigung
é % %'/ S von Halter oder Platte kommen.
= « Bringen Sie vor dem Befestigen
MRX  040R-10.. HHgxzs | RPMT10T3MOER-GM der Wendeschneidplatte das
SB-3070TRP DTPM-10 MP-1 RPGT10T3MOER-GM HeiRschrauben-Compound (MP-1)
DO fiir WSP-Spannschraube HH10X30 | RPGT1OT3MOER-SM W diinn auf die Spannschraube
063R-10... empfohlenes Drehmoment: 2.0 Nm HH10x30 | RPMTT0T3MOEN-GH - auf.
MRX 040R-12... HH8X25
ORI | HH10130 RPMT1204MOER-GM
S SB-4090TRPN DTPM-15 MP-1 RPGT1204MOER-GM *1 Nicht kompatibel mit konventioneller
063R-12... HH10X30 | RPGT1204MOER-SM PRMT10T3MO.
080R-12 flir WSP-Spannschraulbe HH12x35 | RPMTT204MOEN-GH *2 Nicht kompatibel mit konventioneller
IR empfohlenes Drehmoment: 3.5 Nm *)
100R-12... _ PRMT1204M0 and PRMT1204MO-H.
MRX 063R-16... HH10X30 | RPMT1605MOER-GM *3 l;l';c';n_trrggygjgzel mit konventioneller
080R-16... SB-50120TRP TTP-20 MP-1 HH12x35 | RPGT1605MOER-GM :
T | RPGT1605MOER-SM
-16... fiir WSP-Spannschraube RPMT1605MOEN-GH ) .
W empfohlenes Drehmoment: 4.5 Nm - 3 Empfohlene Schnittbedingungen s P11
T T




B MRX Schaftfraser
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@ Werkzeughalter Abmessungen
e Standard Anzahl Abmessungen (mm) Spanwinkel (°) Kilj)hlr:nittel- Zeichnung Max. Umd:ehung
WP e Tad [ wd [ L [ ¢ [ C[ s | ARMA RR. ohrung (min'")
MRX  16-516-08-2T o 2 16 | 16 | 110 +3° Nein #1 38,000
20-520-08-2T o 2 4 | 20 | 20 4 | 24 | 40 ) 55° 32,000
25-525-08-4T o 4 5 | 5| 2 10 a # 28,000
MRX  20-520-10-2T o 2 00 | +5° 8 Nein # 30,000
25-525-10-3T o 3 5 % | 25 4 | 29 | 50 ) e | " 28,000
5 32-532-1041 o | n | n | % o > ’ 2,50
S| MR 32-532-123T ) 3 215w # 24,500
40-532-12-4 o 4 6 40 4 | 34 | 60 +10° 55 Ja " 21,000
50-542-12-5T o 5 50 | 42 | 1m0 18,000
MRX  40-532-16-2T ° 2 4 | 32 | 140 " 18,000
50-542-16-4T o 4 8 0 | 4 | g | % | 44| 80 +10° 55 Ja 15,500
63-542-16-5T o 5 63 #4 13,500
MRX  16-W16-08-2T ° 2 16 | 16 | 8 +3° Nein #5 38,000
20-W20-08-2T 0 2 4 | 20 | 20 | 91 | 40 | 24 | 40 ) 55° #6 32,000
25-W25-08-4T o 4 B 5|9 0 2 #7 28,000
MRX  20-W20-10-2T o 2 20 | 0 | 9 +5° -8 Nein #5 30,000
25-W25-10-3T o 3 5 5 [ 25| 97| 4 | 29 | 50 . 550 | #7 28,000
5 32-W32-10-4T o 4 2| 32 | n * - ’ #7 22,500
Z | MRX  32-W32-123T o 3 215 [ #7 24,500
40-W32-12-4T o 4 6 40 4 | 34 | 60 +10° 55° Ja i 21,000
50-W40-12-5T o 5 50 | 40 | M 18,000
MRX  40-W32-16-2T o 2 0 | 32 |0 " 18,000
50-W40-16-4T o 4 8 0 | 0 [ ] 40 | 44| 80 +10° 5.5° Ja 15,500
63-W40-16-5T o 5 63 112 #9 13,500
MRX  16-516-08-21-160 o 2 16 | 16 | 160 | 70 +3° Nein # 38,000
20-520-08-2T-180 o 2 4120 | 20 | 180 | ] 24| 40 e 55° i " 32,000
25-525-08-4T-180 o 4 5 [ 25 | 180 28,000
MRX  20-520-10-21-180 o 2 20 [ 20 | 180 +5° -8 Nein # 30,000
i% 25-525-10-2T-180 o 2 5 25 | 25 | 180 | 80 | 29 | 50 0 S50 i " 28,000
= 32-532-10-4T-200 ® 4 32 [ 32 | 200 : 22,500
;E MRX  32-532-12-21-200 ° 2 2| L, [0 ] 8 # 24,500
=3 40-532-12-41-200 o 4 6 40 00 | | 34| 60 +10° 55° Ja " 21,000
50-542-12-4T-300 ° 4 50 | 4 | 300 18,000
MRX  40-532-16-21-200 ° 2 4 | 32 | 200 " 18,000
50-542-16-41-300 ° 4 8 0 |, [ 300 | 40 | 44| 80 +10° 55° Ja 15,500
63-542-16-41-300 o 4 63 300 # 13,500

@ : Standard Artikel




@ Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Spannschraube Schraubenschliissel LTl
Compound
) Einsetzbare
DTPM TTP ¢
Bezeichnung / /& .% Wendeschneidplatte
RDMT0803MOER-GM
SB-2555TRP DTPM-8 MP-1 RDGTO803MOER-GM
MRX ee-08... ‘ fiir WSP-Spannschraube ‘ RDGT0803MOER-SM
empfohlenes Drehmoment: 1.2 Nm RDMTO0803MOEN-GH
*1
RPMT10T3MOER-GM
SB-3070TRP DTPM-10 MP-1 RPGT10T3MOER-GM
MRX +++-10... fr WSP-Spannschraube RPGTT0T3MOER-SM
‘ empfohlenes Drehmoment: 2.0 Nm ‘ RPMT10T3MOEN-GH
*2
RPMT1204MOER-GM
SB-4090TRPN DTPM-15 MP-1 RPGT1204MOER-GM
MRX ee-12... fiir WSP-Spannschraube RPGT1204MOER-SM
‘ empfohlenes Drehmoment: 3.5 Nm ‘ RPMT1204MOEN-GH
*
3
RPMT1605MOER-GM
SB-50120TRP TTP-20 MP-1 RPGT1605MOER-GM
MRX +e+-16... ‘ fiir WSP-Spannschraube ‘ RPGT1605MOER-SM
empfohlenes Drehmoment: 4.5 Nm RPMT1605MOEN-GH
*,
4

Empfohlene Schnittbedingungen s P11

Hinweis: Max. Umdrehungen

« Beim Frasen bei maximaler Umdrehungszahl kann es aufgrund der Zentrifugalkréfte zur Beschadigung von Halter oder
Platte kommen.

« Bringen Sie vor dem Befestigen der Wendeschneidplatte das HeiBschrauben-Compound (MP-1) &&= diinn auf die

Spannschraube auf.

*1 Nicht kompatibel mit konventioneller
RDMTO8T2MO-H.

*2 Nicht kompatibel mit konventioneller
RPMT10T3MO.

*3 Nicht kompatibel mit konventioneller
RPMT1204MO0 and RPMT1204MO-H.
*4 Nicht kompatibel mit konventioneller

RPMT1606MO-H.




B MRX Einschraubfraser
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@ Werkzeughalter Abmessungen

€ % Abmessungen (mm) Spanwinkel (°) g; = Einsetzbare Max.
Bezeichnung z | = E = ) Umdrehung
= [ AR. = S |Wendeschneidplatten o
S| 2 | re [ 6D OD1|@dl| L | L M1 Hl B | S|y | RRJE= (min”)
MRX  16-M08-08-2T [ 2 16 | 147 | 85| 43 | 25 M8 2|8 +3° Nein 38,000
20-M10-08-2T [ 2 4 120 [ 1871105 49 | 30 M10 1519 4 -5.5° RDMTo8 32,000
. RDGTO8
+10 Ja
25-M12-08-4T [ ] 4 25 | 23 | 125 57 | 35 M12 19 | 10 28,000
MRX  20-M10-10-2T ([ ] 2 20 | 187 1105 49 | 30 M10 5] 9 +5° -8° Nein 30,000
25-M12-10-3T [ ] 3 5 125 | 23 |125] 57 | 35 M12 191 | 5 RPMTIO 28,000
. o RPGT10
+10 5.5 Ja
32-M16-10-4T [ ] 4 32130 | 17 | 63 | 40 M16 24| 1 22,500
MRX  32-M16-12-3T [
32-M16-12-3 3 32 130 | 17 | 63 | 40 M16 %412 RPMT12 24,500
6 6 +10° | -5.5° Ja RPGTT2
40-M16-12-4T [ 4 40 | 30 | 17 | 63 | 40 M16 2412 21,000
0 o RPMT16
MRX  40-M16-16-2T [ 2 8 | 40 | 30 | 17 | 63 | 40 M16 241 12| 8 +10 55 Ja RPGTI6 18,000

Hinweis: Max. Umdrehungen

+ Beim Frésen bei maximaler Umdrehungszahl kann es aufgrund der Zentrifugalkréfte zur Beschadigung von Halter oder

Platte kommen.

Identifikationsschliissel Einschraubfréaser

MRX 16 - M08 - 08 - 2T

Fraser-

Serie
durchmesser

GewindegroBe

GroBe WSP

Anzahl WSP

’ Schraubenschliissel und Spannschraube sind ‘Torx Plus.
1) Siehe Abb. 1 furr ‘Torx Plus’ Schlussel. (blauer Griff)
2) Siehe Abb. 2 fiir ‘Torx’ Schlissel. (schwarzer Griff)
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Abb. 1‘Torx Plus’ Schliissel (fiir MRX)

—
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\ Abb. 2"Torx" Schliissel (NICHT geeignet fiir MRX)

@ : Standard Artikel



B BT Werkzeugaufnahme fur Einschraubfraser

D1
od1

KuhImittelbohrung

Einsetzbaker

Einschraubfréaser

Einsetzbare
Werkzeugaufnahme

@ Werkzeugaufnahme Abmessungen

= Abmessungen (mm
. ] gen (mm) KiihImittel- GroBe der Einsetzbarer
Bezeichnung 2 ) .
= L oDl | odl S 21 0 M1 bohrung Werkzeugaufnahme Einschraubfraser
BT30K-  M08-45 [ J 147 | 85 20 n M8 MRX16-M08--
M10-45 [ J 45 | 187 | 105 | 21 9 12 M10 Ja BT30 MRX20-M10--
M12-45 [ J 23 | 125 | 24 15 M12 MRX25-M12--
BT40K-  M08-55 [ J 55 | 147 | 85 20 n M8 MRX16-M08--
M10-60 [ J 60 | 187 | 105 | 21 12 M10 MRX20-M10--
9 Ja BT40
M12-55 [ J 55 23 | 125 | 24 15 M12 MRX25-M12--
M16-65 [ J 65 30 17 25 16 M16 MRX32-M16-- / MRX40-M16--
) @ : Standard Artikel
@ Effektive Werkzeugabmessungen
Bezeichnung )
Aufnahme Bezeichnung oD L1 M L2
e
-
N T BT30K- MO08-45 MRX16-M08-- 16 25 31.8 6.8
g N T
© ® i +L S S M10-45 MRX20-M10-- 20 30 36.8 6.8
M12-45 MRX25-M12-- 25 35 42.8 18
| BT40K- M08-55 MRX16-M08-- 16 25 317 6.7
L1 \LZ L
'\>\ \ M10-60 MRX20-M10-- 20 30 38.7 8.7
M12-55 MRX25-M12-- 25 35 44.6 9.6
M16-65 MRX32-M16-- 32 40 51.2 1.2
MRX40-M16-- 40 40 64 24

Identifikationsschlissel Werkzeugaufnahme fiir Einschraubfraser

BT30 K - MO8 - 45

AufnahmegroBe

Spindel mit 2
Spannflachen

Gewindegrole

Léange L




@ Wendeschneidplatten

Einsatzbereich p Kohlenstoffstahl / Legierter Stahl *
Stahlguss *
* : Schruppen /1. Wahl M Austenit - Rostfreier Stahl * hie
Y- Schruppen /2. Wahl Martensit - Rostfreier Stahl * *
M : Schlichten / 1. Wah K Grauguss *
[J: Schlichten / 2. Wahl Spharoguss *
Hitzebestandige Legierung bAg *
(Einsatz in gehdrtete Materialien nur wenn Harte < 45HRC) S Titanlegierung * e
H | Gehartete Materialien O
Abmessungen (mm) Winkel MEGACOAT NANO Q']
Wendeschneidplatten Bezeichnung ) Hartmetall Hartmetall
A T od re a PR1535 | PR1525 | PR1510 | CA6535
RDMT 0803MOER-GM 8 318 | 3.0 4 15 [ J [ J [ J [ J
RPMT 10T3MOER-GM 10 397 | 35 5 [ ] [ ] [ ] [ ]
1204MOER-GM 12 476 | 4.6 6 n [ J [ J [ J [ ]
Allgemeine Bearbeitung 1605MOER-GM 6 | 55 | 58 | 8 ° ° ° °
(M-Klasse)
RDGT 0803MOER-GM 8 318 | 3.0 4 15 [ J [ J [ J [ J
RPGT 10T3MOER-GM 10 397 | 35 5 [ ] [ ] [ ] [ ]
1204MOER-GM 12 476 | 4.6 6 n [ J [ J [ J [ ]
Allgemeine Bearbeitun
k (G-Klasse) s 1605MOER-GM 16 |55 | 58 | 8 ° ° ° °
RDGT 0803MOER-SM 8 318 | 3.0 4 15 [ ] o [ ]
RPGT 10T3MOER-SM 10 397 | 35 5 [ ] [ ] [ ]
o 1204MOER-SM 12 476 | 4.6 6 n [ J [ ] [ ]
fiir rostfreie Stahl
(gel:{nrg: Srceh'ﬁittﬁréﬁe) 1605MOER-SM 16 | 556 | 58 | 8 ° ° °
RDMT 0803MOEN-GH 8 318 | 3.0 4 15 [ ] [ ] [ ] [ ]
RPMT 10T3MOEN-GH 10 397 | 35 5 [ J [ J [ J [ ]
o 1204MOEN-GH 12 476 | 4.6 6 n [ J [ J [ J [ ]
(szﬁﬁ’;'fzsr‘:;“aﬂﬂﬁg) 160SMOEN-GH | 16 | 556 | 58 | 8 e o (o | o

@ : Standard Artikel



B Empfohlene Schnittbedingungen

Empfohlener Spanbrecher (fz: mm/z) Empfohlene WSP Sorte (Vc: m/min)
Werkstiickstoff Rg:gszz :aap|a==23nurqnnrq\rlx,RRPF:::*1 10 s: ;aappizfmmmm MEGACOAT NANO Hargr\llw[gtall
RPMEGM | RPGTGM | RPGTSM | Rewmou | PRIS3S | PRIS25 | PRISIO | CAes3s
P Bsisiell 01~ 0*; ~03 | 01~02~03 | 0.06~015~02 | 015~ §~ 035 ) 120~ 1;) ~250 . .
Il 01~ :; ~03 | 01~ (?.i 03 | 0.6 ~§§5 ~02 | 015~ ﬁ~ 035 ; 100 ~ 1::) ~220 . .
S 01~ ozN 0.25 | 01~ 0?51 0.25 | 0.06 jﬁz ~02 | 015 ja%z ~03 . 80 ~ 1:1A<;N 180 . .
e 01~ (?1\35 ~02 | 01~ (?1\35 ~02 | 0.06~ ;2 ~02 ) 100 ~ 12) ~200 | 100~ ?6\\; ~200 . .
T S el S 0.1 ~0%(5~0.2 01 ~(ﬁ(5~o.2 0406~;)A.;z~042 B 150~;§;~250 B B 180~2::)~300
Ausscheidungsgehdrteter rostfreier Stahl & ~0.i1§{5 - | as ~075 0 0406~§§2~042 = 90~12*;N 50 - R -
RIS 01 ~<§~o3 01 ~Z§No.3 B 0.15~§~o.35 B B 120~1;)~250 B
S 01~ 0?;~ 025 | 01~ 0?5r~ 0.25 B 015 j(/;i ~03 B B 100 ~ ;;) ~200 B
MRl i e el ey 01~ of; 015 | 01~ oz ~015 | 0.06 ~§§~ 0.15 } 20 ~?§~ 50 ) . 2 ~;~ 50
IS 01~ 0?; 015 | 01~ of; 015 | 0.06 ﬁ ~0.15 ) 40 ~:<;~ 80 ; 30 jsi 70 )

« Es wird empfohlen fiir die Bearbeitung von Ni-basierten hitzebestdndigen Legierungen und Titanlegierungen Kiihimittel einzusetzen.
- RDGT/RPGT wird empfohlen fiir die Bearbeitung von rostfreien Stahl, Ni-basierte hitzebestdndige Legierung and Titanlegierung.
« Der empfohlene Vorschub aus der Tabelle trifft zu wenn ap = re/2 ist.

(2.0 mm fiir RD**08 / 2.5 mm flir RP**10 / 3 mm fiir RP**12 / 4 mm fiir RP**16. Fiir weitere ap, nutzen Sie die untere Umrechnungstabelle.
« Fiir MRX16-516-08-2T(-160), MRX16-W-08-2T, MRX20-520-10-2T(-180) und MRX20-W20-10-2T, sollte der Vorschub nicht héher als 50 % der empfohlenen Schnittbedingun-

gen gewahlt werden.

Umrechnungsfaktor fiir Vorschub/Zahn nach Schnitttiefe (ap)

%: 1. Wahl Y 2. Wahl

) ap Umrechnungsfaktor fiir Vorschub/Zahn
Wendeschneidplatte il o
ap=05mm| ap=1mm |ap=1.5mm| ap=2mm |ap=2.5mm| ap=3mm | ap=4mm | ap=5mm | ap=6mm | ap=8mm Umrechnungsbeispiel fiir empfohlenen Vorschub:
RD**08 type 1 Werkstuickstoff: Kohlenstoffstahl, RPMT12,
(GM/SM/GH Spanbrecher) 4mm | 17 13 U sandargy | 09 0.8 0.8 - - - ap=1mm,
RP**10 type 1
5mm 19 14 1.2 1 0.9 0.8 0.8 - - 0.2mm/zx1.5=
(GM/SASF{*il;IZS[;;::rGCher) Cuandard) (Referenzwert fiir Kohlenstoffstahl/GM Spanbrecher)
1 - Umrech faktor fiir RP**12, ap = 1
(G MG Spanbrecher)| ™ | 2T | 15 | 1 | VT e | 00| 08 ] 08 empfonienervonsciu
RP**16 type 1
(6M/SM/GH Spanbrecher) | 8™™ | 24 | 17 ) 4 13 T T gy | 09| 08 08
Eintauchfrasen / Rampen / Helixfrasen
Eintauchfrasen Rampen Helixfrasen
Wende- Halter | Max. h ) h
. ) Rampen- _ " Min. Bearb. Min. Bearbeitungs- Max. Bearb.
schneidplatte ] ap Max. Mindestverfahrweg | =, Max. Schnitttiefe bei "
o ) el | tana, A Durchmesser | durchmesser filr flachen Durchmesser
Schnitttiefe | nach dem Eintauchen a,,C) Max. Rampenwinkel @Dh1 Grund @ Dh2 @Dh3
16 0.7 9 8 0.141 28 20 24 30
RD**08 20 4 14 13 9 0.158 25 26 32 38
25 ) 18 5 0.087 45 36 42 48
20 0.6 11 5 0.087 57 26 30 38
25 16 10 0.176 28 33 40 48
T 32 s 23 6 0.105 4 47 54 62
40 19 31 4 0.070 7 63 70 78
50 4 3 0.052 95 83 90 98
63 54 2 0.035 143 109 116 124
32 21 9 0.158 37 X} 52 62
40 29 5 0.087 68 59 68 78
50 39 4 0.070 85 79 88 98
* %
ilEat 63 6 24 52 ) 0.035 - 105 114 124
80 69 0.035 139 148 158
100 89 1 0.017 383 179 188 198
40 25 il 0.194 4 51 64 78
50 35 7 0.123 65 7 84 98
63 48 4 0.070 114 97 110 124
)% %
il 80 8 34 65 3 0.052 152 131 144 158
100 85 2 0.035 229 7 184 198
125 110 1 0.017 458 21 234 248
Die Werte basieren auf der Annahme, dass zwischen Werkzeug und Werksttick Tmm Abstand besteht. Einheit: mm
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