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VHM Radiusfraser fUr gehartete Stahle

AE-BM-H - AE-BD-H « AE-LNBD-H
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INDEX

A E- B M- H 4 Schneiden VHM Radiusfraser fiir die effiziente Hartbearbeitung S4

e R1~R6
e 8 Abmessungen

A E- B D- H 2 - schneidiger, hochgenauer VHM Radiusfraser fiir sehr harte Stahle S.10

e RO,5~R6
e 17 Abmessungen

AE-LN BD-H 2 - schneidiger, hochgenauer "Long Neck" VHM Radiusfréser fiir sehr harte Stihle  S.14

e R0,05~R3
e 261 Abmessungen

3 Varianten von Radiusfrasern um eine Vielzahl von
Anwendungen abzudecken.

% . Frasbereich Strategie Prozess Werkzeug
2 Material: Werkzeugstahl (60HRC)
Kahl : MM
..g u ur?g 5 Kormol 3-Achs Hocheffizientes
& Maschine: 5-Achs BAZ [ SHfEEL Z-konstant Schruppen
< .
S Spindel: HSK63 3-Achs .
> Max.U/min: 25.000 min" N Zkonstant  SCMISCATUPPEN e gy
c Aufnahme: Schrumpfaufnahme 3 R
g P 3 Nuten > ACh..S Semi-Schruppen 3
1S Konturfrasen
L
. Steeg 5-Achs Schruppen
Drehfrésen  Semi-Schruppen
s Nuten 5-Achs Hochprazises  AE-BD-H
Konturfrasen Schlichten R5X30
5-Achs Hochprazises
1 p) 3 6 steeg Konturfrasen Schlichten
N 5-Achs Hochprézises AE-LNBD-H
' Drehfrasen Schlichten R3X40X6
5-Achs Hochprazises
8 Boden Drehfrasen Schlichten
0 - 3-Achs Hochprazises  AE-BD-H
Z-konstant Schlichten R5X30
4 5 6
7 8 9




MERKMALE UND VORTEILE

Hauptmerkmale

Hohe Genauigkeit
Schlichten, 2 Schneiden
RO,5 ~R6

17 Abmessungen

® Variable negative spiralisierte Schneide

Starkes negatives Zentrum um Ausbriche zu vermeiden und negative
auBere Schneide fur hervorragende Oberflachengite

® Kerndicke
Optimierte Kerndicke unterdriickt Risse und Ausbrtiche

® Sehr hohe Genauigkeit im Radius
Fur ein breites Feld von Schlichtoperationen

® Auch mit kurzem Schaft fiir den Einsatz in Schrumpf-
aufnahmen erhaltlich

® DUROREY Beschichtung
Optimale Verschlei3festigkeit bei der Bearbeitung von sehr harten
Materialien

® Glatte Oberflache

Sehr gute Oberflachengute der Beschichtung fir eine Verbesserung
der Werksttickoberflache

DUROREY Beschichtung

"High performance"
4 Schneiden

R1 ~R6

8 Abmessungen

® Ungleiche Teilung

Zur Unterdrtickung von Vibrationen

® Stark spiralisierte Geometrie
Geringe Schnittkréfte, hocheffiziente Bearbeitung

® 2 Schneiden mit Zentrumschnitt

- groBer Spanraum fur verbesserte Spanabfuhr
- verbesserte Oberfldchenqualitat auch in flachen Bereichen

® Sehr hohe Genauigkeit im Radius

Breites Einsatzspektrum vom Schruppen bis Vorschlichten

® DUROREY Beschichtung
Optimale Verschlei3festigkeit bei der Bearbeitung von sehr harten
Materialien

Neu entwickelte DUROREY Beschichtung mit hoher Hitzebestandigkeit und
hoher Zahigkeit, optimiert fiir das Frasen von Stahl mit sehr hoher Harte.

Eine sehr hitzebestandige Schicht und ein
ultrafeiner Nano-Multilayer sorgen fUr eine
optimale Zahigkeit bei gleichzeitig hoher
Hitzebestandigkeit und Resistenz gegen
AufschweilSungen. Verringert die Gefahr von
Abplatzen der Schicht auch beim Frasen
hoher Harten, was zu sehr hohen Standzeiten
fahrt.

Schichtaufbau

Layer mit sehr hoher
Hitzebestdndigkeit

Ultrafeiner Nano-Multilayer

Layer mit hoher Haftkraft

Schneidstoff
Oxidati- resistent
Farbe Aufbau Harte onstempe- Hitzebe- Adhédsions-  Oberflichen-  VerschleiB3- gegen Zihigkeit
(GPa) P standigkeit krafte rauheit festigkiet AufschweiB- 9
ratur ungen
mehrlagiger
Schwarz - Grau e L 41 1.300 * @ O * @® @
DUROREY ist eine eingetragene Marke der OSG Corporation O > @ N *
Gut Optimal

Fasen | Vollhartmetall

3




MERKMALE UND VORTEILE

AE-BM-H
4 Schneiden VHM Radiusfraser fiir effiziente Hartbearbeitung

2 Zentrumschneiden

Spankontrolle beim Frasen flacher Bereiche zur

Verbesserung der Oberfldchenqualitat.

Sichert die Spanabfuhr durch 2 Spannuten im
’ A, Zentrum.

GroB8er Spiralwinkel

Reduziert Schnittkrafte und ermdglicht einen
stabilen Prozess mit langer Standzeit.

R1 ~R6
8 Abmessungen

Uberragende Genauigkeit
im Radius

FUr ein breites Bearbeitungsspektrum, vom
Schruppen bis Vorschlichten

+0.005 +0.007 +0.01
R<15 15<R<3 3<R

Ungleiche Teilung

Hocheffizientes Frasen mit 4 Schneiden mit
reduzierten Vibrationen.
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AE-BM-H NtU

Frasen | Vollhartmetall

Typ1

Y.

LH

JAPMX| ‘

LF

Typ2 AN ]
| aptax | J

LF

DCON|

= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung

= f{r sehr harte Materialien

= 4 Schneiden, Vollradius

Le

Actual Effective Length

O) O] O O O @® O) O)
~45HRC ~55 HRC ~35HRC ~350H8 ~60HRC ~65 HRC ~T0HRC

8549602 1,95 4,19

___-______-_-_-
___-______-_—_-
’*’_ﬁ?*_______’
ISR T I O T [ (=N =N =N =N = = =
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BEARBEITUNGSBEISPIELE

Hohe Standzeiten

Hervorragende Standzeiten beim Frasen von Stahl mit hoher Harte.

(mm)

Material 1.2379 (60HRC) 012

Bearbeitung Taschenfrasen 010

Schnittgeschwind. | 55m/min (1.750 min™) i :'Z:

Vorschub 875mm/min (0,125 mm/z) 0:04

Schnitttiefe ap=0,75mm ae=2,25mm 0.02

Kihlung Druckluf e
Maschine vertikales BAZ —— AE-BM-H —Wettbe:::::gerA Wettbewerber B

(mm)

Werkzeug AE-BM-H R5 Konventionell 014 [777 77T

Material 1.3343 (65HRC)

Bearbeitung Taschenfrasen

Verschleifl

Schnittgeschwind. | 125m/min (4.000 min™)

Vorschub 2.000mm/min (0,125 mm/z)

Schnitttiefe ap=0,3mm ae=1,2mm

fubling Druckluft 168 336 504 672 84 1008 117.6 1344 1512 168 1858 201.6
Frasweg

Maschine horizontales BAZ ——— AE-BM-H Konventionell

Geringe Schnittkrafte

Die Kombination des gro3en Spiralwinkels und der ungleichen Teilung der Schneiden ermdglicht einen
stabilen Frasprozess mit geringen Schnittkraften.

Werkzeug AE-BM-H R5 Konventionell TN
V4 \

Material 1.2379 (60HRC) '{ )
Bearbeitung Konturfrasen 90° N
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Schnittgeschwind. | 80m/min (2.550 min™)

N)
Vorschub 2.000mm/min (0,196 mm/z) _ .
§I E 600 Bereich der
Schnitttiefe ap =5mm ae= 0,1 mm o0 % 4 Taschenecke
< I A
Kiihlung Druckluft 200 | l ” " I'”'"‘Il
Maschine vertikales BAZ 0 12 3 4 5 60

(N)
800

£\ _Bereich der
v Taschenecke
600 1

-

400

Schnittkréfte
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SCHNITTDATEN

Frasen / Fraser / Schnittdaten

AE-BM-H

Schruppen

Ausgelegt zum Konturfrasen

| Werkzeugstahl, gehrteter Stahl

Geharteter Stahl
1.2379-1.2344 - 1.3343
Vc ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~ 70HRC
S F S F S F S F S F
2 (minT) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min)
R1 20.700 3310 18.300 1.830 15.900 1.590 14.300 1.140 9.600 770
R1,5 13.800 2.760 12.200 1.710 10.600 1.480 9.600 1.150 6.400 770
R2 10.400 2.500 9.200 1.660 8.000 1.440 7.200 1.150 4.800 770
R2,5 8.300 2.660 7.300 1.900 6.400 1.660 5.700 1.370 3.800 910
R3 6.900 2.760 6.100 1.950 5.300 1.700 4.800 1.340 3.200 900
R4 5.200 2.500 4.600 1.840 4.000 1.600 3.600 1.300 2.400 860
R5 4.500 2340 4.000 1.760 3.500 1.540 3.200 1.280 2.200 850
R6 4.000 2.240 3.600 1.730 3.200 1.540 2.900 1.160 2.100 840
ap ae ap ae
RE<R3 | 015D | 02D RE<R3 | 012D | 015D
: R3<RE 0,1D 0,2D R3<RE | 007D | 0,15D - s
Schnitt-
tiefe 1 B

I+
AA
ae

Benutzen Sie eine stabile und genaue Maschine sowie entsprechenden Werkzeughalter.

Wir empfehlen den Einsatz von Druckluft oder MMS.

Diese Schnittdaten gelten fir einen Fraser mit maximal einer vierfachen Auskragldnge des Werkzeugdurchmessers. Wenn die Auskragldnge groer ist,, verringern Sie die Geschwindigkeit sowie die Vorschub- und Fréstiefe.
Die obige Bedingung zeigt einen Richtwert fur das Konturfrésen (Seitenfrasen) mit einer geringen Spindelbelastung. Wenn untypische Schnittgerausche, Vibrationen oder Rattern auftreten, héngt dies von der
Bearbeitungsform, Zustellung, Stabilitat, usw. ab. Bitte passen Sie Geschwindigkeit, Vorschub und Zustellung an.

Wenn der Radius in der Kontur weniger als das 1,5-fache des Werkzeugdurchmessers betragt, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit auf 50-80%, die Vorschubgeschwindigkeit auf 50-80% und den Eintrittsvorschub
auf 20-60% der oben gezeigten Schnittbedingungen

Wenn der Neigungswinkel (3) der Bearbeitung mehr als 15 ° betragt, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit auf 40-60%, den Vorschub auf 30-50% und die axiale Schnitttiefe auf 30-60% der oben gezeigten
Schnittbedingungen.

7. Bei geringer Schnitttiefe, konnen Schnittgeschwindigkeit und Vorschub erhéht werden

o v hAwp—

AE-BM-H

Schlichten

. =

Ausgelegt zum Konturfrasen =

— £

= | Werkzeugstahl, gehérteter Stahl Gehirteter Stah +

eharteter Sta

1.2379-1.2344-1.3343 _g

o

Vc ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC >

s F s F s F s P s F G

2 (minT) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (minT) (mm/min) (min-?) (mm/min) 8

R1 27.100 4340 24.700 2.470 22300 1.780 18.300 1.460 13.500 1.080 e
R1,5 18.000 3.600 16.500 2310 14.900 1.780 12.200 1.460 9.000 1.080
R2 13.500 3.240 12.300 2210 11.100 1.780 9.200 1.470 6.800 1.090
R2,5 10.800 3.460 9.900 2.570 8.900 2.140 7.300 1.750 5.400 1.300
R3 9.000 3.600 8.200 2.620 7.400 2,070 6.100 1.710 4.500 1.260
R4 6.800 3.260 6.200 2.480 5.600 1.790 4.600 1.470 3.400 1.090
R5 5.700 2.960 5.300 2330 4.800 1.730 4.000 1.440 3.000 1.080
R6 5.000 2.800 4.600 2210 4.200 1.680 3.500 1.400 2.800 1.120

—+ B
Schnitt- W | ap
tiefe AN
ae




SCHNITTDATEN

Frasen / Fraser / Schnittdaten

AE-BM-H

HSC Schruppen

Ausgelegt zum Konturfrasen

Werkzeugstahl, gehédrteter Stahl T e———
eharteter Sta
1.2379-1.2344-1.3343
Vc ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~ 66HRC ~70HRC
S F S F S F S F S F
2 (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min)
R1 37.300 5.970 33.000 3.300 28.700 2.870 25.800 2.060 17.200 1.380
R1,5 24.800 4.960 22.000 3.080 19.100 2,670 17.200 2.060 11.500 1.380
R2 20.700 4970 18.300 3.290 15.900 2.860 14.300 2.290 9.600 1.540
R2,5 16.600 5310 14.600 3.800 12.700 3.300 11.500 2.760 7.600 1.820
R3 13.800 5520 12.200 3.900 10.600 3.390 9.600 2.690 6.400 1.790
R4 10.400 4.990 9.200 3.680 8.000 3.200 7.200 2.590 4.800 1.730
R5 8.900 4.630 8.000 3.520 7.000 3.080 6.400 2.560 4.500 1.800
R6 8.000 4.480 7.200 3.460 6.400 3.070 5.800 2320 4.200 1.680
[ ap [ ae | [ ap [ ae | Z 1 a B [ap [ ae |
Schnitt- 20 Y mxul oo | 010 |
) Az
tiefe
ae
1. Benutzen Sie eine stabile und genaue Maschine sowie entsprechenden Werkzeughalter.
2. Wirempfehlen den Einsatz von Druckluft oder MMS
3. Diese Schnittdaten gelten fiir einen Fraser mit maximal einer vierfachen Auskraglange des Werkzeugdurchmessers. Wenn die Auskraglange groBer ist, verringern Sie die Geschwindigkeit sowie die Vorschub- und Fréstiefe.
4. Die obige Bedingung zeigt einen Richtwert fir das Konturfrasen (Seitenfrasen) mit einer geringen Spindelbelastung. Wenn untypische Schnittgerausche, Vibrationen oder Rattern auftreten, hangt dies von der
Bearbeitungsform, Zustellung, Stabilitdt, usw. ab. Bitte passen Sie Geschwindigkeit, Vorschub und Zustellung an.
5. Wenn der Radius in der Kontur weniger als das 1,5-fache des Werkzeugdurchmessers betrégt, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit auf 50-80%, die Vorschubgeschwindigkeit auf 50-80% und den Eintrittsvorschub
auf 20-60% der oben gezeigten Schnittbedingungen.
6. Wenn der Neigungswinkel () der Bearbeitung mehr als 15 ° betragt, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit auf 40-60%, den Vorschub auf 30-50% und die axiale Schnitttiefe auf 30-60% der oben gezeigten
Schnittbedingungen.
7. Bei geringer Schnitttiefe, kdnnen Schnittgeschwindigkeit und Vorschub erhoht werden.

AE-BM-H

HSC Schlichten
= Ausgelegt zum Konturfrasen
-
()]
1= Werkzeugstahl, geharteter Stahl Gehirteter Stahl
eharteter Sta
E 1.2379-1.2344-1.3343
=
©° Vc ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC
>
= o s F s Fo s F s F s Fo
] (min) (mm/min) (min-) (mm/min) (min) (mm/min) (min) (mm/min) (min-1) (mm/min)
:8 R1 40.610 6.500 37.020 3.700 33.440 2.680 27.470 2.200 20.300 1.620
uh_ R1,5 27.070 5410 24.680 3.460 22.290 2670 18.310 2.200 13.540 1.620
R2 24.360 5.850 22.210 4.000 20.060 3.210 16.480 2.640 12.180 1.950
R2,5 19.490 6.240 17.770 4.620 16.050 3.850 13.180 3.160 9.750 2.340
R3 16.240 6.500 14.810 4.740 13.380 3.750 10.990 3.080 8.120 2270
R4 12.180 5.850 11.110 4.440 10.030 3.210 8.240 2.640 6.090 1.950
R5 10.320 5370 9.460 4.160 8.600 3.100 7.170 2.580 5.450 1.960
R6 9.080 5.080 8.360 4.010 7.640 3.060 6.210 2.480 5.020 2,010
—+ B
Schnitt- W y R
. N2
tiefe ae
1. Benutzen Sie eine stabile und genaue Maschine sowie entsprechenden Werkzeughalter.
2. Wir empfehlen den Einsatz von Druckluft oder MMS
3. Diese Schnittdaten gelten fiir einen Fraser mit maximal einer vierfachen Auskraglange des Werkzeugdurchmessers. Wenn die Auskraglange groBer ist,, verringern Sie die Geschwindigkeit sowie die Vorschub- und Fréstiefe.
4. Die obige Bedingung zeigt einen Richtwert fiir das Konturfrasen (Seitenfrasen) mit einer geringen Spindelbelastung. Wenn untypische Schnittgerausche, Vibrationen oder Rattern auftreten, hangt dies von der
Bearbeitungsform, Zustellung, Stabilitat, usw. ab. Bitte passen Sie Geschwindigkeit, Vorschub und Zustellung an.
5. Wenn der Radius in der Kontur weniger als das 1,5-fache des Werkzeugdurchmessers betrégt, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit auf 50-80%, die Vorschubgeschwindigkeit auf 50-80% und den Eintrittsvorschub
auf 20-60% der oben gezeigten Schnittbedingungen.
6. Wenn der Neigungswinkel () der Bearbeitung mehr als 15 ° betragt, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit auf 40-60%, den Vorschub auf 30-50% und die axiale Schnitttiefe auf 30-60% der oben gezeigten
Schnittbedingungen.
7. Beigeringer Schnitttiefe, konnen Schnittgeschwindigkeit und Vorschub erhdht werden.
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MERKMALE UND VORTEILE

AE-BD-H

2 - schneidiger, hochgenauer VHM Radiusfraser fiir sehr harte Stahle

Variable negative spiralisierte
Schneide

Spankontrolle mit groferem negativen Winkel

am Zentrum der Schneiden. In Richtung des
AuBendurchmessers nimmt der negative Winkel ab
und verbessert den Schneidprozess. In Kombination
mit einem geringen Spiralwinkel entsteht eine stabile
verschleil3feste Werkzeugschneide.

kleiner negativer
Winkel

stark negativer Winkel J

Stabilitat im Zentrum

Die stabilen Schneiden im Zentrum verhindern eine
RO,5 ~R6 Verformung der Werkzeugspitze und verbessert die
17 Abmessungen Spankontrolle.

/ Uberragende Genauigkeit im Radius

Sichert eine Genauigkeit des Radius Uber 180°

Wettbewerber

Hochgenauer Schaftdurchmesser
Auslieferung in h4 Toleranz (0/-0,004)
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Ideal fiir Schrumpfaufnahmen

ebenfalls im Programm fiir Schrumpfaufnahmen ist
eine Ausfuhrung mit kurzem Schaft.

Hohe Oberflachengiite

Verbesserte Oberflichenqualitét durch spezielle
Behandlung nach dem Beschichtungsprozesses

AE-BD-H konventionell

10



AE-BD-H NEU

Frésen | Vollhartmetall

Lﬁ&

Typ1 $

LF

DCON

TYP 2 &

APMX

;

= Erste Wahl in Qualitat und Leistung

= Flr sehr harte Materialien 9k"::
. . &l Interf
= 2 Schneiden, Vollradius = 1 " nge
- il a
Le £ >ie —
% Inclined
= ] Angle
P ICIH P G O O O @® @® @®
~45 HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60 HRC ~65 HRC ~70HRC
A = AN D D |
DURCREY) B2 FIT h4 0005
Kurzer effektive Léange bei Neigungswinkeln Le (a)*
EDP DC RE LU LF APMX DCON DN k T Preis
Schaft Ok o5 10 15 20 3 TP
3042001 = 2 1 0,5 2 50 08 4 095 11,71° 214 22 226 233 248 1
3042002 = 2 15 075 3 50 12 4 1,45 1003° 317 325 334 344 366 1
3042003 = 2 2 1 4 50 1,6 6 195 10,64° 4,19 43 4,42 4,55 4,85 1 —_
3042004 2 3 1,5 6 60 24 6 285 815 644 661 679 7 7,45 1 T
3042005 = 2 4 2 84 60 32 4 385 - - = - - - 2 k7l
3042006 - 2 4 2 8 70 32 6 385 565° 849 871 896 922 981 1 £
3042007 o 2 4 2 8-S 45 32 6 38 565 849 871 896 922 981 1 i~
3042008 = 2 5 25 10 80 4 6 480 292 1063 109 1122 11,55 = 1 s
3042009 o 2 5 25 10S 50 4 6 48 292 1063 109 1122 11,55 5 1 =
3042010 = 2 6 3 18 90 9 6 58 - - = = = = 2 S
3042011 o 2 6 3 18S 55 9 6 58 - - = = = 5 2 -
3042012 - 2 8 4 24 100 12 8 7,70 - - - - - - 2 c
3042013 o 2 8 4 24-S 75 12 8 7,70 - - - - - - 2 3
3042014 - 2 10 5 30 100 15 10 970 - = - = = = 2 S
3042015 o 2 10 5 30S 75 15 0 970 - - - - - - 2 w
3042016 = 2 12 6 36 110 18 12 11,70 - = = = - = 2
3042017 o 2 12 6 36S 8 18 12 11,70 - - - = - = 2

11
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BEARBEITUNGSBEISPIELE

Hohe Standzeiten

Hervorragende Standzeiten beim Frasen von Stahl mit hoher Harte.

(mm)

High-Speed Frasen

Material STAVAX (53HRCQ) 020
Bearbeitung Taschenfrasen |
Schnittgeschwind. | 300m/min (9.550 min™) E o
Vorschub 2.670mm/min (0,14 mm/z) g 0.10
Schnitttiefe ap=0,2mm ae=0,5mm 0.05
Kiihlung Druckluft

Maschine horizontales BAZ

Material 1.2379 (60HRC) 0.25
Bearbeitung Taschenfrdsen - 02
Schnittgeschwind. | 150m/min (4.800 min') § 0.15
Vorschub 870mm/min (0,09 mm/z) 0.1
Schnitttiefe ap=0,2mm ae=0,5mm 0.05
. Druckluft 0 02 209 05 207 508 510
Maschine horizontales BAZ —— AE-BD-H _Wenbe:::e, A Wettbewerber B
(mm)
Material 13343 (65HRC) o
Bearbeitung Taschenfrasen o 012
Schnittgeschwind. | 120m/min (3.850 min") i z;:
Vorschub 700mm/min (0,09 mm/z) 0.06
Schnitttiefe ap=0,2mm ae=0,5mm Z:Zj
Kiihlung Druckluft 0 s - o5 60 -
Maschine horizontales BAZ ——— AE-BD-H = Wettbewerber A Mmmx:nbewerbers Wettbewerber C

Ermdglicht einen stabilen Prozess auch beim Hochgeschwindkeitsfrasen von STAVAX (53HRC)

66 133 199 266 332 398 531 664 797 930 1,062 1,328 1,5%

s AE-BD-H === Wettbewerber A Wettbewerber B



SCHNITTDATEN

Frasen / Fraser / Schnittdaten

AE-BD-H
Schlichten
Ausgelegt zum Konturfrasen

Werkzeugstahl - geharteter
Stahl Gehirteter Stahl
1.2379-1.2344 - 1.3343
Vc ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~ 70HRC
. s P s P s Fo s P s Fo
(min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min)
RO,5 38.400 2.350 38.400 2.350 38.400 2.000 38.400 1.600 38.400 1.450
RO,75 38.400 3.050 38.400 3.050 38.400 2.500 31.800 1.900 25.200 1.450
R1 38.400 3.600 38.400 3.550 28.800 2.200 24.000 1.750 19.200 1.250
R1,5 31.800 4.000 25.200 3.200 19.200 2.000 16.200 1.600 12.600 1.200
R2 24.000 3.650 19.200 2.950 14.400 1.900 11.900 1.500 9.500 1.150
R2,5 19.200 3.500 15.000 2,650 11.500 1.700 9.500 1.350 7.600 1.000
R3 16.200 3.350 12.600 2.300 9.500 1.550 8.000 1.250 6.400 955
R4 11.900 2.850 9.500 2.050 7.100 1350 5.900 1.050 4.800 830
R5 9.500 2.550 7.600 1.800 5.800 1.150 4.800 875 3.800 700
R6 8.000 2.400 6.400 1.650 4.800 955 4.000 795 3.200 635

I+
A
ae

AE-BD-H
HSC Schlichten
Ausgelegt zum Konturfrasen

Werkzeugstahl - geharteter
Stahl

Geharteter Stahl

1.2379-1.2344 - 1.3343 c

3

~45HRC ~ 55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC ©

2

S F s F S F S F S F =

2 (minT) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-T) (mm/min) (min-T) (mm/min) _g

RO,5 50.000 3.700 50.000 3.700 50.000 3.100 50.000 2.600 50.000 2.400 ‘x

RO,75 50.000 4.800 50.000 4.800 50.000 3.900 50.000 3.050 38.400 2.300 ~

R1 50.000 5.600 50.000 5.350 48.000 3.650 38.400 2.800 28.800 2.100 a

R1,5 49.800 6.200 38.400 4.800 31.800 3.350 25.200 2.550 19.200 1.900 v

R2 37.200 5.700 28.800 4.400 24.000 3.200 19.200 2.400 14.400 1.800 E

R2,5 30.000 5.450 22.800 4.000 19.200 2.850 15.600 2.150 11.500 1.600 t

R3 24.600 5.200 19.200 3.450 16.200 2.550 12.600 2.050 9.500 1.550 c

R4 18.600 4.450 14.400 3.050 11.900 2.250 9.500 1.800 7.100 1.350 g

R5 15.000 3.950 11.500 2.650 9.500 1.900 7.600 1.550 5.800 1.150 Hi

R6 12.600 3.700 9.500 2.500 8.000 1.600 6.400 1.350 4.800 995 I

72 ap [ ae | [ap [ ae |
Schnitt W 7| a
tiefe Az
ae

Benutzen Sie eine stabile und genaue Maschine sowie entsprechenden Werkzeughalter.
Wir empfehlen den Einsatz von Druckluft oder MMS.
Diese Schnittdaten gelten fur einen Fraser mit maximal einer vierfachen Auskragldnge des Werkzeugdurchmessers. Wenn die Auskragldnge groer ist,, verringern Sie die Geschwindigkeit sowie die Vorschub- und Fréstiefe.
Die obige Bedingung zeigt einen Richtwert fir das Konturfrésen (Seitenfrasen) mit einer geringen Spindelbelastung. Wenn untypische Schnittgerausche, Vibrationen oder Rattern auftreten, hingt dies von der
Bearbeitungsform, Zustellung, Stabilitat, usw. ab. Bitte passen Sie Geschwindigkeit, Vorschub und Zustellung an.

. Wenn der Radius in der Kontur weniger als das 1,5-fache des Werkzeugdurchmessers betrégt, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit auf 50-80%, die Vorschubgeschwindigkeit auf 50-80% und den Eintrittsvorschub
auf 20-60% der oben gezeigten Schnittbedingungen.

. Wenn der Neigungswinkel () der Bearbeitung mehr als 15 ° betragt, reduzieren Sie bitte die Schnittgeschwindigkeit auf 40-60%, den Vorschub auf 30-50% und die axiale Schnitttiefe auf 30-60% der oben gezeigten
Schnittbedingungen
Bei geringer Schnitttiefe, konnen Schnittgeschwindigkeit und Vorschub erhéht werden

[SRENSUCN

~ o
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MERKMALE UND VORTEILE

AE-LNBD-H

2 - schneidiger, hochgenauer “Long Neck” VHM Radiusfraser fiir sehr harte
Stahle

Stabilitat im Zentrum

Die stabilen Schneiden im Zentrum verhindern eine
Verformung der Werkzeugspitze und verbessern die
Spankontrolle.

Hohe Oberflachengiite

Verbesserte Oberflachenqualitdt durch spezielle
Behandlung nach dem Beschichtungsprozesses

Uberragende Genauigkeit im Radius
Sichert eine Genauigkeit des Radius Uber 180°

v v
+0.003 +0.005
R<0,25 0,25<R

“Tropfen”-Design am AulBen-
durchmesser

Der starke "Freischliff" gewadhrleistet eine
Punktauflage wodurch Vibrationen und
Schneidenausbriche vermieden werden. Daraus
resultiert ein sehr hohe Maf3haltigkeit

=
Q
€
£
[§+]
=<
°
= AE-LNBD-H konventionell
c
(]
(%]
S
Ll

Hochgenauer Schaftdurchmesser
Auslieferung in h4 Toleranz (0/-0,004)

Variantenvielfalt

261 Artikel (R0.05 bis R3) flr eine Vielzahl von
Anwendungen.
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AE-LNBD-H NEU

Frésen | Vollhartmetall

a
DCON

8
= I
Typ 1 & |apm ‘
| 7 Ly
3 : LH
LF
! z
O— 2 .
Typ2 e —
&
LF
= Erste Wahl in Qualitat und Leistung
= FUr sehr harte Materialien
okl
Pn u " . - B . @ S  Winkel
= 2 - schneidige, hochgenauer “Long Neck”Variante fUr prazises Schlichten & Storkontur
2 il a
le £ >le —
E { Neigungs-
=z 1 winkel
P EKIN P K ol K [© O O) O) O]
~45 HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60 HRC ~65 HRC ~70HRC
A yy = N gl I 9 @9
DUROREY °
' LI IR O
ffektive Lange bei Nei inkeln Le (a)*
EDP ZEFP DC RE LW LF APMX LH DCON DN Ok 05 1o 15 2o 30 TP Preis
3056100 2 01 005 02 45 008 75 4 0095 1469° 021 022 022 023 024 1
3056101 2 o1 005 03 45 008 76 4 0095 1452° 03 031 032 033 036 1
3056102 2 0,1 0,05 0,5 45 0,08 78 4 0,095 14,16° 0,51 0,53 0,54 0,56 0,6 1 —_
3056103 2 02 01 03 45 016 74 4 019 1455 032 033 034 035 037 1 ®
3056104 2 02 01 05 45 016 76 4 019 1418° 053 054 056 058 062 1 kT
3056105 2 0,2 0,1 0,75 45 0,16 79 4 0,19 13,74° 0,79 0,81 0,84 0,86 0,93 1 E
3056106 2 02 01 1 45 016 81 4 019 1333 104 108 1,11 1,15 124 1 £
3056107 2 02 01 1 45 016 11,8 6 019 138° 104 108 1,11 1,15 124 1 s
3056108 2 0,2 0,1 1,25 45 0,16 8,4 4 0,19 12,94° 13 1,35 1,39 1,44 1,55 1 =
3056109 2 02 01 15 45 016 86 4 019 1258 156 161 167 173 186 1 S
3056110 2 02 01 1,75 45 016 89 4 019 1223 18 1,8 194 201 217 1 -
3056111 2 0,2 0,1 2 45 0,16 9,1 4 0,19 11,9° 2,08 2,15 2,22 23 2,48 1 =
3056112 2 02 01 25 45 016 96 4 019 1129° 26 268 278 28 3, 1 3
3056113 2 02 01 3 45 016 101 4 019 1074° 311 322 333 345 372 1 ‘©
3056114 2 03 015 05 45 024 74 4 029 1424 053 054 055 057 06 1 L
3056115 2 03 015 06 45 024 75 4 029 1406° 063 065 066 068 073 1
3056116 2 03 015 075 45 024 77 4 029 1379 078 08 08 08 092 1
3056117 2 0,3 0,15 1 45 0,24 79 4 029 13,36° 1,04 1,07 1,11 1,14 1,23 1
3056118 2 0,3 0,15 1,25 45 0,24 8.2 4 029 12,96° 1,3 1,34 1,39 1,43 1,54 1
3056119 2 03 015 15 45 024 84 4 029 1259 156 161 166 172 185 1
3056120 2 03 015 15 45 024 122 6 029 1334 156 161 1,66 172 185 1
3056121 2 0,3 0,15 1,75 45 0,24 8,7 4 029 12,23° 1,82 1,88 1,94 2,01 2,16 1
3056122 2 03 015 2 45 024 89 4 029 11,89° 208 214 222 229 247 1
3056123 2 03 015 225 45 024 92 4 029 1157° 234 241 249 258 278 1
3056124 2 0,3 0,15 2,5 45 0,24 9,4 4 029 11,27° 259 2,68 2,77 2,87 3,09 1
3056125 2 03 015 3 45 024 99 4 029 1071° 311 321 332 344 371 1
3056126 2 03 015 35 45 024 104 4 029 102° 363 375 38 402 433 1
3056127 2 0,3 0,15 4 45 0,24 10,9 4 029 9,74 4,14 4,28 4,43 4,59 4,96 1
3056128 2 0,3 0,15 4,5 45 0,24 11,4 4 029 931° 4,66 4,82 4,99 517 5,58 1
3056129 2 03 015 5 45 024 11,9 4 029 893 518 535 554 574 62 1
3056130 2 04 02 05 45 030 73 4 038 1427° 054 056 057 058 062 1
3056131 2 04 02 075 45 030 75 4 038 138° 08 08 08 08 093 1
3056132 2 04 02 08 45 030 76 4 038 1371° 08 08 09 093 099 1
3056133 2 0,4 0,2 1 45 0,30 78 4 038 1337° 1,06 1,09 112 1,16 1,24 1
3056134 2 0,4 0,2 1 45 0,30 11,5 6 038 13,91° 1,06 1,09 112 1,16 1,24 1
3056135 2 04 02 15 45 030 83 4 038 1257° 158 163 168 173 186 1
3056136 2 04 02 2 45 030 88 4 038 11,8° 209 216 223 231 248 1
3056137 2 0,4 0,2 2 45 0,30 12,5 6 038 12,82° 2,09 2,16 2,23 2,31 2,48 1
3056138 2 04 02 25 45 030 93 4 038 11,22° 261 27 279 28 31 1
3056139 2 04 02 3 45 030 98 4 038 1065 313 323 334 346 372 1
3056140 2 0,4 0,2 3,5 45 0,30 10,3 4 038 10,14° 3,64 3,76 3,89 4,03 4,35 1
3056141 2 0,4 0,2 4 45 0,30 10,8 4 0,38 9,67° 4,16 43 4,45 4,61 4,97 1
3056142 2 04 02 45 45 030 11,3 4 038 924° 468 483 5 518 559 1
3056143 2 04 02 5 45 030 118 4 038 88° 52 537 556 576 621 1
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AE-LNBD-H NEU

Frésen | Vollhartmetall

Typ 1 ‘ ] 5 APIVCU
|
Oo~—— = [ — 1
2 = I A

= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung

= Fr sehr harte Materialien .
S—>f  Winkel

Storkontur

= 2 - schneidige, hochgenauer “Long Neck”Variante fiir prazises Schlichten

il a

o

Neigungs-
winkel

Le

aktuell effektive Lange

PECIE P K oln K @ O @ O) O]
~45 HRC ~55HRC ~35HRC ~350H8 ~60HRC ~65HRC ~TOHRC

DCON

DCON

A yyy = N D Il 9
DUROREY °
A M ogw em
effektive Lange bei Neigungswinkeln Le (a1)*
EDP ZEFP DC RE LU LF APMX LH DCON DN Ok 0,50 1 1,50 20 30 Typ Preis
3056144 2 0,4 0,2 55 45 0,30 12,3 4 0,38 8,49° 5,71 59 6,11 6,33 6,83 1
3056145 2 0,4 0,2 6 45 0,30 12,8 4 0,38 8,15° 6,23 6,44 6,66 6,91 745 1
— 3056146 2 0,5 0,25 0,75 45 0,40 7.3 4 0,48 13,85° 0,8 0,82 0,84 0,86 0,91 1
© 3056147 2 0,5 0,25 1 45 0,40 7,6 4 0,48 13,4° 1,06 1,09 112 1,15 1,23 1
‘q-; 3056148 2 0,5 0,25 1,5 45 0,40 8,1 4 048 12,58° 1,58 1,62 1,67 1,73 1,85 1
E 3056149 2 0,5 0,25 2 45 0,40 8,6 4 048 11,85° 2,09 2,16 2,23 23 2,47 1
+ 3056150 2 0,5 0,25 2,5 45 0,40 9,1 4 0,48 11,2° 2,61 2,69 2,78 2,88 3,09 1
_g 3056151 2 0,5 0,25 3 45 0,40 9,6 4 048 10,62° 3,13 3,23 3,33 3,45 3,71 1
= 3056152 2 0,5 0,25 3,5 45 0,40 10,1 4 0,48 10,09° 3,64 3,76 3,89 4,03 4,33 1
g 3056153 2 0,5 0,25 4 45 0,40 10,6 4 0,48 9,61° 4,16 4,3 4,44 4,6 4,95 1
iy 3056154 2 0,5 0,25 4,5 45 0,40 11,1 4 0,48 9,18° 4,68 4,83 5 518 5,58 1
c 3056155 2 0,5 0,25 5 45 0,40 11,6 4 0,48 8,78° 5,19 537 5,55 5,75 6,2 1
g 3056156 2 0,5 0,25 5,5 45 0,40 12,1 4 0,48 8,41° 5,71 59 6,11 6,33 6,82 1
o 3056157 2 0,5 0,25 6 45 0,40 12,6 4 048  8,08° 6,23 6,44 6,66 6,9 744 1
L 3056158 2 0,5 0,25 7 45 0,40 13,6 4 0,48 7,48° 7,26 7,51 7,77 8,05 8,68 1
3056159 2 0,5 0,25 8 45 0,40 14,6 4 048 6,97° 8,29 8,58 8,88 9,2 9,93 1
3056160 2 0,5 0,25 9 45 0,40 15,6 4 048 6,52° 9,33 9,64 9,98 10,35 11,17 1
3056161 2 0,5 0,25 10 45 0,40 16,6 4 0,48 6,12° 10,36 10,71 11,09 11,5 12,41 1
3056162 2 0,6 0,3 0,75 45 0,50 7,2 4 0,55 13,8° 0,86 0,88 0,9 0,92 0,97 1
3056163 2 0,6 03 1 45 0,50 74 4 055 1334° 1,12 114 117 1,21 1,28 1
3056164 2 0,6 0,3 12 45 0,50 7,6 4 055 1299° 1,32 1,36 1,4 1,44 1,53 1
3056165 2 0,6 0,3 1,5 45 0,50 7,9 4 0,55 12,5° 1,63 1,68 1,73 1,78 19 1
3056166 2 0,6 0,3 2 45 0,50 8,4 4 0,55 11,76° 2,15 2,21 2,28 2,36 2,53 1
3056167 2 0,6 03 2 45 0,50 12,2 6 0,55 12,78 2,15 2,21 2,28 2,36 2,53 1
3056168 2 0,6 0,3 2,5 45 0,50 89 4 0,55 11,1° 2,67 2,75 2,84 2,93 3,15 1
3056169 2 0,6 03 3 45 0,50 9,4 4 0,55 10,51° 3,18 3,28 3,39 3,51 3,77 1
3056170 2 0,6 0,3 3 45 0,50 13,2 6 055 11,83° 3,18 3,28 3,39 3,51 3,77 1
3056171 2 0,6 0,3 3.5 45 0,50 9,9 4 0,55 9,98° 3,7 3,82 3,95 4,08 4,39 1
3056172 2 0,6 0,3 4 45 0,50 104 4 0,55 9,5° 4,22 4,35 4,5 4,66 5,01 1
3056173 2 0,6 03 4 45 0,50 14,2 6 0,55 11° 4,22 4,35 4,5 4,66 5,01 1
3056174 2 0,6 0,3 4,5 45 0,50 10,9 4 0,55 9,06° 4,73 4,89 5,05 523 5,63 1
3056175 2 0,6 0,3 5 45 0,50 11,4 4 0,55 8,67° 5,25 542 5,61 5,81 6,26 1
3056176 2 0,6 0,3 55 45 0,50 11,9 4 0,55 8,3° 5,77 5,96 6,16 6,38 6,88 1
3056177 2 0,6 0,3 6 45 0,50 124 4 0,55 7,96° 6,28 6,49 6,72 6,96 7,5 1
3056178 2 0,6 0,3 6,5 45 0,50 12,9 4 0,55 7,65° 6,8 7,03 7,27 7,53 8,12 1
3056179 2 0,6 03 7 45 0,50 134 4 0,55 7,37° 7,32 7,56 7,82 8,11 8,74 1
3056180 2 0,6 0,3 7,5 45 0,50 13,9 4 0,55 71° 7,83 8,1 8,38 8,68 9,36 1
3056181 2 0,6 0,3 8 45 0,50 14,4 4 0,55 6,85° 8,35 8,63 8,93 9,26 9,99 1
3056182 2 0,6 0,3 8,5 45 0,50 149 4 0,55 6,62° 8,87 9,17 9,49 9,83 10,61 1
3056183 2 0,6 0,3 9 45 0,50 154 4 0,55 6,41° 9,38 9,7 10,04 10,41 11,23 1
3056184 2 0,6 0,3 9,5 45 0,50 15,9 4 0,55 6,2° 9,9 10,24 10,6 10,98 11,85 1
3056185 2 0,6 03 10 45 0,50 16,4 4 0,55 6,01° 10,42 10,77 11,15 11,56 12,47 1
3056186 2 0,6 0,3 11 50 0,50 17,4 4 0,55 5,67° 11,45 11,84 12,26 12,71 13,71 1
3056187 2 0,6 0,3 12 50 0,50 184 4 0,55 5,36° 12,49 12,91 13,37 13,86 14,96 1
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= Erste Wahl in Qualitat und Leistung
= FUr sehr harte Materialien
okl
Pn u " . - B . @ S  Winkel
= 2 - schneidige, hochgenauer “Long Neck”Variante fUr prazises Schlichten & Storkontur
2 il a
le £ >le —
E { Neigungs-
=z 1 winkel
P EKIN P K ol K [© O O) O) O]
~45 HRC ~55HRC ~35HRC ~350HB ~60 HRC ~65 HRC ~70HRC
A yy = N gl I 9 @9
DUROREY °
' LI IR O
ffektive Lange bei Nei inkeln Le (a)*
EDP ZEFP DC RE LW LF APMX LH DCON DN Ok 05 1o 15 2o 30 TP Preis
3056188 2 08 04 1 45 060 7,1 4 075 1341° 1,11 114 106 1,19 126 1
3056189 2 0,8 04 1,5 45 0,60 7,6 4 0,75 12,52° 1,63 1,67 1,72 1,77 1,88 1
3056190 2 0,8 0,4 2 45 0,60 8,1 4 0,75 11,74° 215 2,21 2,27 2,34 25 1 —_
3056191 2 08 04 2 45 060 11,8 6 075 1281° 215 221 227 234 25 1 ®
3056192 2 08 04 25 45 060 86 4 075 11,04 266 274 283 292 3,12 1 kT
3056193 2 0,8 0,4 3 45 0,60 9,1 4 0,75 1042° 3,18 3,28 3,38 3,49 3,75 1 E
3056194 2 08 04 4 45 060 101 4 075 937° 421 435 449 464 499 1 £
3056195 2 08 04 5 45 060 11,1 4 075 851° 525 542 56 579 623 1 s
3056196 2 0,8 0,4 6 45 0,60 12,1 4 0,75 7,8° 6,28 6,49 6,71 6,94 7,48 1 =
3056197 2 0,8 0,4 7 45 0,60 131 4 0,75 7,19° 7,31 7,55 7,81 8,09 8,72 1 g
3056198 2 08 04 8 45 060 141 4 075 667° 835 862 892 924 99 1 -
3056199 2 08 04 9 45 060 151 4 075 622° 938 969 1003 1039 11,2 1 c
3056200 2 0,8 0,4 10 45 0,60 16,1 4 0,75 583° 10,41 10,76 11,14 11,54 12,45 1 3
3056201 2 08 04 12 50 060 181 4 075 518 1248 129 1336 1384 1493 1 ‘©
3056202 2 1 05 15 45 080 72 4 095 1254 163 166 171 175 186 1 L
3056203 2 1 05 2 45 08 77 4 095 11,71° 214 22 226 233 248 1
3056204 2 1 05 2 45 08 114 6 095 128° 214 22 226 233 248 1
3056205 2 1 05 25 45 08 82 4 095 1097° 266 273 282 29 3,1 1
3056206 2 1 0,5 3 45 0,80 8,7 4 095 10,33° 3,18 3,27 3,37 3,48 3,72 1
3056207 2 1 05 3 45 08 124 6 095 118 318 327 337 348 372 1
3056208 2 1 05 4 45 08 97 4 095 923° 421 434 448 463 497 1
3056209 2 1 0,5 4 45 0,80 134 6 095 10,91° 421 4,34 4,48 4,63 4,97 1
3056210 2 1 0,5 5 45 0,80 10,7 4 0,95 8,35° 5,24 541 5,59 5,78 6,21 1
3056211 2 1 05 5 45 080 144 6 095 1015 524 541 559 578 621 1
3056212 2 1 0,5 6 45 0,80 11,7 4 0,95 7,62° 6,28 6,48 6,69 6,93 7,45 1
3056213 2 1 05 6 45 080 154 6 095 949 628 648 669 693 745 1
3056214 2 1 05 7 45 080 127 4 09 77 731 755 78 808 869 1
3056215 2 1 05 7 45 080 164 6 09 891° 731 755 78 808 869 1
3056216 2 1 05 8 45 080 137 4 095 648 834 862 891 923 994 1
3056217 2 1 05 8 45 080 174 6 095 839 834 862 891 923 994 1
3056218 2 1 05 9 45 080 147 4 09 603 938 969 1002 1038 11,18 1
3056219 2 1 0,5 10 45 0,80 15,7 4 0,95 564° 10,41 10,76 11,13 11,53 12,42 1
3056220 2 1 05 10 50 08 194 6 095 752 1041 1076 11,13 11,53 1242 1
3056221 2 1 0,5 12 45 0,80 17,7 4 0,95 4,99° 12,48 12,9 13,34 13,83 1491 1
3056222 2 1 0,5 13 50 0,80 18,7 4 0,95 4,71° 13,51 13,97 14,45 14,98 16,15 1
3056223 2 1 05 14 50 08 197 4 095 447° 1455 1504 1556 1613 174 1
3056224 2 1 05 16 50 08 217 4 095 405 1661 17,18 1778 1843 198 1
3056225 2 1 0,5 18 55 0,80 23,7 4 0,95 3,7° 18,68 19,31 19,99 20,73 22,37 1
3056226 2 1 05 20 55 080 257 4 095 341° 2075 2145 2221 2303 2486 1
3056227 2 1 05 22 60 080 277 4 095 316 2282 2359 2443 2533 2734 1
3056228 2 1 0,5 22 60 0,80 31,4 6 0,95 4,62° 22,82 23,59 24,43 25,33 27,34 1
3056229 2 12 06 2 45 1,00 73 4 115 1167° 214 219 225 231 246 1
3056230 2 1,2 0,6 2 45 1,00 11,1 6 1,15 12,86° 2,14 2,19 2,25 2,31 2,46 1
3056231 2 1,2 0,6 24 45 1,00 7 4 1,15 11,04 2,55 2,62 2,69 2,77 2,95 1

17



AE-LNBD-H NEU

Frésen | Vollhartmetall

Typ 1 ‘ ] 5 APIVCU
|
Oo~—— = [ — 1
2 = I A

= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung

= Fr sehr harte Materialien .
S—>f  Winkel

Storkontur

= 2 - schneidige, hochgenauer “Long Neck”Variante fiir prazises Schlichten

il a

o

Neigungs-
winkel

Le

aktuell effektive Lange

PECIE P K oln K @ O @ O) O]
~45 HRC ~55HRC ~35HRC ~350H8 ~60HRC ~65HRC ~TOHRC

DCON

DCON

A yyy = N D Il 9
DUROREY °
30 FIT h4 ¥ %
effektive Lange bei Neigungswinkeln Le (a1)*
EDP ZEFP DC RE LU LF APMX LH DCON DN Ok 0,50 1 1,50 20 30 Typ Preis
3056232 2 12 0,6 2,5 45 1,00 7.8 4 1,15 10,9° 2,66 2,73 2,81 2,89 3,08 1
3056233 2 12 0,6 3 45 1,00 83 4 1,15 1022° 3,17 3,26 3,36 3,46 3,7 1
— 3056234 2 1,2 0,6 4 45 1,00 9,3 4 1,15 9,08° 4,21 4,33 4,47 4,61 4,94 1
© 3056235 2 1,2 0,6 4 45 1,00 13,1 6 1,15 10,87° 4,21 4,33 4,47 4,61 4,94 1
‘q‘; 3056236 2 12 0,6 6 45 1,00 11,3 4 1,15 7.42° 6,27 6,47 6,68 6,91 743 1
E 3056237 2 1.2 0,6 8 45 1,00 13,3 4 115 6,27° 8,34 8,61 89 9,21 9,91 1
t 3056238 2 1,2 0,6 10 45 1,00 15,3 4 1,15 5,43° 10,41 10,75 11,12 11,51 12,4 1
_g 3056239 2 1,2 0,6 12 45 1,00 17,3 4 1,15 4,78° 12,48 12,89 13,33 13,81 14,89 1
= 3056240 2 1,2 0,6 14 50 1,00 19,3 4 1,15 4,28° 14,54 15,03 15,55 16,11 17,37 1
g 3056241 2 12 0,6 16 50 1,00 21,3 4 1,15 3,87° 16,61 1717 17,77 18,41 19,86 1
iy 3056242 2 1,2 0,6 18 55 1,00 233 4 1,15 3,53° 18,68 19,31 19,98 20,71 22,35 1
c 3056243 2 12 0,6 20 55 1,00 253 4 1,15 3,24° 20,74 21,45 22,2 23,01 24,83 1
3 3056244 2 1,5 0,75 2 45 1,20 6,8 4 145 11,61° 2,13 2,18 2,23 2,29 2,42 1
:E 3056245 2 1,5 0,75 2,5 45 1,20 73 4 145 10,76° 2,65 2,72 2,79 2,87 3,04 1
L. 3056246 2 1,5 0,75 3 45 1,20 7.8 4 145 10,03° 3,17 3,25 3,34 3,44 3,66 1
3056247 2 1,5 0,75 3 45 1,20 11,5 6 145 11,75° 3,17 3,25 3,34 3,44 3,66 1
3056248 2 1,5 0,75 4 45 1,20 8,8 4 1,45 8,81° 4,2 4,32 4,45 4,59 4,91 1
3056249 2 1,5 0,75 5 45 1,20 9,8 4 1,45 7,86° 5,23 5,39 5,56 5,74 6,15 1
3056250 2 1,5 0,75 5 45 1,20 13,5 6 1,45 9,97° 523 5,39 5,56 5,74 6,15 1
3056251 2 1,5 0,75 6 45 1,20 10,8 4 1,45 7,09° 6,27 6,46 6,67 6,89 739 1
3056252 2 1,5 0,75 6 45 1,20 14,5 6 1,45 9,26° 6,27 6,46 6,67 6,89 7,39 1
3056253 2 1,5 0,75 8 45 1,20 12,8 4 1,45 5,93° 8,34 8,6 8,88 9,19 9,88 1
3056254 2 1,5 0,75 8 45 1,20 16,5 6 1,45 8,11° 8,34 8,6 8,88 9,19 9,88 1
3056255 2 1,5 0,75 10 45 1,20 14,8 4 1,45 5,09° 104 10,74 11,1 11,49 12,36 1
3056256 2 1,5 0,75 12 45 1,20 16,8 4 1,45 4,46° 12,47 12,88 13,32 13,79 14,85 1
3056257 2 1,5 0,75 14 50 1,20 18,8 4 1,45 3,97° 14,54 15,02 15,53 16,09 17,34 1
3056258 2 1,5 0,75 16 50 1,20 20,8 4 1,45 3,58° 16,6 17,16 17,75 18,39 19,82 1
3056259 2 15 0,75 18 55 1,20 22,8 4 1,45 3,25° 18,67 19,3 19,97 20,69 22,31 1
3056260 2 1,5 0,75 20 55 1,20 24,8 4 1,45 2,98° 20,74 21,44 22,18 22,99 - 1
3056261 2 1,5 0,75 22 60 1,20 26,8 4 1,45 2,75° 22,81 23,58 244 25,29 - 1
3056262 2 1,5 0,75 25 65 1,20 29,8 4 1,45 2,47° 2591 26,79 27,73 28,74 - 1
3056263 2 15 0,75 30 70 1,20 34,8 4 1,45 2,11° 31,08 32,13 33,27 34,49 = 1
3056264 2 1,6 0,8 4 45 1,30 8,6 4 1,55 8,72° 4,2 4,32 4,45 4,58 4,89 1
3056265 2 1,6 0,8 8 45 1,30 12,6 4 1,55 581° 8,33 8,6 8,88 9,18 9,87 1
3056266 2 1,6 0,8 12 45 1,30 16,6 4 1,55 4,35° 12,47 12,88 13,31 13,78 14,84 1
3056267 2 1,6 0,8 16 50 1,30 20,6 4 1,55 3,47° 16,6 17,15 17,75 18,38 19,81 1
3056268 2 1,6 0,8 20 55 1,30 24,6 4 1,55 2,89° 20,74 21,43 22,18 22,98 - 1
3056269 2 2 1 25 45 1,60 6,3 4 195 1046° 264 2,7 2,76 2,83 2,98 1
3056270 2 2 1 3 45 1,60 6,8 4 1,95 9,61° 3,16 3,23 3,32 34 3,6 1
3056271 2 2 1 Bl 45 1,60 10,6 6 1,95 11,7° 3,16 3,23 3,32 34 3,6 1
3056272 2 2 1 4 45 1,60 7.8 4 1,95 8,25° 4,19 4,3 4,42 4,55 4,85 1
3056273 2 2 1 4 45 1,60 11,6 6 1,95 10,64° 4,19 4,3 4,42 4,55 4,85 1
3056274 2 2 1 5 45 1,60 8,8 4 1,95 7,23° 523 537 5,53 57 6,09 1
3056275 2 2 1 6 45 1,60 9.8 4 1,95 6,43° 6,26 6,44 6,64 6,85 7,33 1
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= Erste Wahl in Qualitat und Leistung
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ffektive Lange bei Nei inkeln Le (a)*
EDP ZEFP DC RE LW LF APMX LH DCON DN Ok 05 1o 15 2o 30 TP Preis
3056276 2 2 1 6 45 160 136 6 1,95 9° 626 644 664 685 733 1
3056277 2 2 1 8 45 160 118 4 195 526° 833 858 88 915 982 1
3056278 2 2 1 8 45 1,60 15,6 6 .85 7,79° 8,33 8,58 8,86 9,15 9,82 1 —_
3056279 2 2 1 10 45 160 138 4 1,95 445 1039 1072 11,07 1145 1231 1 ®
3056280 2 2 1 10 50 1,60 17,6 6 1,95 6,87° 10,39 10,72 11,07 11,45 12,31 1 "q';
3056281 2 2 1 12 45 1,60 158 4 1,95 3,86° 12,46 12,86 13,29 13,75 14,79 1 E
3056282 2 2 1 12 50 1,60 196 6 195 614 1246 128 1329 1375 1479 1 £
3056283 2 2 1 13 50 160 168 4 1,95 361° 135 1393 144 149 1604 1 s
3056284 2 2 1 14 50 1,60 17,8 4 1,95 34° 14,53 15 15,51 16,05 17,28 1 =
3056285 2 2 1 16 50 1,60 19,8 4 1,95 3,04° 16,6 17,14 17,72 18,35 19,76 1 g
3056286 2 2 1 16 55 160 236 6 195 506° 166 1714 1772 1835 1976 1 -
3056287 2 2 1 18 55 160 21,8 4 195 275 1866 1928 1994 2065 - 1 c
3056288 2 2 1 20 55 1,60 238 4 195 251° 2073 21,42 2216 2295 - 1 3
3056289 2 2 1 20 60 1,60 276 6 195 431° 2073 21,42 2216 2295 2474 1 ‘©
3056290 2 2 1 22 60 1,60 25,8 4 1,95 2,31° 22,8 23,56 24,37 25,25 = 1 L
3056291 2 2 1 25 65 160 288 4 195 206° 259 2677 277 287 - 1
3056292 2 2 1 25 65 160 326 6 195 363 259 2677 277 287 3095 1
3056293 2 2 1 30 70 1,60 338 4 195 175 3107 3212 3324 - - 1
3056294 2 2 1 35 70 1,60 38,8 4 1,85 1,52° 36,24 37,46 38,78 = = 1
3056295 2 2 1 40 80 160 438 4 1,95 134 414 4281 - - - 1
3056296 2 25 125 6 45 200 9, 4 235 544° 644 663 682 703 751 1
3056297 2 25 1,25 8 45 2,00 1,1 4 2,35 4,35° 8,51 8,77 9,04 9,33 9,99 1
3056298 2 25 125 10 45 200 131 4 235 362° 1058 109 11,25 11,63 1248 1
3056299 2 25 125 15 50 200 181 4 235 255 1575 1625 168 17,38 - 1
3056300 2 2,5 1,25 20 55 2,00 23,1 4 2,35 1,97° 2092 21,6 22,34 o = 1
3056301 2 25 125 25 65 200 281 4 235 161° 2608 2695 27,88 - - 1
3056302 2 25 125 30 70 200 331 4 235 135 3125 323 - - - 1
3056303 2 25 125 35 70 200 381 4 235 117° 3642 37,65 - - - 1
3056304 2 3 15 6 50 2,40 11,9 6 2,85 8,15° 6,44 6,61 6,79 7 7,45 1
3056305 2 3 15 8 50 240 139 6 285 687° 85 875 901 929 993 1
3056306 2 3 15 10 50 240 159 6 285 593° 1057 1089 1123 1159 1242 1
3056307 2 3 15 12 55 240 179 6 285 522° 1264 1303 1344 1389 1491 1
3056308 2 3 1,5 13 55 2,40 18,9 6 2,85 4,92° 13,67 14,1 14,55 15,04 16,15 1
3056309 2 3 15 14 55 240 199 6 285 466° 1471 1517 1566 1619 1739 1
3056310 2 3 15 15 55 2,40 20,9 6 2,85 4,42° 15,74 16,24 16,77 17,34 18,63 1
3056311 2 3 15 16 55 240 21,9 6 28 42° 1677 1731 1788 1849 1988 1
3056312 2 3 15 20 60 240 259 6 285 352° 2091 2158 2231 2309 2485 1
3056313 2 3 1,5 25 65 2,40 30,9 6 2,85 2,92° 26,08 26,93 27,85 28,84 = 1
3056314 2 3 15 30 70 240 359 6 285 25° 3124 3228 3339 3459 - 1
3056315 2 3 15 35 80 240 409 6 285 218 3641 37,63 3894 4034 - 1
3056316 2 3 1,5 40 90 2,40 45,9 6 2,85 1,94° 41,58 42,98 44,48 o = 1
3056317 2 35 1,75 10 50 28 149 6 335 538 1056 1087 112 1156 1236 1
3056318 2 35 175 15 55 280 199 6 335 392 1573 1622 1674 1731 1858 1
3056319 2 35 175 16 55 280 209 6 335 372 1676 1729 1785 1846 198 1
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EDP ZEFP DC RE LU LF APMX LH DCON DN Ok 0,50 1 1,50 20 30 Typ Preis
3056320 2 3,5 1,75 20 60 2,80 24,9 6 3,35 3,08° 20,9 21,57 22,28 23,06 24,79 1
3056321 2 35 1,75 25 65 2,80 29,9 6 3,35 2,54° 26,07 26,92 27,83 28,81 - 1
— 3056322 2 3,5 1,75 30 70 2,80 34,9 6 3,35 2,16° 31,24 32,26 33,37 34,55 = 1
© 3056323 2 35 1,75 35 80 2,80 39,9 6 3,35 1,88° 36,4 37,61 38,91 - - 1
‘q-; 3056324 2 25 1,75 40 90 2,80 44,9 6 335 1,66° 41,57 42,96 44,45 - - 1
E 3056325 2 3,5 1,75 45 90 2,80 49,9 6 3,35 1,49° 46,74 48,31 = = = 1
+ 3056326 2 4 2 8 55 3,20 - 4 3,85 - - - - - - 2
_g 3056327 2 4 2 8 55 3,20 12 6 3,85 5,65° 8,49 8,71 8,96 9,22 9,81 1
= 3056328 2 4 2 10 60 3,20 14 6 3,85 4,73° 10,55 10,85 11,17 11,52 12,3 1
g 3056329 2 4 2 12 60 3,20 16 6 3,85 4,07° 12,62 12,99 13,39 13,82 14,79 1
iy 3056330 2 4 2 13 60 3,20 17 6 3,85 3,8° 13,65 14,06 14,5 14,97 16,03 1
c 3056331 2 4 2 14 60 3,20 18 6 3,85 3,56° 14,69 15,13 15,61 16,12 17,27 1
3 3056332 2 4 2 15 60 3,20 19 6 3,85 3,36° 15,72 16,2 16,72 17,27 18,52 1
o 3056333 2 4 2 16 60 3,20 20 6 3,85 3,17° 16,76 17,27 17,82 18,42 19,76 1
L 3056334 2 4 2 20 65 3,20 24 6 3,85 2,6° 20,89 21,55 22,26 23,02 - 1
3056335 2 4 2 25 70 3,20 29 6 3,85 2,12° 26,06 26,9 27,8 28,77 - 1
3056336 2 4 2 30 80 3,20 34 6 3,85 1,79° 31,23 32,25 33,34 - - 1
3056337 2 4 2 35 80 3,20 39 6 3,85 1,55° 36,4 37,6 38,88 - - 1
3056338 2 4 2 40 90 3,20 44 6 3,85 1,37° 41,56 42,94 = = = 1
3056339 2 4 2 45 90 3,20 49 6 3,85 1,22° 46,73 48,29 - - - 1
3056340 2 4 2 50 100 3,20 54 6 3,85 1,11° 51,9 53,64 - - - 1
3056341 2 5 2,5 10 60 4,00 121 6 4,85 2,95° 10,54 10,82 11,12 11,45 = 1
3056342 2 5 2,5 15 60 4,00 171 6 4,85 1,95° 15,71 16,17 16,66 = = 1
3056343 2 5 25 20 70 4,00 221 6 4,85 1,46° 2087 21,52 - - - 1
3056344 2 5 2,5 25 70 4,00 27,1 6 4,85 1,17° 26,04 26,86 - - - 1
3056345 2 5 25 30 80 4,00 32,1 6 4,85 0,97° 31,21 - - - - 1
3056346 2 5 2,5 35 80 4,00 371 6 4,85 0,83° 36,38 - - - - 1
3056347 2 5 2,5 40 90 4,00 42,1 6 4,85 0,73° 41,55 o = o = 1
3056348 2 5 2,5 45 100 4,00 471 6 4,85 0,65° 46,72 = = = = 1
3056349 2 5 2,5 50 100 4,00 52,1 6 4,85 0,58° 51,88 - - - - 1
3056350 2 6 3 10 60 4,80 - 6 5,85 - - - - - - 2
3056351 2 6 3 12 60 4,80 - 6 5,85 - - - - - - 2
3056352 2 6 3 15 65 4,80 - 6 5,85 - - - - - - 2
3056353 2 6 3 20 70 4,80 - 6 5,85 = - - - - - 2
3056354 2 6 3 25 70 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056355 2 6 3 30 80 4,80 - 6 5,85 - - - - - - 2
3056356 2 6 3 35 80 4,80 - 6 5,85 - - - - - - 2
3056357 2 6 3 40 90 4,80 = 6 5,85 = = = = = = 2
3056358 2 6 3 45 100 4,80 - 6 5,85 - - - - - - 2
3056359 2 6 3 50 120 4,80 - 6 5,85 - - - - - - 2
3056360 2 6 3 60 120 4,80 = 6 5,85 - - - - - - 2
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BEARBEITUNGSBEISPIELE

Hohe Stan

dzeiten

Hervorragende Standzeiten beim Frasen von Stahl mit hoher Harte.

Werkzeug

Material

AE-LNBD-H
R1X10X4

1.2379 (60HRC)

Wettbewerber

Bearbeitung

zeilen

Schnittgeschwind.

107m/min (17.000 min™)

Vorschub

1.400mm/min (0,041 mm/z)

Schnitttiefe

ap=0,05mm Pf=0,Tmm

Kiihlung

Druckluft

Maschine

vertikales BAZ

Hohe Stan

dzeiten

Hervorragende Standzeiten in Warmarbeitsstahl

Werkzeug

Material

AE-LNBD-H Wettbewerber

R1X10X4
Warmarbeitsstahl (43HRC)

Bearbeitung

Taschenfrasen

Schnittgeschwind.

88m/min (14.000 min™)

Vorschub 1.000mm/min (0,036 mm/z)
Schnitttiefe ap=0,05mm Pf=0,Tmm
Kiihlung Druckluft

Maschine horizontales BAZ

Schlichten

Flank Wear

Flank Wear

(mm)

0.10

0.08

0.06

0.04

0.02

(mm)

0.06

0.05

0.04

0.03

0.02

0.01

50 100 150

Frésweg

s AE-LNBD-H === Wettbewerber A

200 250

Wettbewerber B

40 80 120 160
Frésweg

e AE-LNBD-H === Wettbewerber A

Hervorragende Standzeit und Oberflachengtite in STAVAX (53 HRC)

Werkzeug

Material

AE-LNBD-H
R1X10X4

STAVAX (53 HRC)

Wettbewerber

Bearbeitung

zeilen

Schnittgeschwind.

150m/min (24.000 min™)

Vorschub

2.400mm/min (0,05 mm/z)

Schnitttiefe

ap=0,05mm Pf=0,Tmm

Kiihlung

Druckluft

Maschine

vertikales BAZ

Flank Wear

0.10

0.08

0.06

0.04

0.02

Wettbewerber B

100 200
Frésweg

s AE-LNBD-H === Wettbewerber A

AE-LNBD-H Wettbewerber A

300

Wettbewerber B

Wettbewerber B

Frésen | Vollhartmetall
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SCHNITTDATEN

Frésen | Fraser | Schnittdaten

AE-LNBD-H

Ausgelegt zum Konturfrésen

Werkzeugstahl, gehérteter Stahl

1.2379-1.2344-1.3343 Gehdérteter Stahl

LU ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC

RE

S F S F
MM) (min1) (mm/min) @ Pf min (mm/min)| 3P

pF 3

S F
Pf (min)  (mm/min) 2P

S F
P (min) (mm/min) 2P

F
(min) | (mm/min) aP P

R0,05 0,2 50.000 80 0,003 0,003 50.000 70 0,003 0,003 50.000 70 0,003 0,003 50.000 60 0,003 0,003 50.000 50 0,0030,003
R0,05 0,3 50.000 70 0,003 0,003 50.000 60 0,003 0,003 50.000 60 0,003 0,003 50.000 50 0,003 0,003 50.000 40 0,0030,003|
R0,05 0,5 50.000 50 0,003 0,003 50.000 40 0,003 0,003 50.000 40 0,003 0,003 50.000 30 0,003 0,003 50.000 20 0,0030,003|
RO,1 03 50.000 400 0,005 0,005 50.000 280 0,005 0,005 50.000 220 0,004 0,005 50.000 190 0,004 0,005 50.000 140  0,0040,005
RO,1 05 50.000 380 0,005 0,005 50.000 260 0,005 0,005 50.000 200 0,004 0,005 50.000 170 0,004 0,005 50.000 130  0,0040,005
RO,1 0,75 50.000 340 0,005 0,005 50.000 230 0,005 0,005 50.000 180 0,004 0,005 50.000 150 0,004 0,005 50.000 110  0,0040,005
RO,1 1 50.000 340 0,005 0,005 50.000 230 0,005 0,005 50.000 180 0,004 0,005 50.000 150 0,004 0,005 45.000 110  0,0040,005
RO,1 1,25 50.000 300 0,005 0,005 50.000 210 0,005 0,005 50.000 150 0,004 0,005 46.500 130 0,004 0,005 37.200 100  0,0040,005
RO,1 1,5 50.000 280 0,005 0,005 50.000 190 0,005 0,005 49.200 130 0,004 0,005 44.300 110 0,004 0,005 35.500 80 0,0040,005|
RO,1 1,75 50.000 240 0,005 0,005 50.000 170 0,005 0,005 45.600 120 0,004 0,005 41.100 100 0,004 0,005 32.900 80 0,0040,005|
RO,1 2 45.600 210 0,005 0,005 44.500 140 0,005 0,005 39.600 100 0,004 0,005 35.700 90 0,004 0,005 28.600 70 0,0040,005|
RO,1 2,5 38.400 160 0,004 0,005 37.200 100 0,004 0,005 37.200 80 0,004 0,005 33.500 70 0,004 0,005 26.800 50 0,0040,005|
RO,1 3 38.400 140 0,004 0,005 37.200 90 0,004 0,005 37.200 70 0,004 0,005 33.500 60 0,004 0,005 26.800 50 0,0040,005
R0O,15 0,5 50.000 600 0,005 0,1 50.000 400 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
RO,15 0,6 50.000 570 0,005 0,1 50.000 390 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
RO,15 0,75 50.000 570 0,005 0,1 50.000 390 0,05 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
RO,75 1 50.000 570 0,005 0,01 50.000 390 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
RO,15 1,25 50.000 570 0,005 0,01 50.000 380 0,005 0,01 50.000 300 0,005 0,01 50.000 260 0,005 0,01 50.000 200 0,01 0,01
RO,15 1,5 50.000 570 0,005 0,01 50.000 370 0,005 0,01 50.000 290 0,005 0,01 50.000 250 0,005 0,01 46.500 190 0,01 0,01
RO,15 1,75 50.000 480 0,005 0,01 50.000 310 0,005 0,01 50.000 220 0,005 0,01 46.500 190 0,005 0,01 37.200 140 0,01 0,01
R0O,15 2 50.000 450 0,005 0,005 50.000 290 0,005 0,005 49.200 210 0,004 0,005 44.300 180 0,004 0,005 35.500 140  0,0040,005
RO,15 2,25 50.000 380 0,005 0,005 50.000 250 0,005 0,005 49.200 180 0,004 0,005 44.300 150 0,004 0,005 35.500 110  0,0040,005
RO,15 2,5 48.000 280 0,005 0,005 48.000 190 0,005 0,005 43.200 130 0,004 0,005 38.900 110 0,004 0,005 31.200 80 0,0040,005
RO,15 3  45.600 230 0,005 0,005 44.400 150 0,005 0,005 39.600 100 0,004 0,005 35.700 920 0,004 0,005 28.600 70 0,0040,005
RO,15 3,5 40.800 190 0,004 0,005 39.600 120 0,004 0,005 39.600 95 0,004 0,005 35.700 80 0,004 0,005 28.600 60 0,0040,005
RO,15 4 38400 140 0,004 0,005 37.200 920 0,004 0,005 37.200 70 0,004 0,005 33.500 60 0,004 0,005 26.800 50 0,0040,005]
RO,15 4,5 38.400 120 0,004 0,005 37.200 80 0,004 0,005 37.200 60 0,004 0,005 33.500 50 0,004 0,005 26.800 40 0,0040,005]
RO,15 5 34.800 95 0,004 0,005 33.600 60 0,004 0,005 33.600 50 0,004 0,005 30.300 40 0,004 0,005 24.200 30 0,0040,005|
R02 05 50.000 900 0,01 0,02 50.000 630 0,01 0,02 50.000 500 0,008 0,015 50.000 430 0,008 0,015 50.000 320 0,0080,015
R0,2 0,75 50.000 850 0,01 0,02 50.000 590 0,01 0,02 50.000 470 0,008 0,015 50.000 400 0,008 0,015 50.000 300 0,0080,015
R02 08 50.000 850 0,01 0,02 50.000 590 0,01 0,02 50.000 470 0,008 0,015 50.000 400 0,008 0,015 50.000 300 0,0080,015
RO,2 1 50.000 850 0,01 0,02 50.000 550 0,01 0,02 50.000 440 0,008 0,015 50.000 370  0,0080,015 50.000 280  0,0080,015
R02 1,5 50.000 760 0,01 0,02 50.000 520 0,01 0,02 50.000 410 0,008 0,015 50.000 350 0,0080,015 46.500 260  0,0080,015
RO,2 2 50.000 660 0,01 0,02 50.000 460 0,01 0,02 50.000 330 0,008 0,015 48.600 280  0,0080,015 38.900 210  0,0080,015
R02 2,5 50.000 520 0,008 0,015 50.000 360 0,008 0,015 49.200 260 0,008 0,015 44.300 220 0,008 0,015 35.500 170  0,0080,015
RO,2 3 50.000 470 0,005 0,01 50.000 320 0,005 0,01 45.600 220 0,005 0,01 41.100 190 0,005 0,01 32.900 140 0,005 0,01
R02 3,5 48.000 400 0,005 0,01 48.000 280 0,005 0,01 43.200 200 0,005 0,01 38.900 170 0,005 0,01 31.200 130 0,005 0,01
RO,2 4 43.200 350 0,005 0,005 42.000 230 0,005 0,005 37.200 160 0,005 0,005 33.500 140 0,005 0,005 26.800 110  0,0050,005
R02 4,5 38400 270 0,004 0,005 37.200 180 0,004 0,005 33.600 130 0,004 0,005 30.300 110 0,004 0,005 24.200 80 0,0040,005
RO,2 5 38400 260 0,004 0,005 37.200 170 0,004 0,005 33.600 120 0,004 0,005 30.300 100 0,004 0,005 24.200 80 0,0040,005
R02 55 36.000 210 0,004 0,005 34.800 140 0,004 0,005 31.200 100 0,004 0,005 28.100 920 0,004 0,005 22.500 70 0,0040,005
RO,2 6 36.000 190 0,004 0,005 34.800 120 0,004 0,005 31.200 100 0,004 0,005 28.100 920 0,004 0,005 22.500 70 0,0040,005]
R0,25 0,75 50.000 1.100 0,015 0,03 50.000 750 0,015 0,03 50.000 590 0,01 0,02 50.000 500 0,01 0,02 50.000 380 0,01 0,02
R0,25 1 50.000 1.050 0,015 0,03 50.000 730 0,015 0,03 50.000 580 0,01 0,02 50.000 490 0,01 0,02 50.000 370 0,01 0,02
R0,25 1,5 50.000 1.050 0,015 0,03 50.000 700 0,015 0,03 50.000 560 0,01 0,02 50.000 480 0,01 0,02 48.000 360 0,01 0,02
R0,25 2 50.000 950 0,015 0,03 50.000 650 0,015 0,03 50.000 520 0,01 0,02 48.600 440 0,01 0,02 38.900 330 0,01 0,02
R0,25 2,5 50.000 950 0,015 0,03 50.000 600 0,015 0,03 50.000 430 0,01 0,02 46.500 370 0,01 0,02 37.200 280 0,01 0,02
R0,25 3 50.000 850 0,01 0,02 50.000 550 0,01 0,02 48.000 390 0,01 0,02 43.200 330 0,01 0,02 34.600 250 0,01 0,02
R0,25 3,5 50.000 650 ,01 0,02 50.000 450 0,01 0,02 45.600 320 0,01 0,02 41.100 270 0,01 0,02 32.900 200 0,01 0,02
R0,25 4 50.000 570 0,01 0,01 50.000 390 0,01 0,01 40.800 270 0,01 0,01 36.800 230 0,01 0,01 29.400 170 0,01 0,01
R0,25 4,5 45.600 470 0,01 0,01 45.600 320 0,01 0,01 31.200 220 0,01 0,01 28.100 190 0,01 0,01 22.500 140 0,01 0,01
R0,25 5 36.000 380 0,005 0,01 34.800 250 0,005 0,01 28.800 170 0,005 0,01 26.000 140 0,005 0,01 20.800 110 0,005 0,01
R0,25 5,5 33.600 280 0,004 0,005 32.400 180 0,004 0,005 26.400 120 0,004 0,005 23.800 100 0,004 0,005 19.100 80 0,0040,005
R025 6 31.200 230 0,004 0,005 30.000 150 0,004 0,005 24.000 100 0,004 0,005 21.600 920 0,004 0,005 17.300 70 0,0040,005
R0,25 7 28.800 190 0,004 0,005 27.600 130 0,004 0,005 24.000 100 0,004 0,005 21.600 920 0,004 0,005 17.300 70 0,0040,005|
R0,25 8 26.400 150 0,004 0,005 25.200 110 0,004 0,005 24.000 100 0,004 0,005 21.600 920 0,004 0,005 17.300 70 0,0040,005|
R0O,25 9 24.000 110 0,004 0,005 25.200 100 0,004 0,005 24.000 920 0,004 0,005 21.600 80 0,004 0,005 17.300 60 0,0040,005|
R0,25 10 24.000 95 0,004 0,005 25.200 100 0,004 0,005 24.000 920 0,004 0,005 21.600 80 0,004 0,005 17.300 60 0,0040,005|
R0,3 0,75 50.000 1250 0,03 0,05 50.000 880 0,03 0,05 50.000 700 0,01 0,02 50.000 600 0,01 0,02 50.000 450 0,01 0,02
RO,3 1 50.000 1.200 0,03 0,05 50.000 840 0,03 0,05 50.000 670 0,01 0,02 50.000 570 0,01 0,02 50.000 430 0,01 0,02
R0,3 1,2 50000 1200 0,03 0,05 50.000 840 0,03 0,05 50.000 670 0,01 0,02 50.000 570 0,01 0,02 50.000 430 0,01 0,02
RO3 1,5 50000 1200 0,03 0,05 50.000 830 0,03 0,05 50.000 660 0,01 0,02 50.000 560 0,01 0,02 50.000 420 0,01 0,02
RO,3 2 50000 1200 0,03 0,05 50.000 820 0,03 0,05 50.000 650 0,01 0,02 50.000 550 0,01 0,02 50.000 410 0,01 0,02
R0,3 25 50000 1.100 0,03 0,05 50.000 770 0,03 0,05 50.000 610 0,01 0,02 50.000 520 0,01 0,02 48.000 390 0,01 0,02
RO,3 3 50000 1.100 0,02 0,03 50.000 750 0,02 0,03 50.000 540 0,01 0,02 48.600 460 0,01 0,02 38.900 350 0,01 0,02
R0,3 3,5 50.000 950 0,02 0,03 50.000 660 0,02 0,03 49.200 480 0,01 0,02 44.300 410 0,01 0,02 35.500 310 0,01 0,02
RO,3 4 48.000 850 0,01 0,02 48.000 590 0,01 0,02 43.200 420 0,01 0,02 38.900 360 0,01 0,02 31.200 270 0,01 0,02
R0,3 4,5 40.800 740 0,01 0,02 40.800 510 0,01 0,02 37.200 370 0,01 0,02 33.500 310 0,01 0,02 26.800 230 0,01 0,02
RO,3 5 36.000 640 0,01 0,02 36.000 440 0,01 0,02 32.400 310 0,01 0,02 29.200 260 0,01 0,02 23.400 200 0,01 0,02
R0,3 55 33.600 610 0,01 0,02 33.600 420 0,01 0,02 30.000 300 0,01 0,02 27.000 260 0,01 0,02 21.600 200 0,01 0,02
RO,3 6 31.200 570 0,01 0,02 30.000 380 0,01 0,02 26.400 260 0,01 0,02 23.800 220 0,01 0,02 19.100 170 0,01
RO3 6,5 28.800 520 0,01 0,01 27.600 340 0,01 0,01 24.000 230 0,01 0,01 21.600 200 0,01 0,01 17.300 150 0,01
RO,3 7 27.600 420 0,01 0,01 26.400 280 0,01 0,01 22.800 190 0,01 0,01 20.600 160 0,01 0,01 16.500 120 0,01
RO3 7,5 27.600 380 0,01 0,01 26.400 250 0,01 0,01 22.800 170 0,01 0,01 20.600 140 0,01 0,01 16.500 110 0,01
RO,3 8 24.000 300 0,005 0,01 22.800 200 0,005 0,01 20.400 140 0,005 0,01 18.400 120 0,005 0,01 14.700 920 0,005 0,01
RO3 85 24.000 280 0,005 0,01 22.800 180 0,005 0,01 20.400 130 0,005 0,01 18.400 110 0,005 0,01 14.700 80 0,005 0,01
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SCHNITTDATEN

Frésen | Fraser | Schnittdaten

AE-LNBD-H

Ausgelegt zum Konturfrasen

Werkzeugstahl, geharteter Stahl

1.2379- 1.2344 - 1.3343 Geharteter Stahl
LU ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC
RE S F S F S F
MM) (mint) (mm/min) 3P PE miny mm/ming @ P min) mm/ming @ Pf (miSn'l) (mmimin) ap | Pf (misn'1) (mmimin) ap | Pf

RO,3 9 24.000 260 0,005 0,01 22.800 170 0,005 0,01 20.400 120 0,005 0,01 18.400 100 0,005 0,01 14.700 80 0,005 0,01
RO,3 9,5 24.000 220 0,005 0,008 22.800 140 0,005 0,008 20.400 110 0,005 0,008 18.400 90 0,005 0,008 14.700 70 0,0050,008
RO,3 10 24.000 190 0,005 0,008 22.800 120 0,005 0,008 20.400 100 0,005 0,008 18.400 90 0,005 0,008 14.700 70 0,0050,008
RO,3 11  21.600 140 0,005 0,008 20.400 920 0,005 0,008 20.400 80 0,005 0,008 18.400 70 0,005 0,008 14.700 50 0,0050,008
RO,3 12 21.600 110 0,005 0,005 20.400 80 0,005 0,005 20.400 70 0,004 0,005 18.400 60 0,004 0,005 14.700 50 0,0040,005]
RO,4 1 50.000 2.200 0,04 0,08 50.000 1.800 0,04 0,08 50.000 1.400 0,04 0,08 50.000 1.190 0,04 0,08 50.000 890 0,04 0,08
RO,4 1,5 50.000 2.000 0,04 0,08 50.000 1.700 0,04 0,08 50.000 1.300 0,04 0,08 50.000 1.110 0,04 0,08 50.000 830 0,04 0,08
RO,4 2 50.000 1.900 0,04 0,08 50.000 1.600 0,04 0,08 50.000 1.200 0,015 0,03 50.000 1.020 0,015 0,03 50.000 770 0,015 0,03
RO,4 2,5 50.000 1.700 0,04 0,08 50.000 1.400 0,04 0,08 50.000 1.000 0,015 0,03 50.000 850 0,015 0,03 41.500 640 0,015 0,03
RO,4 3 50.000 1.500 0,04 0,08 50.000 1.100 0,04 0,08 50.000 820 0,015 0,03 48.600 700 0,015 0,03 38.900 530 0,015 0,03
R0,4 4  48.000 1.100 0,04 0,08 48.000 1.000 0,04 0,08 45.600 760 0,015 0,03 41.100 650 0,015 0,03 32.900 490 0,015 0,03
R0,4 5 40.800 900 0,03 0,05 40.800 800 0,03 0,05 37.200 580 0,015 0,03 33.500 490 0,015 0,03 26.800 370 0,015 0,03
R0,4 6 36.000 760 0,03 0,05 36.000 650 0,03 0,05 32400 460 0,015 0,03 29.200 390 0,015 0,03 23.400 290 0,015 0,03
R0,4 7 30.000 570 0,01 0,02 30.000 450 0,01 0,02 26.400 310 0,01 0,02 23.800 260 0,01 0,02 19.100 200 0,01 0,02
RO,4 8 27.600 420 0,005 0,01 27.600 300 0,005 0,01 24.000 200 0,005 0,01 21.600 170 0,005 0,01 17.300 130 0,005 0,01
R0,4 9 25.200 360 0,005 0,009 24.000 250 0,005 0,009 22.200 190 0,005 0,009 20.000 160 0,005 0,009 16.000 120 0,0050,009
R0,4 10 21.600 300 0,005 0,008 20.400 200 0,005 0,008 20.400 170 0,005 0,008 18.400 140 0,005 0,008 14.700 110 0,0050,008
RO,4 12 20.400 230 0,005 0,005 19.200 160 0,005 0,005 19.200 110 0,005 0,005 17.300 90 0,005 0,005 13.900 70 0,0050,005]
RO,5 1,5 50.000 3.900 0,05 0,1 50.000 3.900 0,05 0,17 50.000 3.100 0,02 0,05 50.000 2.640 0,02 0,05 50.000 1.980 0,02 0,05
RO,5 2 50.000 3.700 0,05 0,1 50.000 3.700 0,05 0,17 50.000 3.000 0,02 0,05 50.000 2.550 0,02 0,05 50.000 1.910 0,02 0,05
RO,5 2,5 50.000 3.350 0,05 0,1 50.000 3.100 0,05 0,17 50.000 2.500 0,02 0,05 50.000 2.130 0,02 0,05 48.000 1.600 0,02 0,05
RO,5 3 50.000 3.000 0,05 0,1 50.000 2400 0,05 0,17 50.000 1.900 0,02 0,05 48.600 1.620 0,02 0,05 38.900 1.220 0,02 0,05
RO,5 4 48.000 2.850 0,05 0,1 48.000 2200 0,05 0,1 48.000 1.700 0,02 0,05 43.200 1.450 0,02 0,05 34.600 1.090 0,02 0,05
RO,5 5 43200 2.100 0,05 0,1 43.200 1.600 0,05 0,1 43.200 1.200 0,02 0,05 38.900 1.020 0,02 0,05 31.200 770 0,02 0,05
RO,5 6 36.000 1.900 0,05 0,1 36.000 1.500 0,05 0,1 36.000 1.200 0,02 0,05 32.400 1.020 0,02 0,05 26.000 770 0,02 0,05
RO,5 7 32400 1.600 0,05 0,1 32400 1.300 0,05 0,1 32400 1.000 0,02 0,05 29.200 850 0,02 0,05 23.400 640 0,02 0,05
RO,5 8 31.200 1.500 0,05 0,1 31.200 1.200 0,05 0,1 31.200 960 0,02 0,05 28.100 820 0,02 0,05 22.500 620 0,02 0,05
RO,5 9 28.800 1.100 0,03 0,05 28.800 880 0,03 0,05 28.800 700 0,02 0,05 26.000 600 0,02 0,05 20.800 450 0,02 0,05
RO,5 10 26.400 1.000 0,01 0,02 25.200 760 0,01 0,02 21.600 520 0,01 0,02 19.500 440 0,01 0,02 15.600 330 0,01 0,02
RO,5 12 24.000 760 0,01 0,01 22.800 570 0,01 0,01 20.400 400 0,01 0,01 18.400 340 0,01 0,01 14.700 260 0,01 0,01
RO,5 13 22.800 670 0,005 0,01 21.600 500 0,005 0,01 19.200 350 0,005 0,01 17.300 300 0,005 0,01 13.900 230 0,005 0,01
RO,5 14 21.600 570 0,005 0,01 20.400 430 0,005 0,01 18.000 300 0,005 0,01 16.200 260 0,005 0,01 13.000 200 0,005 0,01
RO,5 16 19.200 400 0,005 0,01 18.000 300 0,005 0,01 15.600 200 0,005 0,01 14.100 170 0,005 0,01 11.300 130 0,005 0,01
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2,4

RO,5 16.800 300 0,005 0,005 15.600 220 0,005 0,005 14.400 160 0,004 0,005 13.000 140 0,004 0,005 10.400 110  0,0040,005
RO,5 15.600 285 0,005 0,005 14.400 180 0,005 0,005 14.400 140 0,004 0,005 13.000 120 0,004 0,005 10.400 920 0,0040,005| =
RO,5 14.400 190 0,005 0,005 14.400 110 0,005 0,005 14.400 100 0,004 0,005 13.000 920 0,004 0,005 10.400 70 0,0040,005 8
R0,6 50.000 3.800 0,06 0,12 50.000 3.800 0,06 0,12 50.000 3.200 0,02 0,05 50.000 2720 0,02 0,05 50.000 2.040 0,02 0,05 4
R0O,6 50.000 3.600 0,06 0,12 50.000 3.600 0,06 0,12 50.000 3.000 0,02 005 50.000 2550 0,02 005 50.000 1.910 0,02 0,05 g,
RO6 2,5 50000 3.600 0,06 0,12 50.000 3.600 0,06 0,12 50.000 3.000 0,02 005 50.000 2550 0,02 005 48000 1.910 0,02 0,05 ]
R0O,6 3 50,000 3200 006 0,12 50000 3200 006 0,12 50.000 2600 0,02 0,05 46500 2210 0,02 0,05 37200 1.660 0,02 0,05 =
R0,6 4 48000 2850 006 0,12 48000 2300 0,06 0,12 45.600 1750 0,02 0,05 41.100 1490 0,02 0,05 32.900 1.120 0,02 0,05 %
R0O,6 6 38400 2000 006 0,12 38400 1600 0,06 0,12 36.000 1200 0,02 0,05 32400 1.020 0,02 0,05 26.000 770 0,02 0,05 >
R0,6 8 30.000 1600 006 0,12 30000 1200 0,06 0,12 30.000 960 0,02 0,05 27.000 820 0,02 0,05 21.600 620 0,02 0,05 -
RO,6 10 24000 1100 0,05 0,1 21.600 800 0,05 0,1 19.200 560 0,02 0,05 17.300 480 0,02 0,05 13.900 360 0,02 0,05 5
RO,6 12 20.400 850 0,03 0,05 19.200 640 0,03 0,05 16.800 440 0,02 0,05 15.200 370 0,02 0,05 12.100 280 0,02 0,05 ]
RO6 14 19.200 610 0,03 0,05 18.000 450 0,03 0,05 15.600 310 0,02 0,05 14.100 260 0,02 0,05 11.300 200 0,02 0,05 ‘s
RO,6 16 18.000 420 0,02 0,05 16.800 300 0,02 0,05 14.400 200 0,02 0,05 13.000 170 0,02 0,05 10.400 130 0,02 0,05 L
RO,6 18 18.000 330 0,005 0,005 16.800 200 0,005 0,005 14.400 130 0,004 0,005 13.000 110 0,004 0,005 10.400 80 0,0040,005
RO,6 20 15.600 300 0,005 0,005 14.400 180 0,005 0,005 12.000 120 0,004 0,005 10.800 100 0,004 0,005 8.700 80 0,0040,005
RO,75 2 50.000 5200 0,075 0,15 50.000 5.200 0,075 0,15 50.000 4200 0,03 0,06 50.000 3.570 0,03 0,06 50.000 2.680 0,03 0,06
R0,75 2,5 50.000 5.000 0,075 0,15 50.000 5.000 0,075 0,15 50.000 4.000 0,03 0,06 50.000 3.400 0,03 0,06 50.000 2550 0,03 0,06
RO, 75 3 50.000 4.800 0,075 0,15 50.000 4.800 0,075 0,15 50.000 3900 0,03 0,06 50.000 3320 0,03 0,06 48.000 2490 0,03 0,06
RO,75 4 48.000 3.700 0,075 0,15 48.000 2.900 0,075 0,15 45600 2200 0,03 006 41.100 1.870 0,03 0,06 32.900 1400 0,03 0,06
RO,75 5 42.000 3.200 0,075 0,15 42.000 2.600 0,075 0,15 39.600 1900 0,03 0,06 35700 1.620 0,03 0,06 28.600 1.220 0,03 0,06
RO,75 6 36.000 2700 0,075 0,15 36.000 2.200 0,075 0,15 32.400 1500 0,03 0,06 29.200 1.280 0,03 0,06 23.400 960 0,03 0,06
RO,75 8 28800 2100 0,075 0,15 28800 1.700 0,075 0,15 25.200 1.100 0,03 0,06 22.700 940 0,03 0,06 18.200 710 0,03 0,06
RO,75 10 28800 1.900 0,075 0,15 28800 1.500 0,075 0,15 25.200 1.000 0,03 0,06 22.700 850 0,03 0,06 18.200 640 0,03 0,06
RO,75 12 25200 1300 0,075 0,1 25200 1.000 0,075 0,1 21.600 680 0,03 0,06 19.500 580 0,03 0,06 15.600 440 0,03 0,06
R0,75 14 20400 1.100 005 0,1 20.400 900 0,05 0,1 18.000 630 0,03 0,06 16.200 540 0,03 0,06 13.000 410 0,03 0,06
RO,75 16 16.800 760 0,05 0,1 15600 560 0,05 0,1 12.000 340 0,03 0,05 10.800 290 0,03 0,05 8.700 220 0,03 0,05
RO,75 18 15.600 470 0,03 0,05 14.400 350 0,03 0,05 12.000 230 0,03 0,05 10.800 200 0,03 0,05 8.700 150 0,03 0,05
RO,75 20 14.400 340 0,02 0,05 13.200 240 0,02 0,05 10.800 150 0,02 0,05 9.800 130 0,02 0,05 7.800 100 0,02 0,05
RO,75 22 14.400 300 0,02 0,05 13.200 220 0,02 0,05 10.800 140 0,02 0,05 9.800 120 0,02 0,05 7.800 920 0,02 0,05
RO,75 25 13.800 250 0,02 0,05 12.600 180 0,02 0,05 10.800 120 0,02 0,05 9.800 100 0,02 0,05 7.800 80 0,02 0,05
RO,75 30 13.200 190 0,005 0,01 12.000 120 0,005 0,01 10.800 920 0,005 0,01 9.800 80 0,005 0,01 7.800 60 0,01 0,01
RO,8 4 36.000 3.500 008 0,16 34800 2700 008 0,16 31200 2000 0,03 0,08 28.100 1.700 0,03 0,08 22500 1.280 0,03 0,08
RO,8 8 28800 2800 008 0,16 27600 2100 0,08 0,16 24.000 1400 0,03 0,08 21600 1.190 0,03 0,08 17.300 890 0,03 0,08
RO8 12 25200 1700 005 O, 24000 1380 005 0,1 21.600 990 0,03 0,08 19.500 840 0,03 0,08 15.600 630 0,03 0,08
R0,8 16 16.800 760 005 0,1 15.600 600 0,05 0,1 13.200 400 0,03 0,08 11.900 340 0,03 0,08 9.600 260 0,03 0,08
R0,8 20 14.400 360 0,03 0,05 13.200 280 0,03 0,05 12.000 200 0,03 0,05 10.800 170 0,03 0,05 8.700 130 0,03 0,05
R1 2,5 50.000 6.400 01 02 50.000 6.000 01 02 50.000 4400 0,05 0,1 50000 3.740 005 0,1 43200 2810 0,05 0,1
R1 3 50.000 6.000 01 02 50.000 5.700 01 02 50000 4000 005 071 48600 3400 0,05 0,1 38900 2550 0,05 0,1
R1 4 50.000 5.600 01 02 50.000 5.300 01 02 48000 3600 005 01 43200 3.060 0,05 01 34600 2300 0,05 0,1
R1 5 48.000 4500 01 02 46.800 4.300 01 02 40800 2700 005 0,1 36800 2300 0,05 01 29400 1730 0,05 0,1
R1 6 43200 2.800 01 02 42000 2700 01 02 36.000 1800 005 0,1 32400 1530 0,05 0,1 26.000 1150 0,05 0,1
R1 8 30.000 2.400 01 02 28800 2300 01 02 24.000 1500 005 0,1 21600 1280 005 0,1 17.300 960 0,05 0,1
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SCHNITTDATEN

Frésen | Fraser | Schnittdaten

AE-LNBD-H

Ausgelegt zum Konturfrésen

Werkzeugstahl, gehérteter Stahl

1.2379-1.2344 - 1.3343 (LI

LU ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~ 66HRC ~70HRC

S F S F S F S F S F
MM (mint) mm/min) 2P PE minn  m/ming @ P min mmvming @ PE mint) mmyming @ PE L (mint) (mmymin) P P

R1 10 24.000 2200 01 02 22800 2.000 0,1 0,2 20.400 1400 005 0,1 18400 1.190 0,05 0,1 14.700 890 0,05 0,1
R1 12 19.200  1.900 01 02 18000 1.700 0,1 02 15600 1.100 0,05 0,17 14.100 940 0,05 0,1 11.300 710 0,05 0,1
R1 13 19.200 1.800 01 02 18000 1.600 0,1 02 15600 1.050 005 0,1 14.100 890 0,05 0,1 11.300 670 0,05 0,1
R1 14 18.000 1.700 01 02 16.800 1.500 0,1 02 14.400 1.000 005 0,17 13.000 850 0,05 0,1 10.400 640 0,05 0,1
R1 16 16.800 1.600 01 01 15600 1.400 0,1 0,1 13.200 950 0,05 0,1 11.900 810 0,05 0,1 9.600 610 0,05 0,1
R1 18 15600 1.500 01 01 14400 1.200 0,1 0,1 12.000 800 0,05 0,7 10.800 680 0,05 0,1 8700 510 0,05 0,1
R1 20 13200 1.100 0,05 0,1 12.000 890 0,05 0,1 10.800 640 0,05 0,1 9.800 540 0,05 0,1 7.800 410 0,05 0,1
R1 22 10.800 950 0,05 0,17 10.800 860 0,05 0,1 9.000 570 0,05 0,1 8.100 480 0,05 0,1 6.500 360 0,05 0,1
R1 25 10.800 760 0,03 0,05 10.800 680 0,03 0,05 9.000 450 0,03 0,05 8.100 380 0,03 0,05 6.500 290 0,03 0,05
R1 30 10.800 470 0,02 0,05 10.800 360 0,02 0,05 9.000 240 0,02 0,05 8.100 200 0,02 0,05 6.500 150 0,02 0,05
R1 35 9.000 230 0,02 0,03 8400 130 0,02 0,03 7.200 100 0,02 0,03 6.500 90 0,02 0,03 5.200 70 0,02 0,03
R1 40 7.200 140 0,02 0,03 7.200 100 0,02 0,03 7.200 920 0,02 0,03 6.500 80 0,02 0,03 5.200 60 0,02 0,03
R1,25 6 28800 3.600 01 02 27600 3.400 01 02 24000 2400 0,05 01 21600 2040 005 0,1 17300 1530 0,05 0,1
R1,25 8 26400 3.350 01 02 25200 3.150 01 02 21600 2150 0,05 01 19500 1830 005 0,1 15600 1370 0,05 0,1
R1,25 10 24.000 3.100 01 02 22800 2.900 0,1 02 19.200 1900 005 01 17300 1620 005 0,1 13.900 1220 0,05 0,1
R1,25 15 20400 2.600 01 02 19200 2400 01 02 16.800 1600 005 0,1 15200 1360 005 01 12700 1020 0,05 0,1
R1,25 20 18.000 1.700 01 02 16.800 1.600 0,1 02 14.400 1.000 005 0,7 13.000 850 0,05 0,1 10.400 640 0,05 0,1
R1,25 25 13.200 950 0,03 0,05 12.000 830 0,03 0,05 10.800 590 0,03 0,05 9.800 500 0,03 0,05 7.800 380 0,03 0,05
R1,25 30 10.800 760 0,03 0,05 9.600 650 0,03 0,05 8.400 450 0,03 0,05 7.600 380 0,03 0,05 6.100 290 0,03 0,05
R1,25 35 9.000 470 0,02 0,03 8400 430 0,02 0,03 7.200 290 0,02 0,03 6.500 250 0,02 0,03 5.200 190 0,02 0,03
R1,5 6 49800 6200 015 03 38400 4800 015 03 31.800 3300 0,06 015 28700 2810 0,06 0,15 22900 2.110 0,06 0,15
R1,5 8 36.000 4200 015 03 30000 3500 015 03 26400 2400 0,06 0,15 23.800 2040 0,06 0,15 19.100 1530 0,06 0,15
R1,5 10 30000 3600 015 03 24000 2800 015 03 21600 2000 0,06 0,15 19.500 1.700 0,06 0,15 15600 1.280 0,06 0,15
R1,5 12 24000 2800 0,15 03 21600 2500 0,15 03 19.200 1.700 006 0,15 17300 1.450 0,06 0,15 13.900 1.090 0,06 0,15
R1,5 13 22800 2650 0,15 03 19800 2250 0,15 03 17.400 1.500 0,06 0,15 15700 1.280 0,06 0,15 12.600 960 0,06 0,15
R1,5 14 21600 2500 015 03 18000 2000 0,15 03 15600 1300 006 0,15 14.100 1.110 0,06 0,15 11.300 830 0,06 0,15
R1,5 15 19200 2200 01 03 15600 1.800 0,1 03 13.200 1200 006 0,15 11.900 1.020 0,06 0,15 9.600 770 0,06 0,15
R1,5 16 19200 1.900 01 02 15600 1.500 0,1 02 13.200 1.100 0,06 0,15 11.900 940 0,06 0,15 9.600 710 0,06 0,15
R1,5 20 16.800 1.700 01 02 13200 1.600 0,1 0,2 12.000 1.000 0,06 0,15 10.800 850 0,06 0,15 8.700 640 0,06 0,15
R1,5 25 14400 1.100 005 0,1 10.800 820 005 0,1 9.600 580 005 0,1 8700 490 0,05 0,1 7.000 370 0,05 0,1
R1,5 30 10.800 760 0,03 0,05 8400 590 0,03 0,05 7.200 400 0,03 0,05 6.500 340 0,03 0,05 5.200 260 0,03 0,05
R1,5 35 9.000 570 0,02 005 7.200 460 0,02 0,05 6.000 300 0,02 0,05 5.400 260 0,02 0,05 4.400 200 0,02 0,05
R1,5 40 7.800 470 0,02 0,03 6.000 360 0,02 0,03 4.800 230 0,02 0,03 4.400 200 0,02 0,03 3.500 150 0,02 0,03
R1,75 10 24.000 3.100 01 03 19200 2.200 0,1 03 16.800 1.500 0,07 0,15 15200 1.280 0,07 0,15 12.100 960 0,07 0,15
R1,75 15 21.600 2.800 01 03 16.800 2.000 0,1 03 14.400 1300 0,07 0,15 13.000 1.110 0,07 0,15 10.400 830 0,07 0,15
R1,75 16 20400 2.700 01 03 15600 1.900 0,1 02 13.200 1250 0,07 0,15 11.900 1.060 0,07 0,15 9.600 800 0,07 0,15
R1,75 20 19.200 2.500 01 02 14400 1.800 0,1 0,2 12.000 1200 0,07 0,15 10.800 1.020 0,07 0,15 8.700 770 0,07 0,15
R1,75 25 14400 1.900 01 01 10800 1.300 01 01 9600 920 0,07 0,15 8.700 780 0,07 0,15 7.000 590 0,07 0,15
R1,75 30 12.000 1500 0,05 0,1 9.600 1.100 005 0,1 8.400 770 0,05 0,1 7.600 650 0,05 0,1 6.100 490 0,05 0,1
R1,75 35 10.800 950 0,05 0,05 8.400 700 0,05 0,05 6.000 400 0,05 0,05 5.400 340 0,05 0,05 4.400 260 0,05 0,05
R1,75 40 9.000 760 0,05 0,05 7.200 580 0,05 0,05 4.800 300 0,05 0,05 4.400 260 0,05 0,05 3.500 200 0,05 0,05
R1,75 45 7.800 570 0,03 0,03 6.000 420 0,03 0,03 4.800 260 0,03 0,03 4.400 220 0,03 0,03 3.500 170 0,03 0,03
R2 8 37200 5.700 02 05 28800 4.400 02 05 24000 3200 008 02 21600 2720 0,08 02 17300 2040 0,08 0,20
R2 10 30.000 4.200 02 05 24000 3.300 02 05 21600 2300 008 02 19500 1.960 0,08 02 15600 1470 0,08 0,20
R2 12 24000  3.400 02 05 20400 2.900 02 05 16.800 1900 008 02 15200 1620 008 02 12100 1220 0,08 0,20
R2 13 24.000  3.400 02 05 19800 2.800 02 05 15600 1750 008 0,2 14100 149 008 0,2 11300 1.120 0,08 0,20
R2 14 24.000 3.400 02 05 19800 2.800 02 05 15600 1750 008 0,2 14100 149 008 0,2 11300 1.120 0,08 0,20
R2 15 24.000  3.400 02 05 19200 2.700 02 0,5 14.400 1600 008 0,2 13.000 1360 008 02 10400 1.020 0,08 0,20
R2 16 21.600  3.000 02 05 18000 2.500 02 0,5 12.000 1300 0,08 02 10800 1.110 0,08 0,2 8700 830 0,08 0,20
R2 20 19.200  2.600 02 04 16.800 2300 02 04 9600 1.000 0,08 0,2 8700 850 0,08 0,2 7.000 640 0,08 0,20
R2 25 19.200  2.600 01 03 15600 2.200 01 03 7.200 810 008 0,2 6.500 690 0,08 0,2 5200 520 0,08 0,20
R2 30 16.800  2.200 01 02 14400 1.900 01 02 6.000 630 0,08 0,2 5.400 540 0,08 0,2 4.400 410 0,08 0,20
R2 35 14400 1.700 01 02 10800 1.200 01 02 4800 420 0,08 0,2 4.400 360 0,08 02 3.500 270 0,08 0,20
R2 40 10800 1.200 0,05 0,1 9.600 1.000 005 0,1 4.800 400 0,05 0,1 4.400 340 0,05 0,1 3.500 260 0,05 0,1
R2 45 9.000 950 0,05 0,05 8400 890 0,05 0,05 4.400 360 0,05 0,05 3.900 310 0,05 0,05 3.200 230 0,05 0,05
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SCHNITTDATEN

Frésen | Fraser | Schnittdaten

AE-LNBD-H

Ausgelegt zum Konturfrasen

Werkzeugstahl, geharteter Stahl

1.2379-1.2344-1.3343 Gehérteter Stahl

LU ~45HRC ~55HRC ~62HRC ~66HRC ~70HRC

S F S F S F S F S F
MM) (min1) mm/min) 3P PE (miny mavming @ PE miny mm/ming 2 PE L min) (mm/min)) @ PE L mint) (mm/min) 2P | Pf

R3 10 26400 5.600 03 05 21600 3.800 03 05 18600 2800 01 02 16800 2.380 01 02 13400 179 0,1 0,20
R3 12 24.000 5.200 03 05 19.200 3.400 03 05 16200 2500 01 02 14600 2.130 01 02 11700 1.600 0,1 0,20
R3 15 22200 4.800 03 05 17400 3.250 03 05 14400 1.850 01 02 13.000 1.570 01 02 10400 1.180 0,1 0,20
R3 20 19.200  3.900 03 05 14400 3.000 03 05 9.600 1.600 01 02 8700 1.360 01 02 7.000 1.020 0,1 0,20
R3 25 14400  3.000 03 05 12000 2500 03 05 7.200 1.200 01 02 6.500 1.020 01 02 5.200 770 0,1 0,20
R3 30 12.000 2.400 03 05 10800 2.100 03 05 4.800 740 0,1 02 4400 630 01 02 3.500 470 0,1 0,20
R3 35 10.800 2.100 02 04 10800 2.000 02 04 4200 620 0,1 02 3.800 530 01 02 3.100 400 0,1 0,20
R3 40 10.800 1.900 02 03 10800 1.800 02 03 3.600 480 0,1 02 3300 410 01 02 2600 310 0,1 0,20
R3 45  9.600 1.700 02 03 9600 1.600 02 03 3.400 440 0,1 02 3.100 370 01 02 2500 280 0,1 0,20
R3 50 8.400 1.500 02 03 8400 1.400 02 03 3.000 400 0,1 02 2700 340 01 02 2200 260 0,1 0,20
R3 60 7.200 1.250 02 03 7200 1.150 02 03 2800 350 01 02 2500 300 01 02 2.000 230 0,1 0,20

1. Benutzen Sie eine stabile und genaue Maschine sowie entsprechenden Werkzeughalter.

2. Wir empfehlen den Einsatz von Druckluft oder MMS.

3. Benutzen Sie Druckluft oder wahlen Sie eine flr den zu bearbeitende Material am besten geeignete Kuhlschmierstoff mit minimaler Rauchentwicklung.

4. Die obige Bedingung zeigt einen Richtwert fir das Konturfrasen (Seitenfrasen) mit einer geringen Spindelbelastung. Wenn untypische Schnittgerausche, Vibrationen oder
Rattern auftreten, hangt dies von der Bearbeitungsform, Zustellung, Stabilitat, usw. ab. Bitte passen Sie Geschwindigkeit, Vorschub und Zustellung an.

5. Bitte regulieren Sie Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Spantiefe entsprechend Ihrer aktuellen Zerspanungsbedingungen.

6. Bei Werkzeugen mit @0,5 (R0,25) oder weniger, so wie Auskragldngen von groer 10xD kann es bei hohen Belastungen zu Werkzeugbrtichen kommen.

Dementsprechend mussen die Schnittdaten abhangig der Bearbeitung angepasst werden. Z | @
7.Wenn die angegebenen Drehzahlen nicht erreicht werden kénnen, missen Drehzahl und Vorschub im gleichen Verhéltnis reduziert werden. N7
Pf
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SCHWEDEN
Niederlassung von OSG SCANDINAVIA
Abrahams Grand 8

295 35 Bromolla

Schweden

Tel: +46 4041 2255

Fax: +46 40 41 32 55
0sg@osg-scandinavia.com

0SG SKANDINAVIEN

(Furr skandinavische Lander)
Langebjergvaenget 16
4000 Roskilde

Danemark

Tel: +45 46 75 65 55

Fax: +45 46 75 67 00
0sg@osg-scandinavia.com "Q*

OSG NIEDERLANDE
Bedrijfsweg 5

3481 MG Harmelen
Niederlande

Tel: +31 348 44 2764
Fax: +31 348 44 2144
info@osg-nl.com

Shelton house, 5 Bentalls

Pipps Hill Ind Est, Basildon Essex SS14 3BY
Vereinigtes Konigreich

Tel +44 (0)1268 567660

Fax +44 (0)1268 567661
sales@osg-uk.com

OSG EUROPE LOGISTICS

Zentrale Europa

Avenue Lavoisier 1
B-1300 Z.I. Wavre - Nord
Belgien

Tel: +32 1023 05 07

Fax: +321023 05 51
info@osgeurope.com

0SG BELUX

Avenue Lavoisier 1
B-1300 Z.I. Wavre - Nord
Belgien

Tel: +32 1023 05 11

Fax: +32 10 23 05 31
info@osg-belgium.com

OSG FRANKREICH

Paris Nord 2 385 rue de la Belle Etoile,

4 allée du Ponant

BP 66191 Roissy en France

F-95974 Roissy Ch. De Gaule Cedex
Frankreich :
Tel: +33 1499010 10

Fax:+33 1499010 15

sales@osg-france.com

0SG COMAHER

Bekolarra 4

E - 01010 Vitoria-Gasteiz 0OSG GmbH

Spanien Zweigniederlassung Deutschland OSG ITALIEN

Tel: 434945242400 :

Fax: +34 945 228 883 SiemensstraBe 13 Via Cirenaica n. 52 int. 61/63

0sg-comaher@osg-comaher.com D-61352 Bad Homburg 1-10142 Torino
Deutschland Italien
Tel: +49 6172 10 62 06 Tel: +39 0117705211
Fax:+49 61721062 13 Fax: +39 0117071402

verkauf@wexo.com info@osg-italia.it



SLOWAKEI

Niederlassung von OSG Belgium s.a.
Tel: +32 10 23 05 04
Fax: +32 1023 05 31

info@osg-belgium.com

OSG POLEN
ul. Spotdzielcza 57
05-074 Halinéw

Polen

Tel: +22 760 82 71
Fax: 42276082 71
0sg@osg-poland.com

OSG RUSSLAND
Butlerova street, 17B, office 5069
117342 Moskau
Russland

Tel: +7 (495) 150 41 54
info@osg-russia.com

ROMSAN INTERNATIONAL CO. SRL
Exklusiver Vertreter OSG
23-25, Nerva Traian Street
031044 Bucuresti
Ruménien

Tel: +40 021 322 07 47
Fax: +40 021 321 56 00
romsan.int@romsan.ro

0SG TURKEI
Rami Kisla Cad.No:56 Eylp
Istanbul 34056

die Turkei

Tel: +90 212 565 24 00

Fax: +90 212 565 44 00
info@osg-turkey.com

OSTERREICH 0SG GmbH

Vischer &Bolli AG Zweigniederlassung Zentrale Deutschland
Im Schossacher 17 Niederlassung von OSG GmbH Karl-Ehmann-Str. 25
CH-8600 Diibendorf MessestraBBe 11 D - 73037 Géppingen
Schweiz A-6850 Dornbirn Deutschland

Tel.: +41 44802 15 15 Osterreich Tel: +49 7161 6064 - 0
Fax: +4144 802 1595 Tel: +49 7161 6064-0 Fax: +49 7161 6064 - 444
info@vb-tools.com Fax: +49 7161 6064-444 info@osg-germany.de

inffo@osg-germany.de



shaping your dreams

0SG GmbH

Zentrale Deutschland

Karl-Ehmann-Str. 25
D - 73037 Goppingen
Germany
Tel: +49 7161 6064 - 0
Fax: +49 7161 6064 - 444
info@osg-germany.de

0SG GmbH

Zweigniederlassung Deutschland

SiemensstralBe 13
D-61352 Bad Homburg
Deutschland
Tel: +49 6172 10 62 06
Fax: +496172 1062 13
verkauf@wexo.com

Vischer & Bolli Werkzeug- und

Spanntechnik GmbH

Heuriedweg 34
D-88131 Lindau
Deutschland
Tel: +49 8382 96 19-0
Fax: +49 8382 96 19-30
germany@vb-tools.com

All rights reserved. © OSG Europe 2020.

OSG EUROPE LOGISTICS

Zentrale Europa

Avenue Lavoisier 1
B-1300 Z.1. Wavre - Nord
Belgium
Tel: +32 10 23 05 07
Fax:+32 10 23 05 11
info@osgeurope.com

Osterreich
Zweigniederlassung Osterreich

Messestral3e 1
A-6850 Dornbirn
Tel.: +49 7161 6064-0
Fax: + 49 7161 6064-444
info@osg-germany.de

Vischer & Bolli AG

Im Schossacher 17
CH-8600 Duibendorf
Schweiz
Tel.: +41 44 802 15 15
Fax: +41 44 802 15 95
info@vb-tools.com

Der Verkauf unserer Waren erfolgt ausschliefSlich zu unseren allgemeinen
Geschéaftsbedingungen welche Sie jederzeit anfordern kdnnen oder online unter
http://www.osg-germany.de/AGB.pdf. Einsehen kénnen.

Alle Preise sind in Euro je Stiick. Hinzu kommt der gesetzliche, am Tag der Bestellung
guiltige Mehrwertsteuersatz. Die Preise sind freibleibend. In diesem Prospekt genannten
Daten und gezeigten Darstellungen dienen nur dem Zweck der Beschreibung der
Produkte. Anderungen jeder Art oder Druckfehler von technischen Daten berechtigen
nicht zu Anspriichen. Bildliche Darstellungen sind nicht verbindlich und sind keine
Richtlinie tiber Art oder Eigenschaft. Technische Anderungen, Weiterentwicklungen
oder Normanderungen sind vorbehalten. Nachdruck von Text und Bildern, auch
auszugsweise, ist ohne unsere Genehmigung nicht gestattet.

WWW.0sg-germany.de
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