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HOFMANN & VRATNY | EXN1-SERIE

DER RICHTIGE
FRASER.
JEDERZEIT.

Willkommen bei Hofmann & Vratny.

Als der fihrende Hersteller von Vollhart-
metallfréasern ermdglichen wir Unternehmen
auf der ganzen Welt die Herstellung ihrer
Produkte.

Jeden Tag arbeiten wir als starkes Team an unserem gemeinsamen Ziel, die weltbesten
Fraser herzustellen. Unternehmen der Medizin- und Halbleiterindustrie, des Maschinen-
und Anlagenbaus, der Luft- und Raumfahrttechnik und nicht zuletzt der Automobilindustrie

setzen seit vielen Jahren auf unsere Fraser. Qualitat - Made in Bavaria.

Unser Unternehmenserfolg basiert auf Innovation, einer Kultur des Miteinanders, dem
offenen Umgang auf Augenhdhe sowie der langjéhrigen, erfolgreichen und vertrauensvollen
Zusammenarbeit mit unseren Geschéftspartnern. Auf uns und unsere Fréser kénnen Sie
zéhlen, genauso wie auf unseren unbandigen Anspruch, gemeinsam die Zukunft der

Industriebranche zu gestalten. Das bedeutet fir uns Shaping Tomorrow.

/% f%//% u ol

Andreas Vratny Zdenek Vratny Marius Heinemann-Grider
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UNSERE NEUE

EXN1-Serie

MADE IN BAVARIA

Unsere Fréser gehen an Unternehmen auf der ganzen Welt. Doch sie

alle haben einen gemeinsamen Ursprung: Unsere Werke in Bayern.

Als Traditionsunternehmen sind wir stolz auf unsere starke Bindung zur
Region. Schon seit unserer Grindung sind wir fest mit unserer Heimat
verbunden und arbeiten in einem familiaren Team daran, die besten
Fréaser der Welt zu produzieren. Echte Qualitatsarbeit, hochste handwerk-
liche Qualitadt und eine starke Férderung und Bindung unserer

Talente: Das bedeutet fiir uns Made in Bavaria.

EXN1-SERIE | 5
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EXN1-M01 PERFORMMAKER
EXN1-M01-0013 | EXN1 Performmaker Z2-3 ASR 26 m

UNSERE NEUE EXN1-SERIE ‘ ( E
2 ’ My p s 4 EXN1-M01-0043 | EXN1 Performmaker Z2 2xD ASR 28 | —

H N EFD A ‘ F 43 % EXN1-M01-0103 | EXN1 Performmaker Z3 2xD ASR 30 s
i/ - ;
- P EXN1-M01-0113 | EXN1 Performmaker Z3 1,5xD long ASR 32 e —

EXN1-M01-0123 | EXN1 Performmaker Z3 3xD ASR 34 oo —

EXN1-M01-0203 | EXN1 Performmaker Z3 2xD IC ASR 36 o —
DIE NEUE EXN1-SERIE 10 EXN1-M01-0213 | EXN1 Performmaker Z3 1,5xD long IC ASR 38 A
DIE NEUE EXN1-SERIE IN DER UBERSICHT 12 EXN1-M01-0293 | EXN1 Performmaker Z4 2xD ASR 40 L o—

DIE NEUE EXN1-SERIE IM EINSATZ 19 EXN1-M02 SLOTMAKER
ALPHASLIDE RAINBOW - UNSERE NEUE SCHICHT AUS TETRAGONALEM KOHLENSTOFF 20 EXN1-M02-0023 | EXN1 Slotmaker Z3 2xD ASR 42 o—
IM DETAIL - SCHICHTVERGLEICH 22 EXN1-M02-0053 | EXN1 Slotmaker Z3 3xD ASR 44 Petege
DIGITAL SERVICES 24 EXN1-M02-0123 | EXN1 Slotmaker Z3 2xD IC ASR 46 S
NUMMERIERUNGSSYSTEM - UPDATE 2021 25 EXN1-M02-0163 | EXN1 Slotmaker Z3 3xD IC ASR 48 o —
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EXN1-M03 CHIPMAKER

EXN1-M03-0033 | EXN1 Chipmaker Z4 3xD ASR

EXN1-M03-0034 | EXN1 Chipmaker Z4 3xD ASR

EXN1-M03-0043 | EXN1 Chipmaker Z4 4xD ASR

EXN1-M03-0044 | EXN1 Chipmaker Z4 4xD ASR

EXN1-M03-0053 | EXN1 Chipmaker Z4 5xD ASR

EXN1-M03-0054 | EXN1 Chipmaker Z4 5xD ASR

EXN1-M04 MIRRORMAKER

EXN1-M04-0033 | EXN1 Mirrormaker Z6 3xD ASR

EXN1-M04-0043 | EXN1 Mirrormaker Z6 4xD ASR

EXN1-M04-0053 | EXN1 Mirrormaker Z6 5xD ASR

EXN1-M05 BALANCEMAKER

EXN1-M05-0023 | EXN1 Balancemaker Z1 ASR

EXN1-M05-0053 | EXN1 Balancemaker Z1 long ASR

EXN1-M06 FORMMAKER

EXN1-M06-0003 | EXN1 Formmaker Z3 2xD ASR

EXN1-M06-0013 | EXN1 Formmaker Z3 1,5xD long ASR

EXN1-M08 ROWMAKER

EXN1-M08-0003 | EXN1 Rowmaker Z2 1,5xD short ASR

EXN1-M08-0013 | EXN1 Rowmaker Z2 1,5xD long ASR
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EXN1-M16-0143 | EXN1 Formmaker Micro Z2 R0,3 ASR

EXN1-M16-0183 | EXN1 Formmaker Micro Z2 R0,5 ASR

EXN1-M17 ROWMAKER MICRO

EXN1-M17-0003 | EXN1 Rowmaker Micro Z2 ASR

EXN1-M17-0013 | EXN1 Rowmaker Micro long Z2 ASR
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Unsere Experten fir die Zerspanung
von NE-Werkstoffen

EINE SPEZIELLE KANTEN- e
PRAPARATION SORGT FUR: E

L] I
— Durchgehend homogene Schneidkante F. %

[=]

NE-Werkstoffe sind sehr vielféltig und reichen von Aluminium Gber Kunststoff — GleichméBige Schnittkraftverteilung E
bis hin zu Sandwichmaterialien. Sie stellen trotz ihrer leichten Zerspanbarkeit — Verbesserung der erzeugten Oberflache am Bauteil

l/ ERLEBEN SIE UNSERE NEUE
durch den Einsatz als Verbundwerkstoff oder ihrer Neigung zum Verkleben — Kontrollierten und gleichmaBigen Verschleil3 EXN1-SERIE IN ACTION

gesonderte Anforderungen an die Zerspanungswerkzeuge.

<iad

Die H&V Expert EXN1-Serie wurde entwickelt, um potentiell leicht zerspanbare
Materialien sicher zu bearbeiten und ist speziell auf die Anforderungen in der

NE-Werkstoffzerspanung abgestimmt.

— Feinstkornsubstrat, speziell fir NE-Werkstoffe, zum langfristigen Erhalt
scharfer Schneiden und homogener Abnutzung
— Polierte Spanréume fir direkte Abfihrung der Spéne

— Auf Volumenzerspanung und Schlichtoberflachen abgestimmte

Hochleistungsgeometrie

10 | EXN1-SERIE EXN1-SERIE | 11
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Angepasste Stirn
zum prozesssicheren
Rampen und helikalen
Eintauchen

Optimierte Stirn fur

helikales Eintauchen in
allen Kunststoffen

12 | EXN1-SERIE

mmHey==

EXPERT N1
PERFORMMAKER
(MO1) Z2

>IN ACTION

Definierter Freiwinkel fir ideale Stabilisierung bei hohen Zustellungen

Spezielle Drallsteigung fur ruhigen Lauf und weichen Schnitt

— Extra grofBe Spankammern flr ein extremes Spanvolumen

Entwickelt fir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich

— Als 2xD erhéltlich

Mit ASR-Beschichtung

EXPERT N1
PERFORMMAKER
(MO1) Z2-3

— Extra scharfe Schneiden fur einen glatten und weichen Schnitt in allen
Kunststoffen

— Hochpolierte Spanrdume fir optimierte Spanabfuhr

— Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf

— Jetzt mit Update auf ASR-Beschichtung

EXPERT N1 —
PERFORMMAKER =
(MO1) Z3

i

Definierter Freiwinkel fiir ideale Stabilisierung bei hohen Zustellungen

Sperzielle Drallsteigung flr ruhigen Lauf und weichen Schnitt

— Extra grof3e Spankammern flr ein extremes Spanvolumen

In normaler und langer Ausfihrung sowie als 3xD erhaltlich

— Mit ASR-Beschichtung

EXPERT N1 —
PERFORMMAKER i
(MO1) Z4

Extra groBe Spankammern fir ideale Spanabfuhr, auch in der Vollnut und

bei hoher seitlicher Zustellung

Variable Drallsteigung fir ruhigen Lauf

Spezielle Ungleichteilung fir weichen Schnitt

— Mit ASR-Beschichtung

HOFMANN & V

Rampen un

Eintauchen

Innenkihlu

Verstarkte
mit zwei Schneiden bis

mmHe/==

RATNY | EXN1-SERIE

Angepasste Stirn
zum prozesssicheren

d helikalen

Mit und ohne zentrale

ng erhéltlich

Stirn

zur Mitte, zum prozess-
sicheren Rampen und
helikalen Eintauchen

EXN1-SERIE | 13
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Angepasste Stirn
zum prozesssicheren
Rampen und helikalen
Eintauchen

Mit und ohne zentrale

Innenkihlung erhaltlich

Verstarkte Stirn
mit zwei Schneiden bis

zur Mitte, zum prozess-
sicheren Rampen und
helikalen Eintauchen

14 | EXN1-SERIE R/ =

EXPERT N1
SLOTMAKER
(M02) Z3

>IN ACTION

Schruppverzahnung fir kleinste Spane in der Volumenzerspanung

Spezielle Drallsteigung fur ruhigen Lauf und weichen Schnitt

— Extra grofBe Spankammern flr ein extremes Spanvolumen

In 2xD und 3xD erhéltlich
— Mit ASR-Beschichtung

EXPERT N1
CHIPMAKER
(M03) 24

>IN ACTION

Spanbrecher fir definierte Spanlénge und Vermeidung von

Spanansammlungen

— Angepasste Spankammern fiir ideale Spanabfuhr, auch bei hoher
seitlicher Zustellung

— Variable Drallsteigung fur ruhigen Lauf

Spezielle Ungleichteilung fur weichen Schnitt

In 3xD, 4xD und 5xD erhaltlich

Als HA und HB verflgbar

Mit ASR-Beschichtung

EXPERT N1
MIRRORMAKER
(M04) Z6

>IN ACTION

Sechs ultrascharfe und geldppte Schneiden sorgen fiir hervorragende
Oberflachen und héchste Formgenauigkeit

— Spezielle Spankammern ausgelegt fir den Abtransport besonders langer
und feiner Spéne

— Variable Drallsteigung fur ruhigen Lauf

Spezielle Ungleichteilung fir weichen Schnitt

In 3xD, 4xD und 5xD erhaltlich

— ASR-Beschichtung fuir unbedenklichen Einsatz in der Lebensmittelindustrie

EXPERT N1 -
BALANCEMAKER o
(M05) Z1

— Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen Zustellungen

— Optimierte Einschneidengeometrie fir ruhigen Lauf und geringste
Unwucht

— Entwickelt fir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich

— Extra groBe Spankammer fiir ein extremes Spanvolumen

— In normaler und langer Ausfihrung erhaltlich

— Mit ASR-Beschichtung

mmHe/==
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Schlichtfase an
der Stirn fur glatte
Werkstiickoberflaichen

Angepasste Stirn

zum prozesssicheren
Einstechen und
Frasen von Nuten

EXN1-SERIE | 15
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EXPERT N1 | EXPERT N1
FORMMAKER PERFORMMAKER MICRO

>IN ACTION

(M06) Z3 (M15) Z2

Angepasste Stirn zum

prozesssicheren Rampen

Definierter Freiwinkel fiir ideale Stabilisierung bei hohen Zustellungen Definierte Mikrofase zur Abstiitzung und Stabilisierung

und helikalen Eintauchen

Spezielle Drallsteigung fur ruhigen Lauf und weichen Schnitt — Angepasster Kern fur ruhigen Lauf
Eckenradien bis R=4,0 zum Optimierte Stirngeometrie
Konturfrasen erhiltlich — Extra grofBe Spankammern flr ein extremes Spanvolumen — Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung fiir hervorragende

Oberflachen und héchste
Formgenauigkeit

In normaler und langer Ausfihrung erhéltlich Jetzt mit Update auf ASR-Beschichtung

Radiustoleranz abhangig

nach Eckenradius — Mit ASR-Beschichtung — Engste Toleranzen fir hochgenaue Fertigung
<1,5mm=+=0,003mm Von Schneiden
>1,5mm == 0,005mm — Freistellungsdurchmesser: 0/-0,02mm ©0,2-2,5mm erhiltlich

— Schneidendurchmesser: -0,001/-0,006 mm

EXPERT N1 _ EXPERT N1
ROWMAKER ' FORMMAKER MICRO

>IN ACTION

(M08) Z2 (M16) 22

Optimierte Stirngeometrie
fir hervorragende
Oberflachen und héchste
Formgenauigkeit beim

Optimierte Sti tri . . ' . S . - . .
primEre srmosemerne — Entwickelt fur den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich — Definierte Mikrofase zur Abstitzung und Stabilisierung ;
fir hervorragende Abzeilen
Oberflachen und héchste — Definierte Mikrofase zur Abstiitzung und Stabilisierung — Angepasster Kern fur ruhigen Lauf
Formgenauigkeit beim Von Schneiden
Abzeilen — Spezielle Spankammern ausgelegt auf optimalen Spanabtransport — Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung @0,2-3mm erhéltlich
Radiustoleranz abhingig beim Schruppen und Schlichten — Jetzt mit Update auf ASR-Beschichtung Mit R=0,05 mm bis R=0,5mm
nach Radius — In normaler und langer Ausfiihrung erhéltlich — Engste Toleranzen fiir hochgenaue Fertigung erhaltich
<2mm==0,003mm
>2mm =+0,005mm — Mit ASR-Beschichtung — Freistellungsdurchmesser: 0/-0,02mm Radiustoleranz 0/-0,003 mm

(gemessen von 0-90°)

— Schneidendurchmesser: -0,001/-0,006 mm

16 | EXN1-SERIE mHR/= mHR/== EXN1-SERIE | 17
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ANWENDUNGSBEISPIELE

EXPERT N1 _ DIE EXN1-SERIE
ROWMAKER MICRO

IM EINSATZ

(M1 7) ZZ » IN ACTION
Optimierte Stirngeometrie Fertigung von hochpréazisen Schienen aus AIMg3 mit 240 N/mm?. Bisher
jcur hervorra?ende — Definierte Mikrofase zur Abstitzung und Stabilisierung setzte der Kunde Standardaluminiumfraser mit ZrN-Beschichtung ein. Durch
Oberflachen und héchste
Formgenauigkeit beim — Angepasster Kern fur ruhigen Lauf Umstellung auf die H&V EXN1-Serie (PERFORMMAKER & MIRRORMAKER)
Abzeilen
— Polierte Spanrdume fir ideale Spanevakuierung konnte die Fertigungszeit pro Bauteil um mehr als 50 % gesenkt werden. Dies
Von Schneid
©01-3 ;nm ;;;llt“ig — Jetzt mit Update auf ASR-Beschichtung konnte durch gréBere Zustellungen und hohere Vorschibe erzielt werden.
— In normaler und langer Ausfihrung erhaltlich Ebenfalls wurde dadurch die Oberflachenglite auf eine Rauheit (Ra) von unter
Radiustoleranz 0/-0,003 mm
(gemessen von 0-90°) — Engste Toleranzen fir hochgenaue Fertigung Tum verbessert.

— Freistellungsdurchmesser: 0/-0,02 mm

— Schneidendurchmesser: -0,001/-0,006 mm
BEISPIELE ZERSPANUNGSPARAMETER BEIM SCHRUPPEN IN DER VOLLNUT

SCHAFTFRASER 3-SCHNEIDEN, @ 12, 2XD

Ae Ap Fz (mm/Z) Vc (m(min)
EXN1 Performmaker Z3 2XD ASR 1xD 1,5xD 0,25 480
Mitbewerber ZrN Z3 1xD 1,5xD 0,1 480
Mitbewerber TAC Z3 1xD 1,5xD 0,12 480
Werkzeugmatrlx ANWENDUNGSVARIANZ
EXN1-Serie
MINIMALE SEITLICHE
SPANGROSSE ZUSTELLUNG
PERFORMMAKER 23
| CHIPMAKER
I MIRRORMAKER ZERSPANUNGS- ERZEUGTE
I SLOTMAKER VOLUMEN OBERFLACHE

18 | EXN1-SERIE R/ =
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AL
S
RANIEBOWY

ASR | Innovative Beschichtung - unsere neue Schicht

—
w
pu
o
w
=

aus tetragonalem Kohlenstoff

Klassische TAC-Schichten zeichnen sich in der Regel durch
ihre hohe Harte, sehr gute VerschleiBfestigkeit und solide
Gleiteigenschaften aus. So auch unsere bisherige TAC Alpha
Schicht.
AUFBAU ALPHASLIDE RAINBOW (ASR)
Unsere neue AlphaSlide Rainbow (ASR) kann man

sozusagen als TAC 2.0 bezeichnen. Durch einen neuartigen

——— -
Beschichtungsprozess, bei dem unter anderem komplett auf
ULTRADUNNER
Wasserstoff verzichtet wird, konnten wir: TETRAGONALER
KOHLENSTOFF

— Die sp3-Bindungen auf tber 85 % erhéhen VERBINDUNGS-

LAYER

— Die Schichtdicke auf unter < Tum reduzieren

SUBSTRAT
— Die Schichthérte auf ca. 4500 HV verringern =

20 | EXN1-SERIE mHR/ ==
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Verbesserungen zur klassischen
TAC-Schicht (TAC Alpha)

Erhohte Standzeit im Schruppen bei Vollnut, Besdumen und Abzeilen

Bessere Oberflachenglite des Werkstlcks im Schlichten beim Besdumen

und Abzeilen

— Hoéhere Glatte (nahezu frei von Droplets) und damit verringerter
Reibungskoeffizient. Gewahrleistet idealen Spanabfluss, selbst in
unpolierten Spanraumen

— Perfekter Erhalt der scharfen Schneiden durch Unterstitzung von

natlrlicher Geometrie und definierter Kantenpraparation

Hohe Stabilitat der Schicht und Schneidkanten, auch in instabilen

Zerspanungssituationen (bspw. Vibrationen)

Unterbindung von Aufbauschneiden, selbst bei ungtinstigen

Anwendungsszenarien in Kleblegierungen

ALPHASLIDE RAINBOW ASR - AUF EINEN BLICK

Aufbau Komplett wasserstofffrei

Schichtdicke <1lum

Sp3-Bindungen >85%

Schichtharte ca. 4500HV

Biokompatibilitat 100%*

Reibwert Reibungskoeffizient: ca. 0,05 (trocken auf Stahl)
max. Einsatztemperatur ca. 420-450°C, trocken und nass
Hauptanwendung Aluminium (Knet- und Gusslegierungen),

Kunststoff, Kupfer

Nebenanwendung CFK/GFK, Graphit, Ti-Legierungen und Holz
(bedingte Eignung)

* Die Biokompatibilitdt muss kundenseitig fir die jeweilige Anwendung

separat geprift werden

mHR/ == EXN1-SERIE | 21
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UNSERE NEUE EXN1-SERIE

IM DETAIL -
SCHICHTVERGLEICH

Vergleich der Standzeit beim
Schruppen in AIMg3 Vergleich der Oberflachengute beim Schruppen mit
direkt anschlieBendem Schlichtvorgang in AIMg3
Auch im umfassenden Feldtest STANDZEITKRITERIUM = AUFBAUSCHNEIDE UND AUSBRUCHE

auf Standzeit hat sich unsere neue

EXN1-M01-0103-16 Anzahl
AlphaSlide Rainbow gegeniber (Schaftfréser 3-Schneiden, Bauteile
@16, 2xD)
unserer bisherigen TAC Alpha und
den Beschichtungen der Mitbewerber Alphaslide Rainbow 1500
erfolgreich durchgesetzt. TAC Alpha (bisherige Schicht) 1150
Messwert* AlphaSlide Rainbow TAC Alpha TAC ZrN
Mitbewerber TAC 1200 (ASR) (bisherige Schicht) Mitbewerber Mitbewerber
Mitbewerber ZrN 1050 Geradheit 0,0012mm 0,0026 mm 0,0097 mm 0,0092mm
Rauheit (Ra) 0,810um 1,06 um 1,821um 2,133 um
ANZAHL BAUTEILE
Technische Parameter 1600
Schruppen Technische Parameter Schruppen Technische Parameter Schlichten
1400
Vc 450 m/min 1200 Ve 450 m/min Ve 450 m/min
fz 0,74mm/Z 1000 fz 0,14mm/Z fz 0,05mm/Z
800
ap 30mm ap 30mm ap 30mm
600
ae 4mm ae 4mm ae 0,2mm
400
Spannung Hydrodehn 200 Spannung Hydrodehn Spannung Hydrodehn
Kiihlung KSS 0 Kiihlung KSS
APLHASLIDE TAC ALPHA MITBEWERBER MITBEWERBER
RAINBOW (BISHERIGE SCHICHT) UAC RN

*Ermittelt mittels Messtaster am bearbeiteten Werkstick

22 | EXN1-SERIE mHR/= mHR/== EXN1-SERIE | 23
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VERTRIEBS-
PARTNER

Wir erméglichen Unternehmen auf der ganzen
Welt die Herstellung ihrer Produkte. Dazu arbeiten
wir mit zuverldssigen Partnern auf internationaler
Bihne zusammen, Uber die auch Sie unsere Fraser
beziehen kénnen. Damit unsere Werkzeuge immer
ganz genau dort sind, wo sie gebraucht werden.

Namlich bei lhnen.

ENTDECKEN SIE JETZT
UNSERE VERTRIEBSPARTNER -
WELTWEIT

KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.
Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kénnen Sie innerhalb
kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre Bedurfnisse anpassen

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen.

Alle Produkte der
EXN1-Serie im Shop

entdecken

Entdecken Sie die Produkte der
EXN1-Serie online oder suchen Sie
anhand verschiedener Produkt-
eigenschaften nach dem idealen
Werkzeug fur Ihre Anwendung.

Auf unserer Onlineplattform finden Sie
mit Sicherheit auch fur lhr Zerspanungs-

szenario die passenden Fraser.

JETZT ENTDECKEN

FUR ALLE ANFRAGEN UBER

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
EINEM WERKTAG.

-
[=] ¥
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UPDATE 2021

NUMMERIERUNGSSYSTEM

UNTERSCHEIDUNGSMERKMALE

PRODUKTLINIE
BC Basic

EX Expert

EXJN Q1R v o1 JRY 0293
| \

— WERKZEUGTYP
D  Drilling
M Milling

HAUPTANWENDUNG

PK Steel & Cast Iron
Hardened Steel
Stainless Steel

Graphite, CRP/GRP

Superalloy

H

M

(o)

T Titanium
S

N NF Material
U

Universal

VERSION

0 Ursprungsversion

1 Version 1.0
2 Version 2.0
3 Version 3.0

WEITERE UNTERSCHEIDUNGSMERKMALE

EXJN Q1R v 01 [Rl 0293 B 12/0,5

-

PRODUKTIDENT
z.B. 0023

FRASERTYP

01 Schaftfréser | PERFORMMAKER

02 Schruppfraser | SLOTMAKER

03 Trochoidalfréser | CHIPMAKER

04  Schlichtfraser | MIRRORMAKER

05 Einschneidenfréser | BALANCEMAKER

06 Torusfraser | FORMMAKER

07 Stirntorusfréser | BLADEMAKER

08 Vollradiusfraser | ROWMAKER

09 Entgrater | CHAMFMAKER

10  Vor- und Riickwértsentgrater | FB CHAMFMAKER
11 Viertelkreisfraser | ROUNDMAKER

12 Vor-und Rickwaértsviertelkreis Fraser | FB ROUNDMAKER
13 Gravierfraser | TEXTMAKER

14 Konische Fraser | SLOPEMAKER

15  Micro-Schaftfréaser | PERFORMMAKER MICRO
16  Micro-Torusfraser | FORMMAKER MICRO

17  Micro-Vollradiusfraser | ROWMAKER MICRO

HOFMANN & VRATNY | EXN1-SERIE

ABMESSUNG

3x10 Schneidendurchmesser x Freistellung

12/0,5 Schneidendurchmesser / Eckenradius

10

Durchmesser

/== EXN1-SERIE | 25



EXN1-M01-0013 | EXN1 PERFORMMAKER Z2-3 ASR EXN1-M01-0013 | EXN1 PERFORMMAKER Z2-3 ASR

iy
5 TOLN . .
Kihlung o OO Strategie ETC| |HPC E&f%_._‘;-‘; Dimension o1 oz o3 o4 o5 o6
Plr:'l"}-j‘s:'-t Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
N N ‘E'i: '-3&: - 1xD 0,4xD  1xD 0,4xD  1xD 0,4xD  1xD 0,4xD  1xD 0,4xD  1xD 0,4xD
Toleranz e8 Anwendung ﬁ? RrT ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Download Catal 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD
ownload Catalog
N Pages (PDF) T o = =
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA ﬂv Application 5 z H z H z g z a z 5 z
m U all all abf all al
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Extra scharfe Schneiden fir einen glatten und weichen Schnitt in
1.1 Aluminium, alloyed <500
allen Kunststoffen
1.2 Aluminium, alloyed <600
Hochpolierte Spanrdume fir optimierte Spanabfuhr
2.1-2.3  Aluminium, casted <600
Spezielle Spiralsteigung fiir ruhigen Lauf
L1 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650
L3
L2 )OY 4.1 Magnesium, alloyed <250
5.1 Thermoplastic <100 480 0,004 0,007 0,006 0,01 0,008 0,012 0,012 0,02 0,015 0,025 0,025 0,04
é § § 5.2 Duroplastic <150 420 0,003 0,006 0,005 0,009 0,006 0,01 0,01 0,016 0,01 0,02 0,02 0,035
Dimension 08 210 912 014 816 920
Taftaced] ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
=) in mm 1xD 0,4xD  1xD 0,4xD  1xD 0,4xD  1xD 0,4xD  1xD 0,4xD  1xD 0,4xD
b ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD
Application ) ) ) ) ) ] ] ] ] ] ]
7 7 ) l ) Y ) Y ﬁ Y Y
_— m P ol alblP albP albP al
Schruppen Schlichten ) trengt
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
. ' ! | | " Ve (m/min)
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal 11 Aluminium, alloyed <500
1.2 Aluminium, alloyed <600
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z [od 2.1-2.3  Aluminium, casted <600
- 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650
]: 41 Magnesium, alloyed <250
240 A 5.1 Thermoplastic <100 480 0,03 0,05 0,04 0,055 0,048 0,075 0,05 0,085 0,055 0,09 0,06 0,11
0013 mm mm mm # o o }
[] ] 5.2 Duroplastic <150 420 0,025 0,045 0,035 0,05 0,044 0,065 0,04 0,075 0,045 0,08 0,05 0,1
1 1,0 0,9 5,0 8,0 50,0 3,0 2 20 20
2 2,0 1,85 8,0 11,0 50,0 3,0 2 20 20
3 3,0 2,8 11,0 14,0 50,0 3,0 2 20 20
4 4,0 3,8 13,0 16,0 54,0 4,0 2 20 20
5 5,0 4,8 15,0 18,0 54,0 5,0 2 20 20
6 6,0 5,8 16,0 21,0 65,0 6,0 2 20 20
8 8,0 7.8 22,0 27,0 70,0 8,0 2 20 20
10 10,0 9.8 25,0 32,0 73,0 10,0 2 20 20
12 12,0 11,8 28,0 38,0 84,0 12,0 3 20 20
14 14,0 13,8 30,0 42,0 84,0 14,0 3 20 20
16 16,0 15,8 36,0 44,0 93,0 16,0 3 20 20
20 20,0 19,8 41,0 54,0 104,0 20,0 3 20 20
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EXN1-M01-0043 | EXN1 PERFORMMAKER Z2 2XD ASR EXN1-M01-0043 | EXN1 PERFORMMAKER Z2 2XD ASR

TN [w]
o ir AT i i
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie ETC| |Hsc | |HPC 351'“’5"«_&': Dimension 04 g6 08 210 912 216
'l-‘-_ %“f%:u.: Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
N N 0 %‘F -." 4 - 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz hé Anwendung q" % L ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
| Dol 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD
ownload Catalog
Pages (PDF) . e
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA | |2xD % Application 5 z E z 5 z g z H ; 5 z
m U all all abf all al
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen
11 Aluminium, alloyed <500 500 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,09 0,09 0,12 0,1 0,14 0,14 0,18
Zustellungen
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,09 0,09 0,12 0,1 0,14 0,14 0,18
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,045 0,055 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,11 0,09 0,13 0,12 0,16
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,04 0,05 0,05 0,07 0,06 0,07 0,07 0,1 0,09 0,13 0,12 0,16
41 Magnesium, alloyed <250 500 0,05 0,06 0,06 0,08 0,08 0,09 0,09 0,12 0,1 0,14 0,14 0,18
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1,5xD ins Volle
5.1 Thermoplastic <100 400 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08 0,09 0,09 0,11
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.2 Duroplastic <150 350 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,08 0,1
Fir den Einsatz auf Hochgeschwindigkeits-Frasmaschinen Dimension 320
ausgelegt Infeed FE= FE=
A5 (et 1xD 0,3xD
ap= ap=
1xD 2xD
Application 0
=l
Strength
Schruppen Schlichten Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz
[ [ [ | . vetmim
. . . . 1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,18 0,22
ungeeignet optimal ungeeignet optimal
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,18 0,22
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,16 0,2
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z (<3
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,16 0,2
—_[F— = 41 Magnesium, alloyed <250 500 0,18 0,22
EXN1-MO01- 5.1 Thermoplastic <100 400 0,11 0,14
0043 mm mm mm # o o 5.2 Duroplastic <150 350 0,1 0,13
2] /2]
4 4,0 3,7 13,0 18,0 57,0 6,0 2 38 20
6 6,0 55 16,0 21,0 57,0 6,0 2 38 20
8 8,0 7,5 22,0 27,0 63,0 8,0 2 38 20
10 10,0 9,4 25,0 30,0 72,0 10,0 2 38 20
12 12,0 11,4 28,0 33,0 83,0 12,0 2 38 20
16 16,0 15,4 36,0 41,0 92,0 16,0 2 38 20
20 20,0 19,4 41,0 51,0 104,0 20,0 2 38 20
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EXN1-M01-0103 | EXN1 PERFORMMAKER Z3 2XD ASR EXN1-M01-0103 | EXN1 PERFORMMAKER Z3 2XD ASR

5 . .
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie ETC| |HPC Dimension 23 04 @5 g6 08 210
Tiecd ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
N N 0 - 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz hé Anwendung ﬁ? % ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
__| 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD
Download Catalog
Pages (PDF) S = .
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # %L/ Application 5 z H z 5 z g z H z 5 z
m U all alblP albP albP alb
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen
11 Aluminium, alloyed <500 500 0,04 0,05 0,05 0,06 0,055 0,07 0,06 0,08 0,08 0,1 0,09 0,12
Zustellungen
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,04 0,05 0,05 0,06 0,055 0,07 0,06 0,08 0,08 0,1 0,09 0,12
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,035 0,045 0,045 0,055 0,05 0,065 0,055 0,075 0,075 0,09 0,08 0,11
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen
u 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,03 0,04 0,04 0,05 0,045 0,06 0,05 0,07 0,07 0,085 0,075 0,1
L3
L2 : 41 Magnesium, alloyed <250 500 0,04 0,05 0,05 0,06 0,055 0,07 0,06 0,08 0,08 0,1 0,09 0,12
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen fx45° ¢
5.1 Thermoplastic <100 400 0,03 0,04 0,04 0,045 0,04 0,05 0,045 0,065 0,055 0,065 0,065 0,085
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 2xD ins Volle ET— o
&J'i 2 5.2 Duroplastic <150 350 0,025 0,035 0,03 0,035 0,035 0,04 0,035 0,055 0,045 0,055 0,055 0,075
Dimension 012 016 920
iecd ae= ae= ae= ae= ae= ae=
x 45° Y — 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
ap= ap= ap= ap= ap= ap=
5 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD
8
Application % , H , H ,
() () )
m U o U o b
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
Schruppen Schlichten N Ve (m/min)
_—_ 1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,1 0,14 0,14 0,18 0,18 0,22
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,1 0,14 0,14 0,18 0,18 0,22
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,09 0,13 0,13 0,17 0,17 0,2
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,085 0,12 0,12 0,16 0,16 0,18
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,1 0,14 0,14 0,18 0,18 0,22
—]
; YRl [ - 5.1 Thermoplastic <100 400 0,075 0,11 0,11 0,13 0,13 0,17
EXN1-MO01- _,4_ 5.2 Duroplastic <150 350 0,065 0,1 0,1 012 012 016
0103 mm mm mm mm # mm °
[2} 2] o
3 3,0 2,7 8,0 12,0 57,0 6,0 3 0,10 45
4 4,0 3,7 11,0 18,0 57,0 6,0 3 0,10 45
5 5,0 4,7 13,0 18,0 57,0 6,0 3 0,10 45
6 6,0 57 13,0 18,0 57,0 6,0 3 0,20 45
8 8,0 7,4 21,0 25,0 63,0 8,0 3 0,20 45
10 10,0 9.2 22,0 30,0 72,0 10,0 3 0,20 45
12 12,0 11,0 26,0 36,0 83,0 12,0 3 0,20 45
16 16,0 15,0 36,0 42,0 92,0 16,0 3 0,20 45
20 20,0 19,0 41,0 52,0 104,0 20,0 3 0,20 45
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EXN1-M01-0113 | EXN1 PERFORMMAKER Z3 1,5XD LONG ASR EXN1-M01-0113 | EXN1 PERFORMMAKER Z3 1,5XD LONG ASR

5 . .
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie ETC| |HPC Dimension 23 04 @5 g6 08 210
Tiecd ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
N N 0 - 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz hé Anwendung ﬁ? % ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
| Dol 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ownload Catalog
- Pages (PDF) S - - .
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # % Application 5 z H z H z g z a z 5 z
m U all all abf all al
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen
11 Aluminium, alloyed <500 280 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,065 0,055 0,065 0,06 0,075 0,075 0,09
Zustellungen
, 1.2 Aluminium, alloyed <600 260 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,065 0,055 0,065 0,06 0,075 0,075 0,09
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 240 0,025 0,035 0,035 0,045 0,04 0,055 0,045 0,055 0,05 0,065 0,065 0,08
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen
U 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 120 0,02 0,03 0,03 0,035 0,03 0,045 0,035 0,045 0,04 0,055 0,055 0,07
L3
L2 41 Magnesium, alloyed <250 280 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,065 0,055 0,065 0,06 0,075 0,075 0,09
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen fx 45° ¢
B \ 5.1 Thermoplastic <100 200 0,025 0,035 0,035 0,045 0,04 0,055 0,045 0,055 0,05 0,065 0,065 0,08
Zum Schruppen und Schlichten a
3 5.2 Duroplastic <150 170 0,02 0,03 0,03 0,035 0,03 0,045 0,035 0,045 0,04 0,055 0,055 0,07
o P2}
8 a
Lange Ausfiihrung fiir tiefere Kavitaten Dimension 012 316 320
Tatecd ae= ae= ae= ae= ae= ae=
- 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
ap= ap= ap= ap= ap= ap=
1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Application , , , , , ,
/| /| l /| | /
m U o U o b
Strength
Schruppen Schlichten Material (N/mm?) Feed (mm/2Z) fz fz fz fz fz fz
| | " vem/min)
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1.1 Aluminium, alloyed <500 280 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14
1.2 Aluminium, alloyed <600 260 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14
2.1-2. Alumini 24 7 9 9 11 11 1
D1 D3 L2 L3 L1 D2 2 3 uminium, casted <600 0 0,0 0,0 0,0 0, 0, 0,13
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 120 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12
—| | = 41 Magnesium, alloyed <250 280 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14
459
EXN1-MO01- 5.1 Thermoplastic <100 200 0,07 0,09 0,09 0,11 0,11 0,13
0113 mzm mm mm # mm o 5.2 Duroplastic <150 170 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12
/2]
S 3,0 2,7 5,0 18,0 83,0 6,0 3 0,10 45
4 4,0 3,7 6,5 24,0 83,0 6,0 3 0,10 45
5 5,0 4,7 8,0 30,0 83,0 6,0 3 0,10 45
6 6,0 5,7 10,0 42,0 83,0 6,0 3 0,20 45
8 8,0 7,4 13,0 62,0 100,0 8,0 3 0,20 45
10 10,0 9,2 16,0 58,0 100,0 10,0 3 0,20 45
12 12,0 11,0 19,0 73,0 119,0 12,0 3 0,20 45
16 16,0 15,0 25,0 100,0 150,0 16,0 3 0,20 45
20 20,0 19,0 32,0 98,0 150,0 20,0 3 0,20 45
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EXN1-M01-0123 | EXN1 PERFORMMAKER Z3 3XD ASR EXN1-M01-0123 | EXN1 PERFORMMAKER Z3 3XD ASR

TN [w]
o Ve AT i i
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie ETC| |HPC s u.|:'j:.=ﬁ,ﬂ,”: Dimension @5 26 28 210 212 216
- E_‘rﬂ_‘ﬁ" -1:_,-.: Tiecd ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
] i D Ei"&"ﬁ‘l - 1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD
Toleranz hé Anwendung ﬁ? % R ap=  ap=  ap= ap=  ap= ap=  ap= ap=  ap=  ap=  ap=  ap=
L__| 5 1xD 3xD 1xD 3xD 1xD 3xD 1xD 3xD 1xD 3xD 1xD 3xD
ownload Catalog
. Pages (PDF) . e n n
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # | |3xD - Application 5 z H z 5 z g z H z 5 z
m P all all albiP albi al
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen
11 Aluminium, alloyed <500 500 0,045 0,06 0,05 0,07 0,07 0,09 0,08 0,11 0,09 0,13 0,13 0,16
Zustellungen
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,045 0,06 0,05 0,07 0,07 0,09 0,08 0,11 0,09 0,13 0,13 0,16
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,04 0,055 0,045 0,065 0,06 0,08 0,07 0,1 0,08 0,12 0,12 0,15
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen
L ‘ 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,035 0,05 0,04 0,06 0,05 0,07 0,06 0,09 0,07 0,11 0,11 0,14
41 Magnesium, alloyed <250 500 0,045 0,06 0,05 0,07 0,07 0,09 0,08 0,11 0,09 0,13 0,13 0,16
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.1 Thermoplastic <100 400 0,03 0,045 0,04 0,06 0,05 0,06 0,06 0,08 0,07 0,1 0,1 0,13
Zum Schruppen und Schlichten
5.2 Duroplastic <150 350 0,025 0,04 0,035 0,055 0,04 0,05 0,05 0,07 0,06 0,09 0,09 0,12
Dimension 920
Infeed = eI
A5 (et 1xD 0,3xD
ap= ap=
1xD 3xD
Application 0
=l
Strength
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz
Schruppen Schlichten
N Vc (m/min)
' | | 11 Aluminium, alloyed <500 500 016 02
. imal . imal
ungeeignet optima ungeeignet optima 1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,16 0,2
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,15 0,19
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z a 3133  Cooper, alloyed <650 200 014 0,18
o N I 4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,16 0,2
—| [
45° 5.1 Thermoplastic <100 400 0,13 0,17
EXN1-MO01-
5.2 Duroplastic <150 350 0,12 0,16
0123 mm mm mm # mm o o
/2] /2]
5 5,0 4,7 18,0 24,0 65,0 6,0 3 0,10 45 20
6 6,0 55 20,0 24,0 65,0 6,0 3 0,20 45 20
8 8,0 7,5 26,0 30,0 70,0 8,0 3 0,20 45 20
10 10,0 9.4 30,0 38,0 80,0 10,0 3 0,20 45 20
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 3 0,20 45 20
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 3 0,20 45 20
20 20,0 19,4 60,0 74,0 125,0 20,0 3 0,20 45 20
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EXN1-M01-0203 | EXN1 PERFORMMAKER Z3 2XD IC ASR

Kdhlung

Toleranz

Beschichtung

Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen

Zustellungen

Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt

Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen

Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen

Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 2xD ins Volle

2| [&][

hé

AlphaSlide Rainbow

Mit zentraler Innenkihlung

Schruppen
ungeeignet
D1 D3
EXN1-MO01-
0203 mm
2]
5 5,0 4,7
6 6,0 5,7
8 8,0 7,4
10 10,0 9,2
12 12,0 11,0
16 16,0 15,0
20 20,0 19,0
36 | EXN1-SERIE mH/—=

13,0

13,0

21,0

22,0

26,0

36,0

41,0

Strategie ETC| |HPC
N ) .
Anwendun / / ﬁ?
° i
Eigenschaften HA #* IESSI é::‘\’
L1
L3
B
fx45° ¢
8
8
a
fx45°
a
Q
Schlichten

optimal  ungeeignet
L3 L1 D2 z
—
mm mm #
2]

18,0 57,0 6,0 8
18,0 57,0 6,0 3
25,0 63,0 8,0 8
30,0 72,0 10,0 3
36,0 83,0 12,0 3
42,0 92,0 16,0 3
52,0 104,0 20,0 3

0,10

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

@D2

optimal

45

45

45

45

2.1-2.3
3133
41
5.1

5.2

Download Catalog
Pages (PDF)

Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/2Z)
Vc (m/min)
500

480

450

200

500

400

350

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

200

500

400

350

ae=
1xD

ap=
1xD

05

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,07
0,07
0,065
0,06
0,07
0,05

0,04

020

ae=
1xD

ap=

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,22
0,22
0,2

0,18
0,22
0,17

0,16

ae=
1xD

ap=
1xD

0,055
0,05
0,06
0,045

0,035
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06

ae=
0,3xD

ap=
2xD

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,08
0,08
0,075
0,07
0,08
0,055

0,045

08

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,1

0,1

0,085
0,1
0,065

0,055

ae=
1xD

ap=
1xD

0,065

0,055

010

ae=
0,3xD

ap=
2xD

0,085

0,075

ae=
1xD

ap=
1xD

0,075

0,065

912

ae=
0,3xD

ap=
2xD

Y=

ae=
1xD

ap=
1xD
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016

ae=
0,3xD

ap=
2xD




EXN1-M01-0213 | EXN1 PERFORMMAKER Z3 1,5XD LONG IC ASR EXN1-M01-0213 | EXN1 PERFORMMAKER Z3 1,5XD LONG IC ASR

TN [w]
. D o0 . =i Dimension 05 06 08 910 012 016
Kihlung ) ,6' o 6) Strategie ETC| |HPC e u';'?'#',.._e.‘; ) ) ) ) ) . ) ) ) ) . )
T Tiecd ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
] T 0 Eﬁ "3&" - 1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD
Toleranz hé Anwendung ﬁ? % Frms ap=  ap=  ap= ap=  ap= ap=  ap= ap=  ap=  ap=  ap=  ap=
L__| Download Catalog 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
» Pages (PDF) P - =
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # IEgSI ‘f:y Application 5 z H z 5 z g z H z 5 z
m P all all albiP albi al
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen
11 Aluminium, alloyed <500 280 0,05 0,065 0,055 0,065 0,06 0,075 0,075 0,09 0,08 0,1 0,1 0,12
Zustellungen
1.2 Aluminium, alloyed <600 260 0,05 0,065 0,055 0,065 0,06 0,075 0,075 0,09 0,08 0,1 0,1 0,12
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 240 0,04 0,055 0,045 0,055 0,05 0,065 0,065 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen
L1 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 120 0,03 0,045 0,035 0,045 0,04 0,055 0,055 0,07 0,06 0,08 0,08 0,1
41 Magnesium, alloyed <250 280 0,05 0,065 0,055 0,065 0,06 0,075 0,075 0,09 0,08 0,1 0,1 0,12
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.1 Thermoplastic <100 200 0,04 0,055 0,045 0,055 0,05 0,065 0,065 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
Zum Schruppen und Schlichten
5.2 Duroplastic <150 170 0,03 0,045 0,035 0,045 0,04 0,055 0,055 0,07 0,06 0,08 0,08 0,1
Mit zentraler Innenkihlung Dimension 020
Lange Ausfihrung fur tiefere Kavitaten Infeed FE= FE=
A5 (e 1xD 0,3xD
ap= ap=
1xD 1xD
Application 0
=l
Strength
Schruppen Schlichten Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz
' | | N Ve (m/min)
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1.1 Aluminium, alloyed <500 280 0,12 0,14
1.2 Aluminium, alloyed <600 260 0,12 0,14
D1 D3 L2 L3 L1 D2 5 2.1-2.3  Aluminium, casted <600 240 0,11 0,13
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 120 0,1 0,12
—
b VN 4.1 Magnesium, alloyed <250 280 0,12 0,14
459
EXN1-MO01- 5.1 Thermoplastic <100 200 0,11 0,13
0213 mgm mm mgm # mm o 5.2 Duroplastic <150 170 0,1 0,12
5 5,0 4,7 8,0 30,0 83,0 6,0 3 0,10 45
6 6,0 5,7 10,0 42,0 83,0 6,0 3 0,20 45
8 8,0 7,4 13,0 62,0 100,0 8,0 3 0,20 45
10 10,0 9,2 16,0 58,0 100,0 10,0 3 0,20 45
12 12,0 11,0 19,0 73,0 119,0 12,0 3 0,20 45
16 16,0 15,0 25,0 100,0 150,0 16,0 3 0,20 45
20 20,0 19,0 32,0 98,0 150,0 20,0 3 0,20 45

38 | EXN1-SERIE Y= Y= EXN1-SERIE | 39



EXN1-M01-0293 | EXN1 PERFORMMAKER Z4 2XD ASR EXN1-M01-0293 | EXN1 PERFORMMAKER Z4 2XD ASR

5 . .
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie ETc| |HPC Dimension 04 @5 06 08 910 912
nrend ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
i T 5 inimm 1xD 0,3xD 1xD 0.3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz hé Anwendung ﬁ? % ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L Download Catalog XD 2xD XD 2xD XD 2xD XD 2xD XD 2xD XD 2xD
Pages (PDF) I
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # 2xD % % Lz % z 2 z 5 z g z z z B z
wm P ol al ' wa ' wx L
Strength
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Extra groBe Spankammern fur ideale Spanabfuhr
& 11 Aluminium, alloyed <500 500 0,04 0,05 0,045 0,065 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,1 0,14
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fiir hohe
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,04 0,05 0,045 0,65 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,1 0,14
Laufruhe
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,035 0,045 0,04 0,06 0,045 0,065 0,065 0,085 0,08 0,1 0,09 0,13
Verstérkte Stirn mit 2 Schneiden bis zur Mitte
3.133  Cooper, alloyed <650 200 0,03 0,04 0,035 0,055 0,035 0055 0,055 0,075 0,07 0,09 0,08 0,12
41 Magnesium, alloyed <250 500 0,04 0,05 0,045 0,065 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,1 0,14
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.1 Thermoplastic <100 400 0,035 0,045 0,035 0,045 0,04 0,05 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1,5xD ins Volle
5.2 Duroplastic <150 350 0,03 0,04 0,03 0,04 0,035 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,1
Perfektioniert fir hohe seitliche Zustellung und Vollnutfrasen Dimension 316 320
e ae= ae= ae= ae=
R - 1xD 0,3xD  1xD 0,3xD
ap= ap= ap= ap=
1xD 2xD 1xD 2xD
Application , , , ’
{ { { (
wm P o b
Strength
Schruppen Schlichten Material (N/mm2)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz
./ [ | " Ve (m/min)
. . . . 1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,12 0,16 0,15 0,2
ungeeignet optimal ungeeignet optimal
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,12 0,16 0,15 0,2
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,11 0,15 0,14 0,18
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z o
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,1 0,13 0,12 0,16
. = 4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,12 0,16 0,15 0,2
EXN1-MO01- ]: 5.1 Thermoplastic <100 400 0,1 0,13 0,13 0,17
0293 mm mm mm # ° ° 5.2 Duroplastic <150 350 0,09 0,12 0,12 0,16
2] 2]
4 4,0 3,7 13,0 18,0 57,0 6,0 4 38 20
5 5,0 4,5 14,0 18,0 57,0 6,0 4 38 20
6 6,0 5,5 16,0 21,0 57,0 6,0 4 38 20
8 8,0 7,5 22,0 27,0 63,0 8,0 4 38 20
10 10,0 9,4 25,0 30,0 72,0 10,0 4 38 20
12 12,0 11,4 28,0 33,0 83,0 12,0 4 38 20
16 16,0 15,4 36,0 41,0 92,0 16,0 4 38 20
20 20,0 19,4 41,0 51,0 104,0 20,0 4 38 20
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EXN1-M02-0023 | EXN1 SLOTMAKER Z3 2XD ASR EXN1-M02-0023 | EXN1 SLOTMAKER Z3 2XD ASR

g
&

5 . .
Kiihlung s} ,6 o oo Strategie ETC| |HPC : '1"':':?.- Dimension o4 @5 g6 08 @10 812
‘r: : fﬁ.: Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
N N 0 E : ﬂﬁ‘- R — 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD
Toleranz e8 Anwendung ﬁ? % Lt ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl Of 0] Download Catalog 2xD 2D 2D 2D 2xD  2xD  2xD 2D 2xD  2xD  2xD  2xD
ool e Pages (PDF) —
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # ~~~| | 2xD % [FERA 2 Application g z H z H z H a H z H z
ofeers mu P gl all alb albi al
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Schruppverzahnung fur kleinste Spéane in der
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,035 0,05 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,11 0,13 0,13 0,15
Volumenzerspanung
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,035 0,05 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,11 0,13 0,13 0,15
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,03 0,045 0,045 0,065 0,065 0,085 0,085 0,11 0,1 0,12 0,12 0,14
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen
1 ; 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,025 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,095 0,09 0,11 0,11 0,13
3 -
2 41 Magnesium, alloyed <250 500 0,035 0,05 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,11 0,13 0,13 0,15
Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle o =
8 g 5.1 Thermoplastic <100 350 0,03 0,045 0,035 0,05 0,05 0,07 0,06 0,07 0,07 0,09 0,07 0,11
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.2 Duroplastic <150 300 0,025 0,04 0,03 0,045 0,045 0,06 0,05 0,06 0,06 0,08 0,06 0,1
Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet Dimension 616 620
Infeed ae= ae= ae= ae=
i) [ 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD
ap= ap= ap= ap=
2xD 2xD 2xD 2xD
Application 5 , E ,
/ /
: m U oo b
Schruppen Schlichten Strength
- Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal N VAU
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,14 0,16 0,18 0,22
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,14 0,16 0,18 0,22
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r [
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,13 0,15 0,16 0,2
—| [fe g S\ 3133  Cooper, alloyed <650 200 012 014 014 0,18
EXN1-MO02- \R) 41 Magnesium, alloyed <250 500 0,14 0,16 0,18 0,22
0023 mm mm mm # mm o ° 5.1 Thermoplastic <100 350 0,11 0,14 0,14 0,18
/2] /2]
5.2 Duroplastic <150 300 0,1 0,13 0,13 0,17
4 4,0 0,0 8,0 0,0 57,0 6,0 3 0,10 45 12 NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
5 50 0,0 9,0 0,0 57,0 6,0 3 0,20 45 12
6 6,0 5,6 13,0 19,0 57,0 6,0 3 0,20 45 20
8 8,0 7,6 19,0 25,0 63,0 8,0 3 0,20 45 20
10 10,0 9,6 22,0 30,0 72,0 10,0 g 0,32 45 20
12 12,0 11,4 26,0 36,0 83,0 12,0 3 0,32 45 20
16 16,0 15,4 31,0 42,0 92,0 16,0 3 0,32 45 20
20 20,0 19,4 41,0 52,0 104,0 20,0 3 0,50 45 20
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EXN1-M02-0053 | EXN1 SLOTMAKER Z3 3XD ASR EXN1-M02-0053 | EXN1 SLOTMAKER Z3 3XD ASR

N—
o [m] 3oL N
Kiihlung D ,6 6 oo Strategie ETC| |HPC ?ﬂ%i:t Dimension o4 @5 g6 08 @10 812
:&-‘:—ﬁ{ Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
I T 5 E H ﬂﬁ‘l R — 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz e8 Anwendung ﬁ? % T ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl Downlond 2xD 3D 2D 3D  2xD  3xD  2xD 3D  2xD  3xD  2xD  3xD
ownload Catalog
Pages (PDF) Bl
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # ~~~| | 3xD % Qeeleten g z H z H z H a H z H z
u P all all albP albi al
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Schruppverzahnung fur kleinste Spéane in der
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14
Volumenzerspanung
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-23  Aluminium, casted <600 450 0,025 0,035 0,035 0,055 0,055 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,11 0,13
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen
1 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,015 0,025 0,025 0,045 0,045 0,06 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12
41 Magnesium, alloyed <250 500 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14
Zum Schruppen, bis zu 3xD ins Volle
5.1 Thermoplastic <100 350 0,025 0,035 0,03 0,045 0,04 0,06 0,05 0,06 0,06 0,08 0,06 0,1
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.2 Duroplastic <150 300 0,02 0,03 0,025 0,04 0,035 0,055 0,04 0,05 0,05 0,07 0,05 0,09
Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet Dimension 816 620
é Infeed ae= ae= ae= ae=
- 1xD 0,3xD  1xD 0,3xD
ap= ap= ap= ap=
2xD 3xD 2xD 3xD
Application , , , ’
Schruppen Schlichten { ) { J
PP L 3
Strength
I S N N Moteri N Fesdomd 2 & h ok
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal N Ve (m/min)
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,13 0,15 0,16 0,2
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o 1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,13 0,15 0,16 0,2
a 2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,12 0,14 0,14 0,18
— k=
= [b—
[ " \R) 3.13.3  Cooper, alloyed <650 200 0,11 0,13 0,13 0,16
EXN1-M02- 4 4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,13 0,15 0,16 0,2
mm mm mm # mm
e o A ° ° 5.1 Themmeplssie <100 350 0,1 013 013 017
5.2 Duroplastic <150 300 0,09 0,12 0,12 0,16
4 4,0 0,0 13,0 0,0 65,0 6,0 8 0,10 45 12 o ) )
NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
5 5,0 0,0 16,0 0,0 65,0 6,0 3 0,20 45 12
6 6,0 5,6 18,0 24,0 65,0 6,0 3 0,20 45 20
8 8,0 7,6 24,0 30,0 70,0 8,0 3 0,20 45 20
10 10,0 9.6 30,0 38,0 80,0 10,0 3 0,32 45 20
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 3 0,32 45 20
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 3 0,32 45 20
20 20,0 19,4 60,0 74,0 125,0 20,0 3 0,50 45 20
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EXN1-M02-0123 | EXN1 SLOTMAKER Z3 2XD IC ASR EXN1-M02-0123 | EXN1 SLOTMAKER Z3 2XD IC ASR

T E
5 TN . .
Kiihlung D ,6 6 ()O Strategie ETC| |HPC ,‘%—}ugﬁ% Dimension o4 @5 g6 08 @10 812
"k-__g#::: Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
W T 0 %‘Fﬂﬁ: i) i 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD 1xD 0,6xD
Toleranz e8 Anwendung ﬁ? % HHem ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl Of 0] Download Catalog 2xD 2D 2D 2D 2xD  2xD  2xD 2D 2xD  2xD  2xD  2xD
N Lt Pages (PDF) N
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # IEgSI ~~| | 2xD &v [l Application 5 z H z H z H a H z H z
iteters mu P gl all alb albi al
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Schruppverzahnung fur kleinste Spéane in der
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,035 0,05 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,11 0,13 0,13 0,15
Volumenzerspanung
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,035 0,05 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,11 0,13 0,13 0,15
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,03 0,045 0,045 0,065 0,065 0,085 0,085 0,11 0,1 0,12 0,12 0,14
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen
u ‘ 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,025 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,095 0,09 0,11 0,11 0,13
41 Magnesium, alloyed <250 500 0,035 0,05 0,05 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,11 0,13 0,13 0,15
Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle
5.1 Thermoplastic <100 350 0,03 0,045 0,035 0,05 0,05 0,07 0,06 0,07 0,07 0,09 0,07 0,11
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.2 Duroplastic <150 300 0,025 0,04 0,03 0,045 0,045 0,06 0,05 0,06 0,06 0,08 0,06 0,1
Mit zentraler Innenkiihlung Dimension 316 320
Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet Infeed fE= fE= fE= fE=
- 1xD 0,6xD  1xD 0,6xD
ap= ap= ap= ap=
2xD 2xD 2xD 2xD
Application (] (] [l (]
lh 1l o U
Schruppen Schlichten l l
Strength
[ [ [ e i Feedtomiz
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal - Ve (m/min)
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,14 0,16 0,18 0,22
D1 D3 L2 L3 L1 D2 , . o 1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,14 0,16 0,18 0,22
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,13 0,15 0,16 0,2
— k=
— A X 3.1-:3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,12 0,14 0,14 0,18
R
EXN1-M02- /‘ \) 4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,14 0,16 0,18 0,22
0123 mgm mm mgm # mm o o 5.1 Thermoplastic <100 350 0,11 0,14 0,14 0,18
5.2 Duroplastic <150 300 0,1 0,13 0,13 0,17
4 4,0 0,0 8,0 0,0 57,0 6,0 3 0,10 45 12 NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
5 5,0 0,0 9.0 0,0 57,0 6,0 3 0,20 45 12
6 6,0 56 13,0 19,0 57,0 6,0 3 0,20 45 20
8 8,0 7,6 19,0 25,0 63,0 8,0 3 0,20 45 20
10 10,0 9.6 22,0 30,0 72,0 10,0 3 0,32 45 20
12 12,0 11,4 26,0 36,0 83,0 12,0 3 0,32 45 20
16 16,0 15,4 31,0 42,0 92,0 16,0 3 0,32 45 20
20 20,0 19,4 41,0 52,0 104,0 20,0 3 0,50 45 20
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EXN1-M02-0163 | EXN1 SLOTMAKER Z3 3XD IC ASR EXN1-M02-0163 | EXN1 SLOTMAKER Z3 3XD IC ASR

N—
o [m] 2o N
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie ETc| |HPC = L] ._1"_;::,,: Dimension o4 @5 g6 08 @10 812
r 'ﬁ: Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
W T 0 E ‘Jlﬁ‘- i) i 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz e8 Anwendung ﬁ? % s ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl Downlond 2xD 3D 2D 3D  2xD  3xD  2xD 3D  2xD  3xD  2xD  3xD
ownload Catalog
» Pages (PDF) —
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # IEgSI ~~~| | 3xD f:y Qeeleten g z H z H z H a H z H z
u P all all albP albi al
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Schruppverzahnung fur kleinste Spéane in der
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14
Volumenzerspanung
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-23  Aluminium, casted <600 450 0,025 0,035 0,035 0,055 0,055 0,07 0,07 0,09 0,09 0,11 0,11 0,13
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen
L1 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,015 0,025 0,025 0,045 0,045 0,06 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,03 0,04 0,04 0,06 0,06 0,08 0,08 0,1 0,1 0,12 0,12 0,14
Zum Schruppen, bis zu 3xD ins Volle
5.1 Thermoplastic <100 350 0,025 0,035 0,03 0,045 0,04 0,06 0,05 0,06 0,06 0,08 0,06 0,1
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.2 Duroplastic <150 300 0,02 0,03 0,025 0,04 0,035 0,055 0,04 0,05 0,05 0,07 0,05 0,09
Mit zentraler Innenkiihlung Dimension 316 320
Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet Infeed fE= fE= fE= fE=
- 1xD 0,3xD  1xD 0,3xD
ap= ap= ap= ap=
2xD 3xD 2xD 3xD
Application (] (] [l (]
Schruppen Schlichten ) )
‘ :
Strength
(N N R N Material (N/mm?)  Feed (mm/2) fz k&
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal " Ve (m/min)
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,13 0,15 0,16 0,2
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a 1.2 Aluminium, alloyed <600 480 013 015 016 02
o _,__ 2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,12 0,14 0,14 0,18
—_— |-— b
, y 3.13.3  Cooper, alloyed <650 200 0,11 0,13 0,13 0,16
EXN1-MO02- /‘
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,13 0,15 0,16 0,2
0163 mm mm mm mm o °
o 2 5.1 Thermoplastic <100 350 0,1 0,13 0,13 0,17
5.2 Duroplastic <150 300 0,09 0,12 0,12 0,16
4 4,0 0,0 13,0 0,0 65,0 6,0 3 0,10 45 12
NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
5 5,0 0,0 16,0 0,0 65,0 6,0 3 0,20 45 12
6 6,0 5,6 18,0 24,0 65,0 6,0 3 0,20 45 20
8 8,0 7,6 24,0 30,0 70,0 8,0 3 0,20 45 20
10 10,0 9,6 30,0 38,0 80,0 10,0 3 0,32 45 20
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 3 0,32 45 20
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 8 0,32 45 20
20 20,0 19,4 60,0 74,0 125,0 20,0 3 0,50 45 20
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EXN1-M03-0033 | EXN1 CHIPMAKER Z4 3XD ASR EXN1-M03-0033 | EXN1 CHIPMAKER Z4 3XD ASR

:"='-¢'-*':E
5 LN . .
Kiihlung D ,6 6 oo Strategie ETC g %I'f't Dimension 05 06 08 910 012 916 020
=g _-1}:: nfeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
0 5 Elltn- ! in mm 015D 015D 015D 015D 015D 0,15  0,15xD
Toleranz hé Anwendung ﬁ? % T ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L b L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max
ownload Catalog
VI - Pages (PDF) -
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA #* lj_)_ﬁ 3xD % % LD
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Spanbrecher fur kurze, definierte Spanlange
_— mE—— 11 Aluminium, alloyed <500 520 0,045 0,055 0,075 0,09 0,11 0,15 0,18
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fiir hohe |
1.2 Aluminium, alloyed <600 500 0,045 0,055 0,075 0,09 0,11 0,15 0,18
Laufruhe
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 480 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1 0,14 0,17
Verstérkte Stirn mit 2 Schneiden bis zur Mitte
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 220 0,03 0,04 0,06 0,07 0,09 0,13 0,16
» 41 Magnesium, alloyed <250 520 0,045 0,055 0,075 0,09 0,11 0,15 0,18
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen
s [ 5.1 Thermoplastic <100
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen 8 [
5.2 Duroplastic <150
NOTIZ | Ab @10 empfehlen wir die Verwendung von HB-Schaft und Flachenspannfutter (EXN1-M03-0034).
Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung I P 9 P : )

rmg_[?“_j/»

Schruppen Schlichten
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
&)
EXN1-M03- !
0033 mm mm mm # mm o o
2} 2}
5 5,0 4,5 17,0 24,0 65,0 6,0 4 0,15 38 20
6 6,0 55 18,0 25,0 65,0 6,0 4 0,15 38 20

. 50 ., 210 200 100 50 , 0,20 . . KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

10 10,0 9,4 30,0 35,0 80,0 10,0 4 0,20 38 20 Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.

Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kdnnen Sie innerhalb

12 12,0 11,4 36,0 45,0 93,0 12,0 4 0,20 38 20 . ) o FUR ALLE ANFRAGEN UBER
kiirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf Ihre Bediirfnisse anpassen DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE

IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH

d f Basi definierter Ty i Werk tellen.
16 16,0 1514 48,0 55’0 110’0 16,0 4 0130 38 20 oder au asis voraertinierter lypen eigene erkzeuge erstellen BIE CERAG.

20 20,0 19,4 60,0 70,0 125,0 20,0 4 0,30 38 20
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EXN1-M03-0034 | EXN1 CHIPMAKER Z4 3XD ASR EXN1-M03-0034 | EXN1 CHIPMAKER Z4 3XD ASR

5 . .
Kihlung D ,6 5 oo Strategie ETC Dimension 210 012 216 020
nraed ae= ae= ae= ae=
7 5 in mm 015D 015D  0,15xD  0,15xD
Toleranz hé Anwendung ﬁ? % ap= ap= ap= ap=
L Download Catalog L2 max L2 max L2 max L2 max
. . . . i 0 ‘ Pages (PDF) Application (] (] (1 (]
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HB * u_}./ 3xD D 7 n n
' v v
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Spanbrecher fur kurze, definierte Spanlange
11 Aluminium, alloyed <500 520 0,09 0,11 0,15 0,18
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fiir hohe
1.2 Aluminium, alloyed <600 500 0,09 0,11 0,15 0,18
Laufruhe
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 480 0,08 0,1 0,14 0,17
Verstérkte Stirn mit 2 Schneiden bis zur Mitte
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 220 0,07 0,09 0,13 0,16
4.1 Magnesium, alloyed <250 520 0,09 0,11 0,15 0,18
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen
5.1 Thermoplastic <100
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.2 Duroplastic <150

Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung

Schruppen Schlichten
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r <3
' — | -—
/ &)
EXN1-MO3- ____
0034 mm mm mm mm ° °
/2] 2}
10 10,0 9,4 30,0 35,0 80,0 10,0 4 0,20 38 20
12 12,0 11,4 36,0 45,0 93,0 12,0 4 0,20 38 20
16 16,0 15,4 48,0 55,0 110,0 16,0 4 0,30 38 20
20 20,0 19,4 60,0 70,0 125,0 20,0 4 0,30 38 20
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EXN1-M03-0043 | EXN1 CHIPMAKER Z4 4XD ASR EXN1-M03-0043 | EXN1 CHIPMAKER Z4 4XD ASR

:"-{'-*":E
. D o0 . E"ij;':ﬁ,",_.. Dimension @5 06 28 910 912 816 020
Kihlung ) ,6' o 6) Strategie ETC e
HEREe + it ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
0 5 Iil:i'u ! in mm 01xD  01xD  01xD  01xD  01xD  01xD  0,1xD
Toleranz hé Anwendung ﬁ? % T ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L D L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max
ownload Catalog
N Pages (PDF) Aoplicati
Beschichtun AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA /15| |4xD % % RRlcatien ! ! ! ! I ! !
__he : ] S
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Spanbrecher fur kurze, definierte Spanlange
11 Aluminium, alloyed <500 520 0,04 0,05 0,07 0,085 0,1 0,14 0,17
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fiir hohe
1.2 Aluminium, alloyed <600 500 0,04 0,05 0,07 0,085 0,1 0,14 0,17
Laufruhe
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 480 0,035 0,045 0,065 0,08 0,09 0,13 0,16
Verstérkte Stirn mit 2 Schneiden bis zur Mitte
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 220 0,025 0,035 0,06 0,075 0,08 0,12 0,15
- 41 Magnesium, alloyed <250 520 0,04 0,05 0,07 0,085 01 0,14 0,17
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen
T 5.1 Thermoplastic <100
Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen 8 A
] 5.2 Duroplastic <150
NOTIZ | Ab @10 fehl ir die Vi d HB-Schaft und Flach futter (EXN1-M03-0044).
Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung I emprenienwirdie venvendung von ShEHTe FESCTEpE e )

S

8 K
8 K
[ -
Schruppen Schlichten
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r <3
—_—|  |—
&)
EXN1-M03- !
0043 mm mm mm # mm o o
(2] /<]
5 5,0 4,5 21,0 30,0 70,0 6,0 4 0,15 38 20
6 6,0 55 25,0 30,0 70,0 6,0 4 0,15 38 20
8 8,0 7,5 33,0 40,0 80,0 8,0 4 0,20 38 20
10 10,0 9,4 41,0 50,0 90,0 10,0 4 0,20 38 20
12 12,0 11,4 49,0 60,0 110,0 12,0 4 0,20 38 20
16 16,0 15,4 65,0 80,0 130,0 16,0 4 0,30 38 20
20 20,0 19,4 82,0 100,0 150,0 20,0 4 0,30 38 20
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EXN1-M03-0044 | EXN1 CHIPMAKER Z4 4XD ASR

Kdhlung

Toleranz

Beschichtung

D
—o

&

hé

AlphaSlide Rainbow

Spanbrecher fur kurze, definierte Spanlange

Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fiir hohe

Laufruhe

Verstarkte Stirn mit 2 Schneiden bis zur Mitte

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

ETC
7 -
-
HB 72| |axp ‘
nl../

@Dt

Schlichten

ungeeignet

EXN1-M03-
0044

10

12

16

20

56 | EXN1-SERIE

10,0

12,0

16,0

20,0

15,4

19,4

Y=

80,0

100,0

optimal

90,0

110,0

130,0

150,0

ungeeignet

12,0

16,0

20,0

0,20

0,20

0,30

0,30

38

optimal

20

20

20

20

1.2
2.1-2.3
3.1-313
4.1
5.1

5.2

Download Catalog
Pages (PDF)

Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/2Z)
Vc (m/min)
520

500

480

220

520

210

ae=
0,1xD

ap=
L2 max

012

ae=
0,1xD

ap=
L2 max

I

fz

0,1
0,1
0,09
0,08

0,1

016

ae=
0,1xD

ap=
L2 max

;

fz

0,14
0,14
0,13

0,12

EXN1-M03-0044 | EXN1 CHIPMAKER Z4 4XD ASR

020

ae=
0,1xD

ap=
L2 max

fz

0,17
0,17
0,16

0,15
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EXN1-M03-0053 | EXN1 CHIPMAKER Z4 5XD ASR

&
Kdhlung % g o C_’a Strategie

Toleranz hé

Beschichtung AlphaSlide Rainbow

Spanbrecher fur kurze, definierte Spanlange
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fiir hohe
Laufruhe

Verstarkte Stirn mit 2 Schneiden bis zur Mitte

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung

Schruppen
IR I A I B
ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L3
oo [
EXN1-MO3- | [ ]:
5 5,0 4,5 26,0 36,0
6 6,0 55 31,0 36,0
8 8,0 7,5 41,0 48,0
10 10,0 9,5 51,0 60,0
12 12,0 11,0 61,0 72,0
16 16,0 15,0 81,0 96,0
20 20,0 19,0 102,0 120,0

58 | EXN1-SERIE EHe/ =

Anwendung

Eigenschaften

@D1

Schlichten

ETC

L

HA

5xD

L1

L3

@03

@D2

ungeeignet

L1 D2
=

i

75,0 6,0
75,0 6,0
90,0 8,0
104,0 10,0
120,0 12,0
150,0 16,0
175,0 20,0

0,15

0,15

0,20

0,20

0,20

0,30

0,30

38

38

38

38

optimal

Q

-

.

20

20

20

20

20

Download Catalog
Pages (PDF)

Strength
Material (N/mm?2)
N
1.1 Aluminium, alloyed <500
1.2 Aluminium, alloyed <600
2123  Aluminium, casted <600
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650
41 Magnesium, alloyed <250
5.1 Thermoplastic <100
5.2 Duroplastic <150

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
500

480

460

200

500

05

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

)

fz

0,035
0,035

0,02

0,035

06

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

I

fz

0,05
0,05
0,045
0,04

0,045

08

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

;

fz

0,065
0,065
0,06
0,05

0,065

EXN1-M03-0053 |

010

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

fz

0,08
0,08

0,06

0,08

912

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

0,095
0,095
0,085
0,075

0,095

NOTIZ | Ab @10 empfehlen wir die Verwendung von HB-Schaft und Flichenspannfutter (EXN1-M03-0054).

916

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

EXN1 CHIPMAKER Z4 5XD ASR

020

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

Y=

EXN1-SERIE | 59



EXN1-M03-0054 | EXN1 CHIPMAKER Z4 5XD ASR

Kdhlung

Toleranz

Beschichtung

D
—o

&

hé

AlphaSlide Rainbow

Spanbrecher fur kurze, definierte Spanlange

Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fiir hohe

Laufruhe

Verstarkte Stirn mit 2 Schneiden bis zur Mitte

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

ETC
7 -
-
HB 72| | sxp ‘
nl../

@D1

Schlichten

ungeeignet

EXN1-M03-
0054

10

12

16

20

60 | EXN1-SERIE

i

10,0 9,5

12,0 11,0

16,0 15,0

20,0 19,0
/==

81,0

102,0

72,0

96,0

120,0

optimal

104,0

120,0

150,0

175,0

ungeeignet

12,0

16,0

20,0

0,20

0,20

0,30

0,30

38

optimal

20

20

20

20

1.2
2.1-2.3
3.1-313
4.1
5.1

5.2

T
Tad
e

(=] gredere

Download Catalog
Pages (PDF)

]

Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/2Z)
Vc (m/min)
500

480

460

200

500

210

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

012

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

I

fz

0,095
0,095
0,085
0,075

0,095

016

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

)
fz
0,13
0,13

0,12

0,13

EXN1-M03-0054 | EXN1 CHIPMAKER Z4 5XD ASR

020

ae=
0,07xD

ap=
L2 max

I

fz

0,16
0,16
0,15
0,14

0,16

M= EXN1-SERIE | 61



EXN1-M04-0033 | EXN1 MIRRORMAKER Z6 3XD ASR EXN1-M04-0033 | EXN1 MIRRORMAKER Z6 3XD ASR

5 . .
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie HPC Dimension 06 08 210 012 216 920
e ae= ae= ae= ae= ae= ae=
7 in mm 005D 005D  005xD 005xD 005D  0,05xD
Toleranz hé Anwendung ap= ap= ap= ap= ap= ap=
b L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max
ownload Catalog
N Pages (PDF) . e
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # 3xD % Qy gl
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Ultrascharfe und gelédppte Schneiden
11 Aluminium, alloyed <500 380 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038 0,04
Sperzielle Spankammern ausgelegt fiir den Abtransport
1.2 Aluminium, alloyed <600 360 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038 0,04
besonders langer und feiner Spane
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 320 0,025 0,027 0,029 0,031 0,033 0,035
Stirn-Schlichtfase fur glatte Werkstiickoberflachen
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 160 0,02 0,022 0,024 0,026 0,028 0,03
41 Magnesium, alloyed <250 350 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038 0,04
Fur hervorragende Oberflachen und hochste Formgenauigkeit
Bl Thermoplastic <100 300 0,025 0,027 0,029 0,031 0,033 0,035
5.2 Duroplastic <150 260 0,02 0,022 0,024 0,026 0,028 0,03
6 Schneiden fur hochste Vorschiibe
NOTIZ | Um eine hohe Oberflichenqualitit zu erreichen, ae=0,2mm fiir @6-10; ae=0,3mm fiir @ 12-20 verwenden.

Schruppen Schlichten
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z o
— |— = //
//
EXN1-M04- )
0033 mm mm mm # o o
2] o
6 6,0 58 18,0 25,0 65,0 6,0 6 39 20

? o0 ' 0 00 e o0 ° v * KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

10 10,0 9,5 30,0 35,0 80,0 10,0 6 39 20
Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.
12 12,0 11,5 36,0 45,0 93,0 12,0 6 39 20 Mit unserem Konfigurator fiir Sonderfraser kénnen Sie innerhalb
kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre Bedirfnisse anpassen FURALLE ANFRAGEN UBER
DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
16 16,0 15,5 48,0 550 1100 16,0 6 39 20 oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen. I ERTIA 0 SIS CEX L
EINEM WERKTAG.
20 20,0 19,5 60,0 70,0 125,0 20,0 6 39 20
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EXN1-M04-0043 | EXN1 MIRRORMAKER Z6 4XD ASR EXN1-M04-0043 | EXN1 MIRRORMAKER Z6 4XD ASR

5 . .
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie HPC Dimension 06 08 910 012 916 0920
e ae= ae= ae= ae= ae= ae=
7 in mm 005D 005D  005xD 005xD 005D  0,05xD
Toleranz hé Anwendung ap= ap= ap= ap= ap= ap=
b L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max
ownload Catalog
» Pages (PDF) I
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # 4xD % Qy gl
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Ultrascharfe und gelédppte Schneiden
11 Aluminium, alloyed <500 380 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038 0,04
Sperzielle Spankammern ausgelegt fiir den Abtransport
1.2 Aluminium, alloyed <600 360 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038 0,04
besonders langer und feiner Spane
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 320 0,025 0,027 0,029 0,031 0,033 0,035
Stirn-Schlichtfase fur glatte Werkstiickoberflachen
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 160 0,02 0,022 0,024 0,026 0,028 0,03
41 Magnesium, alloyed <250 350 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038 0,04
Fir hervorragende Oberflachen und héchste Formgenauigkeit
Bl Thermoplastic <100 300 0,025 0,027 0,029 0,031 0,033 0,035
5.2 Duroplastic <150 260 0,02 0,022 0,024 0,026 0,028 0,03
6 Schneiden fur hochste Vorschiibe
NOTIZ | Um eine hohe Oberflichenqualitit zu erreichen, ae=0,2mm fiir @6-10; ae=0,3mm fiir @ 12-20 verwenden.

Schruppen Schlichten
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 [}3 L1 D2 z o
— |-— = /,/'
//
EXN1-M04- )
0043 mm mm mm # o o
2] 2]
6 6,0 58 24,0 32,0 65,0 6,0 6 39 20
8 8,0 7,8 32,0 40,0 75,0 8,0 6 39 20
10 10,0 9,5 40,0 48,0 90,0 10,0 6 39 20
12 12,0 11,5 48,0 56,0 100,0 12,0 6 39 20
16 16,0 15,5 64,0 72,0 125,0 16,0 6 39 20
20 20,0 19,5 80,0 88,0 150,0 20,0 6 39 20
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EXN1-M04-0053 | EXN1 MIRRORMAKER Z6 5XD ASR EXN1-M04-0053 | EXN1 MIRRORMAKER Z6 5XD ASR

TN [w] . .
o ir ]
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie HPC e i ;_L‘:..ft Dimension 06 08 910 012 916 0920
-l,f.: |nfeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
7 HEIF ; in mm 005D 005D  005xD 005xD 005D  0,05xD
Toleranz hé Anwendung ﬁ_. Rt ap= ap= ap= ap= ap= ap=
E=esE Download Catalog L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max L2 max
. T Pages (PDF) -
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # 5xD % ﬂ'y %ﬂ 2 Application z z z z z z
e L r L L L I
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Ultrascharfe und gelédppte Schneiden
- 1.1 Aluminium, alloyed <500 380 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034 0,036
Sperzielle Spankammern ausgelegt fiir den Abtransport )
1.2 Aluminium, alloyed <600 360 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034 0,036
besonders langer und feiner Spane
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 320 0,021 0,023 0,025 0,027 0,029 0,031
Stirn-Schlichtfase fur glatte Werkstiickoberflachen
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 160 0,016 0,018 0,02 0,022 0,024 0,026
L1 :
L3 | 41 Magnesium, alloyed <250 350 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034 0,036
Fir hervorragende Oberflachen und héchste Formgenauigkeit Lz ‘ g
Bl Thermoplastic <100 300 0,021 0,023 0,025 0,027 0,029 0,031
b=
8 5.2 Duroplastic <150 260 0,016 0,018 0,02 0,022 0,024 0,026
6 Schneiden flir hochste Vorschiibe &
8 NOTIZ | Um eine hohe Oberflichenqualitit zu erreichen, ae=0,2mm fiir @6-10; ae=0,3mm fiir @ 12-20 verwenden.
Schruppen Schlichten
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z [
EXN1-M04- ]:
0053 mm mm mm # o °
2] /2]
6 6,0 58 30,0 38,0 75,0 6,0 6 39 20
8 8,0 7,8 40,0 48,0 80,0 8,0 6 39 20
10 10,0 9,5 50,0 58,0 100,0 10,0 6 39 20
12 12,0 11,5 60,0 68,0 120,0 12,0 6 39 20
16 16,0 15,5 80,0 88,0 134,0 16,0 6 39 20
20 20,0 19,5 100,0 108,0 175,0 20,0 6 39 20
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EXN1-M05-0023 | EXN1 BALANCEMAKER Z1 ASR EXN1-M05-0023 | EXN1 BALANCEMAKER Z1 ASR

5 . .
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie Hsc | |HPC Dimension 21 01,5 02 03 04 @5
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
i D inimm 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz h10 Anwendung % ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L Download Catalog 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Pages (PDF) I
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA %L/ Application % z 2 z 5 z g z z z B z
wm P ol al ' wa ' wx L
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen
11 Aluminium, alloyed <500 500 0,015 0,02 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,035 0,03 0,04 0,035 0,045
Zustellungen
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,015 0,02 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,035 0,03 0,04 0,035 0,045
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,01 0,015 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,03 0,025 0,035 0,03 0,04
Austariert fir hochste Laufruhe
3.133  Cooper, alloyed <650 200 0,008 0,012 0,008 0012 0012 0015 0015 0,025 0,02 0,03 0,025 0,035
41 Magnesium, alloyed <250 500 0,015 0,02 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,035 0,03 0,04 0,035 0,045
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1,5xD ins Volle
5.1 Thermoplastic <100 400 0,01 0,015 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,03 0,025 0,035 0,03 0,04
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen
5.2 Duroplastic <150 350 0,008 0,012 0008 0012 0012 0015 0015 0,025 0,02 0,03 0,025 0,035
Fir den Einsatz auf Hochgeschwindigkeits-Frasmaschinen Dimension a6 o8 310 612
ausgelegt é Nieed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
Y — 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Schruppen Schlichten Application % i i i I
R R
I N F S A Ll ul ol ol
Strength
ungeeignet optimal ungeeignet optimal Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
D1 L2 1 D2 ) o 1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0045 0055 005 006 006 007 0075 0,1
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,045 0,055 0,05 0,06 0,06 0,07 0,075 0,1
2.1-23  Aluminium, casted <600 450 0,04 0,05 0,045 0,055 0,055 0,065 0,07 0,09
EXN1-MO05- 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 200 0,035 0,045 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06 0,08
0023 # °© ° 41 Magnesium, alloyed <250 500 0,045 0,055 0,05 0,06 0,06 0,07 0,075 01
5.1 Thermoplastic <100 400 0,04 0,05 0,045 0,055 0,055 0,065 0,07 0,09
1 1,0 4,0 50,0 3,0 1 30 8 5.2 Duroplastic <150 350 0,035 0045 004 005 005 006 006 008
1,5 1,5 6,0 50,0 3,0 1 30 8
2 2,0 8,0 50,0 3,0 1 30 8
3 3,0 12,0 50,0 3,0 1 30 0
4 4,0 15,0 54,0 4,0 1 30 0
5 5,0 17,0 54,0 5,0 1 30 0
6 6,0 20,0 65,0 6,0 1 30 0
8 8,0 22,0 63,0 8,0 1 30 0
10 10,0 25,0 72,0 10,0 1 30 0
12 12,0 30,0 83,0 12,0 1 30 0
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EXN1-M05-0053 | EXN1 BALANCEMAKER Z1 LONG ASR EXN1-M05-0053 | EXN1 BALANCEMAKER Z1 LONG ASR

5 . .
Kiihlung D ,6 5 oo Strategie Hsc | |HPC Dimension 21 01,5 02 03 04 @5
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
i T 5 inimm 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz h10 Anwendung q:» % ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L 5 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ownload Catalog
A Pages (PDF) . e
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA - Application 5 z 2 z 5 z 5 z B z z z
w L L L I v L L
Strength
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen
11 Aluminium, alloyed <500 450 0,008 0,012 0,008 0,012 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 0,038
Zustellungen =T ||
. 1.2 Aluminium, alloyed <600 425 0,008 0,012 0,008 0,012 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 0,038
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 400 0,006 0,01 0,006 0,01 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,033
Austariert fir hochste Laufruhe
U 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 170 0,004 0,008 0,004 0,008 0,008 0,01 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,028
L2
v 41 Magnesium, alloyed <250 450 0,008 0,012 0,008 0,012 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,03 0,03 0,038
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1,5xD ins Volle
H 7 5.1 Thermoplastic <100 350 0,006 0,01 0,006 0,01 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,025 0,025 0,033
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen g ]
P 5.2 Duroplastic <150 300 0,004 0,008 0,004 0,008 0,008 0,01 0,01 0,015 0,015 0,02 0,02 0,028
L2
Fir den Einsatz auf Hochgeschwindigkeits-Frasmaschinen EI 5 Dimension a6 o8 310 612
S 8
ausgelegt Nieed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
f 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Lange Ausfiihrung mit extra langen Schneiden inmm * * * - * * * -
ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Schruppen Schlichten Application g z H z H z H ;
mu P al all al
. | | Strength
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
N Vc (m/min)
1.1 Aluminium, alloyed <500 450 0,038 0,048 0,043 0,053 0,05 0,06 0,065 0,09
D1 L2 L1 D2
z @ 1.2 Aluminium, alloyed <600 425 0,038 0,048 0,043 0,053 0,05 0,06 0,065 0,09
2.1-23  Aluminium, casted <600 400 0,033 0,043 0,038 0,048 0,045 0,055 0,06 0,08
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 170 0,028 0,038 0,033 0,043 0,04 0,05 0,055 0,07
EXN1-MO05-
41 Magnesium, alloyed <250 450 0,038 0,048 0,043 0,053 0,05 0,06 0,065 0,09
0053 # @ s
5.1 Thermoplastic <100 350 0,033 0,043 0,038 0,048 0,045 0,055 0,06 0,08
5.2 Duroplastic <150 300 0,028 0,038 0,033 0,043 0,04 0,05 0,055 0,07
1 1,0 8,0 75,0 3,0 1 30 8
1.5 1,5 12,0 75,0 3,0 1 30 8
2 2,0 18,0 75,0 3,0 1 30 8
3 3,0 22,0 75,0 3,0 1 30 0
4 4,0 25,0 75,0 4,0 1 30 0
5 5,0 25,0 75,0 5,0 1 30 0
6 6,0 30,0 100,0 6,0 1 30 0
8 8,0 35,0 100,0 8,0 1 30 0
10 10,0 40,0 100,0 10,0 1 30 0
12 12,0 45,0 120,0 12,0 1 30 0
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EXN1-M06-0003 | EXN1 FORMMAKER Z3 2XD ASR EXN1-M06-0003 | EXN1 FORMMAKER Z3 2XD ASR

0 =)
Kihlung % ,6' 0 OO Strategie HSC | |HPC ‘ D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
=
N ) >
Toleranz hé Anwendung ! ‘ 7 ﬁ? % — /
Emll I /
A R)
) BT EXN1-MO06- s
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA # | |2xD ‘it/ [
O fi 2 0003 mm m@m # mm o o
12/1 12,0 11,0 26,0 36,0 83,0 12,0 3 1,00 45 20
Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen
Zustellungen 12/2 12,0 11,0 26,0 36,0 83,0 12,0 3 2,00 45 20
Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt
Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen 16/1 160 150 360 420 920 160 3 100 45 20
Zum prozesssicheren Rampen und helikalen Eintauchen 16/2 16,0 15,0 36,0 42,0 92,0 16,0 3 2.00 45 20
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1,5xD ins Volle
Abzeilen von 3D-Konturen 16/3 16,0 15,0 36,0 42,0 92,0 16,0 3 3,00 45 20
Radiustoleranzr < 1,5 mm: = 0,003 mm 20/1 20,0 19,0 41,0 52,0 104,0 20,0 3 1,00 45 20
Radiustoleranzr> 1,5 mm: = 0,005 mm
20/2 20,0 19,0 41,0 52,0 104,0 20,0 3 2,00 45 20
20/3 20,0 19,0 41,0 52,0 104,0 20,0 3 3,00 45 20
Schruppen Schlichten
20/4 20,0 19,0 41,0 52,0 104,0 20,0 3 4,00 45 20
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
— |-—
T R
EXN1-M06- v !
0003 mm mm mm # mm o o
2} 2}
5/0,5 5,0 4,7 13,0 18,0 57,0 6,0 3 0,50 45 20
5/1 5,0 4,7 13,0 18,0 57,0 6,0 3 1,00 45 20
6/0,5 6,0 57 13,0 18,0 57,0 6,0 3 0,50 45 20
6/1 6,0 57 13,0 18,0 57,0 6,0 3 1,00 45 20
8/0,5 8,0 7,4 21,0 25,0 63,0 8,0 8 0,50 45 20
8/1 8,0 7,4 21,0 25,0 63,0 8,0 3 1,00 45 20
10/0,5 10,0 9,2 22,0 30,0 72,0 10,0 3 0,50 45 20
10/1 10,0 9,2 22,0 30,0 72,0 10,0 3 1,00 45 20
10/2 10,0 9,2 22,0 30,0 72,0 10,0 3 2,00 45 20
12/0,5 12,0 11,0 26,0 36,0 83,0 12,0 3 0,50 45 20
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EXN1-M06-0003 | EXN1 FORMMAKER Z3 2XD ASR

11
1.2
2.1-2.3
3.1-:3.3
4.1
58]

5.2

11
1.2
2.1-2.3
3.1-33
41
5.1

5.2
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e O]
ﬁlﬁf o+

Download Catalog
Pages (PDF)

Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

mHe/==

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

200

500

400

350

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
500

480

450

200

500

400

350

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,055
0,055
0,05
0,045
0,055
0,04

0,035

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,1
0,1
0,09
0,085
0,1
0,075

0,065

05

ae=
0,3xD

ap=
1xD

912

ae=
0,3xD

ap=

0,1

ae=
0,04xD

a
0,04xD

0,08
0,075
0,07
0,08
0,06

0,05

ae=
0,04xD

ap=
0,04xD

Vi

fz

0,11

NOTIZ | Beim Abzeilen betriagt die maximale Zustellung (ae, ap) 0,5x Eckenradius!

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,06
0,06
0,055
0,05
0,06
0,045

0,035

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,14
0,14
0,13
0,12
0,14

0,11

06

ae=
0,3xD

ap=
1xD

216

ae=
0,3xD

ap=
1xD

ae=
0,04xD

a
0,04xD

ae=
0,04xD

ap=
0,04xD

fz

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,08
0,08
0,075
0,07
0,08
0,055

0,045

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,18
0,18
0,17
0,16
0,18
0,13

0,12

08

ae=
0,3xD

ap=
1xD

0,065

0,055

920

ae=
0,3xD

ap=
1xD

ae=
0,04xD

a
0,04xD

ae=
0,04xD

ap=
0,04xD

fz

0,24

0,17

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,09
0,09
0,08
0,075
0,09
0,065

0,055

010

ae=
0,3xD

ap=
1xD

ae=
0,04xD

a
0,04xD

mHe/==
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EXN1-M06-0013 | EXN1 FORMMAKER Z3 1,5XD LONG ASR EXN1-M06-0013 | EXN1 FORMMAKER Z3 1,5XD LONG ASR

O
Kihlung % ,6' 0 OO Strategie HSC | |HPC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r <3
N . —
Toleranz hé Anwendun r' ) ﬁ?
g . ‘ kil ®)
EXN1-MO06-

i ide Rai Eigenschaft HA %

Beschichtung AlphaSlide Rainbow igenschaften * e mm mm # mm . R

12/1 12,0 11,0 19,0 73,0 119,0 12,0 3 1,00 45 20
Definierter Freiwinkel fur ideale Stabilisierung bei hohen

Zustellungen o m 12/2 12,0 11,0 19,0 73,0 119,0 12,0 3 2,00 45 20

Spezielle Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt

Extra groBe Spankammern fiir ein extremes Spanvolumen 16/1 160 150 250 1000 1500 160 3 100 45 20
Lange Ausfiihrung fiir tiefere Kavitaten 16/2 16,0 15,0 25,0 100,0 150,0 16,0 3 2,00 45 20
Zum Schruppen und Schlichten
Abzeilen von 3D-Konturen 16/3 16,0 15,0 25,0 100,0 150,0 16,0 3 3,00 45 20
Radiustoleranzr < 1,5 mm: = 0,003 mm 20/1 20,0 19,0 32,0 98,0 150,0 20,0 3 1,00 45 20
Radiustoleranzr> 1,5 mm: = 0,005 mm
20/2 20,0 19,0 32,0 98,0 150,0 20,0 3 2,00 45 20
Schruppen Schlichten 20/3 20,0 19,0 32,0 98,0 150,0 20,0 3 3,00 45 20
'/ [ | 20/4 20,0 19.0 32,0 98,0 150,0 20,0 3 4,00 45 20
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
] . —_— |-— a
R
EXN1-M06- / \)
0013 mm mm mm # mm ° o
/2] (2]
5/0,5 5,0 4,7 8,0 30,0 83,0 6,0 3 0,50 45 20
5/1 5,0 4,7 8,0 30,0 83,0 6,0 3 1,00 45 20
6/0,5 6,0 5,7 10,0 42,0 83,0 6,0 3 0,50 45 20
6/1 6,0 5,7 10,0 42,0 83,0 6,0 3 1,00 45 20
8/0,5 8,0 7,4 13,0 62,0 100,0 8,0 8 0,50 45 20
8/1 8,0 7,4 13,0 62,0 100,0 8,0 3 1,00 45 20
10/0,5 10,0 9,2 16,0 58,0 100,0 10,0 3 0,50 45 20
10/1 10,0 9,2 16,0 58,0 100,0 10,0 3 1,00 45 20
10/2 10,0 9,2 16,0 58,0 100,0 10,0 3 2,00 45 20
12/0,5 12,0 11,0 19,0 73,0 119,0 12,0 3 0,50 45 20
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EXN1-M06-0013 | EXN1 FORMMAKER Z3 1,5XD LONG ASR

1.1
1.2
2123
3.1-33
41
5.1

5.2

1.1
1.2
2123
3133
4.1
5.1

5.2
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Download Catalog
Pages (PDF)

Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Y=

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
280

260

240

120

280

200

170

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
280

260

240

120

280

200

170

05 06 08 210
ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
0,3xD  0,04xD  0,3xD  0,04xD 0,3xD  0,04xD 0,3xD  0,04xD
ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=

1xD 0,04xD  1xD 0,04xD  1xD 0,04xD  1xD 0,04xD

1 g 04 04
fz fz fz fz fz fz fz fz

0,065 0,075 0,065 0,075 0,075 0,085 0,09 0,1
0,065 0,075 0065 0,075 0,075 0,085 0,09 0,1
0,055 0,065 0,055 0,065 0,065 0,075 0,08 0,09
0,045 0,055 0045 0,055 0,055 0,065 0,07 0,08
0,065 0,075 0065 0075 0,075 0,085 0,09 0,1
0,055 0,065 0,055 0065 0,065 0075 0,08 0,09

0,045 0,055 0045 0,055 0,055 0,065 0,07 0,08

920
ae= ae=
0,3xD 0,04xD
ap= ap=
1xD 0,04xD

|

fz fz

0,14 0,16
0,14 0,16
0,13 0,15
0,12 0,14
0,14 0,16
0,13 0,15
0,12 0,14

NOTIZ | Beim Abzeilen betriagt die maximale Zustellung (ae, ap) 0,5x Eckenradius!

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,1
0,1
0,09
0,08
0,1
0,09

0,08

912

ae=
0,04xD

ap=
0,04xD

ae=
0,3xD

ap=
1xD

016

ae=
0,04xD

ap=
0,04xD

fz

0,14
0,14
0,13

0,12

0,13

0,12

Y=
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EXN1-M08-0003 | EXN1 ROWMAKER Z2 1,5XD SHORT ASR EXN1-M08-0003 | EXN1 ROWMAKER Z2 1,5XD SHORT ASR

5 . .
Kiihlung o) ,6 5 oo Strategie HSC Dimension 00,5 01 02 03 04 @5 06 08 910 0912
|nfeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
' i 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Toleranz 8 Anwendung Q U ‘ q:, sk - o - - - . - . o -
mmem | | EJ'-I n Download Catalog 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
T Pages (PDF) _—
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA %L/ iﬁ@ Application Q ! ! Q !
[Elpeeiss s N Il ] Il | | | |
trengt
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen .
1.1 Aluminium, alloyed <500 650 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
Definierte Mikrofase zur Abstiitzung und Stabilisierung
1.2 Aluminium, alloyed <600 620 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
Spezielle Spankammern ausgelegt auf optimalen
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 550 0,008 0,012 0,018 0,022 0,026 0,045 0,055 0,065 0,075 0,08
Spanabtransport
1 - 3.1:3.3  Cooper, alloyed <650 280 0,006 0,008 0,015 0,018 0,022 0,04 0,05 0,06 0,07 0,07
41 Magnesium, alloyed <250 650 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
Fur den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich
5.1 Thermoplastic <100 500 0,008 0,012 0,018 0,022 0,026 0,045 0,055 0,065 0,075 0,08
Zum Schruppen und Schlichten
, 5.2 Duroplastic <150 400 0,006 0,008 0,015 0,018 0,022 0,04 0,05 0,06 0,07 0,07

Radiustoleranz r < 2 mm: = 0,003 mm

Radiustoleranzr > 2 mm: = 0,005 mm %
Schruppen Schlichten
! | |
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 L2 L1 D2 z r [o3

®)
EXN1-MO08-
0003 # mm ° °
0,5 0,5 1,0 55,0 6,0 2 0,25 45 12
1 1,0 2,0 55,0 6,0 2 0,50 45 12
2 2,0 4,0 55,0 6,0 2 1,00 45 12

3 3.0 6,0 55,0 60 2 1,50 45 12 KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

4 4,0 7,0 55,0 6,0 2 2,00 45 12
Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.

5 5,0 8,0 55,0 6,0 2 2,50 45 12 Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kdnnen Sie innerhalb

. : e FUR ALLE ANFRAGEN UBER
kirzester Zeit bestehende Werkz f lhre Bedurfni n n
Urzester Zeit bestehende Werkzeuge auf |hre Bediirfnisse anpasse DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE

6 6,0 10,0 55,0 6,0 2 3,00 45 0 . . : i
oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen. RHELENGEE O S:?J:;T‘;I';;&CGH

8 8,0 12,0 63,0 8,0 2 4,00 45 0
10 10,0 14,0 72,0 10,0 2 5,00 45 0
12 12,0 16,0 74,0 12,0 2 6,00 45 0

80 | EXN1-SERIE Y= Y= EXN1-SERIE | 81



EXN1-M08-0013 | EXN1 ROWMAKER Z2 1,5XD LONG ASR EXN1-M08-0013 | EXN1 ROWMAKER Z2 1,5XD LONG ASR

5 . .
Kihlung is) ,6 5 oo Strategie HSC Dimension 00,5 01 02 03 04 @5 06 08 910 0912
Infeed BE= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
' i 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Toleranz f8 Anwendung Q Y ‘ qTC ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
m—em | |l Download 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
ownload Catalog
Pages (PDF) I
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA % Spplcation ! ! !
s N Il | [ | | | Il
trengt
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen
1.1 Aluminium, alloyed <500 550 0,008 0,013 0,018 0,022 0,025 0,045 0,055 0,06 0,07 0,08
Definierte Mikrofase zur Abstiitzung und Stabilisierung
1.2 Aluminium, alloyed <600 525 0,008 0,013 0,018 0,022 0,025 0,045 0,055 0,06 0,07 0,08
Spezielle Spankammern ausgelegt auf optimalen
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 460 0,006 0,01 0,016 0,019 0,022 0,04 0,05 0,055 0,065 0,07
Spanabtransport
y 1 3.1:3.3  Cooper, alloyed <650 240 0,005 0,007 0,014 0,016 0,018 0,035 0,045 0,05 0,06 0,06
£ L2
v 41 Magnesium, alloyed <250 550 0,008 0,013 0,018 0,022 0,025 0,045 0,055 0,06 0,07 0,08
Lange Ausfuhrung fur tiefere Kavitaten
5.1 Thermoplastic <100 420 0,006 0,01 0,016 0,019 0,022 0,04 0,05 0,055 0,065 0,07
Fir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich £ o
=1 8 5.2 Duroplastic <150 340 0,005 0,007 0,014 0,016 0,018 0,035 0,045 0,05 0,06 0,06
Zum Schruppen und Schlichten

Radiustoleranzr <2 mm: = 0,003 mm

Radiustoleranz r > 2 mm: = 0,005 mm

Schruppen Schlichten
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 L2 L1 D2 z r <3
I —-
V)
/ &)
EXN1-MO8- _»__
0013 mm mm # mm o °
(<] 2}
0,5 0,5 1,0 75,0 6,0 2 0,25 45 12
1 1,0 2,0 75,0 6,0 2 0,50 45 12
2 2,0 4,0 75,0 6,0 2 1,00 45 12
3 3,0 6,0 75,0 6,0 2 1,50 45 12
4 4,0 7,0 75,0 6,0 2 2,00 45 12
5 5,0 8,0 100,0 6,0 2 2,50 45 12
6 6,0 10,0 100,0 6,0 2 3,00 45 0
8 8,0 12,0 100,0 8,0 2 4,00 45 0
10 10,0 14,0 100,0 10,0 2 5,00 45 0
12 12,0 16,0 100,0 12,0 2 6,00 45 0
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EXN1-M15-0003 | EXN1 PERFORMMAKER MICRO Z2 ASR EXN1-M15-0003 | EXN1 PERFORMMAKER MICRO Z2 ASR

Kihlung % ,6' 0 ooo Strategie HSC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z o
[
Toleranz do4 Anwendung q:’ % —| J— ]: =
Y EXN1-M15-
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA -
0003 m;am mm mzm o o
0,7X4 0,7 0,68 1,0 4,0 45,0 4,0 2 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen
Definierte Mikrofase zur Abstiitzung und Stabilisierung ﬂ 0,8X4 0,8 0,78 1,2 4,0 45,0 4,0 2 30 16
Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung
0,8X6 0,8 0,78 1,2 6,0 45,0 4,0 2 30 16
Toleranz D1:-0,00170,006 mm 0,88 0,8 0,78 12 8,0 45,0 4,0 2 30 16
Toleranz D3: 0/-0,02 mm
1x4 1,0 0,95 15 4,0 45,0 40 2 30 16
&
1X6 1,0 0,95 1,5 6,0 45,0 4,0 2 30 16
Schruppen Schlichten
1X8 1,0 0,95 1,5 8,0 45,0 4,0 2 30 16
(N N R N
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1X10 1,0 0,95 15 10,0 45,0 4,0 2 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 5 ~ 1X12 1,0 0,95 1,5 12,0 45,0 4,0 2 30 16
i ]: — 1X14 1,0 0,95 1,5 14,0 45,0 4,0 2 30 16
XN 1X16 1,0 0,95 1,5 16,0 50,0 4,0 2 30 16
0003 mgm mm mgm # o o
1X25 1,0 0,95 1,5 25,0 70,0 4,0 2 30 16
0,2X0,5 0,2 0,18 0,3 0,5 45,0 4,0 2 30 16
1,2X6 1,2 1,14 1,8 6,0 45,0 4,0 2 30 16
0,2X1 0,2 0,18 0,3 1,0 45,0 4,0 2 30 16
1,2X8 1,2 1,14 1,8 8,0 45,0 4,0 2 30 16
0,2X1,5 0,2 0,18 0,3 1,5 45,0 4,0 2 30 16
1,2X10 1,2 1,14 1,8 10,0 45,0 4,0 2 30 16
0,3X1 0,3 0,28 0,4 1,0 45,0 4,0 2 30 16
1,4X6 1,4 1,34 2,1 6,0 45,0 4,0 2 30 16
0,3X2 0,3 0,28 0,4 2,0 45,0 4,0 2 30 16
1,4X8 1,4 1,34 2,1 8,0 45,0 4,0 2 30 16
0,4X2 0,4 0,38 0,6 2,0 45,0 4,0 2 30 16
1,5X6 1,5 1,44 2,3 6,0 45,0 4,0 2 30 16
0,4X3 0,4 0,38 0,6 3,0 45,0 4,0 2 30 16
1,5X8 1,5 1,44 2,3 8,0 45,0 4,0 2 30 16
0,5X2 0,5 0,48 0,7 2,0 45,0 4,0 2 30 16
1,5X10 1,5 1,44 2,3 10,0 45,0 4,0 2 30 16
0,5X4 0,5 0,48 0,7 4,0 45,0 4,0 2 30 16
1,5X12 1,5 1,44 2,3 12,0 45,0 4,0 2 30 16
0,5X6 0,5 0,48 0,7 6,0 45,0 4,0 2 30 16
1,5X14 1,5 1,44 2,3 14,0 50,0 4,0 2 30 16
0,6X2 0,6 0,58 0,9 2,0 45,0 4,0 2 30 16
1,5X16 1,5 1,44 2,3 16,0 50,0 4,0 2 30 16
0,6X4 0,6 0,58 0,9 4,0 45,0 4,0 2 30 16
1,5X20 1,5 1,44 2,3 20,0 54,0 4,0 2 30 16
0,6X6 0,6 0,58 0,9 6,0 45,0 4,0 2 30 16
1,5X25 1,5 1,44 2,3 25,0 70,0 4,0 2 30 16
0,7X2 0,7 0,68 1,0 2,0 45,0 4,0 2 30 16
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EXN1-M15-0003 | EXN1 PERFORMMAKER MICRO Z2 ASR EXN1-M15-0003 | EXN1 PERFORMMAKER MICRO Z2 ASR

Dimension 00,2x0,5 00,2x1,5 00,3x1 00,3x2 00,4x2 00,4x3
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z o
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
- 1xD 0,25xD  1xD 0,2xD 1xD 0,25xD  1xD 0,23xD  1xD 0,25xD  1xD 0,23xD
—
—| - ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
D load Catal 0,2xD I2max 0,18xD L2max 0,2xD [2max 0,18xD L[2max 0,2xD L2max 0,18xD L2 max
EXN1-M15- y y y / Pown oPaDF atalog
L L L4 ages (PDF) Application 5 , 5 , , , ’ , ,
mm mm mm # /) /) ) Y / / /|
g g i : : m U all albll all al alL
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
1,6X6 1,6 1,51 2,4 6,0 45,0 4,0 2 30 16 r Vee ity
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,008 0,012 0,007 0,011 0,012 0,016 0,011 0,015 0,012 0,016 0,011 0,015
1,6X10 1,6 1,51 2,4 10,0 45,0 4,0 2 30 16
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,008 0,012 0,007 0,011 0,012 0,016 0,011 0,015 0,012 0,016 0,011 0,015
1,8X6 1,8 1,71 2,7 6,0 45,0 4,0 2 30 16 2123 Aluminium, casted <600 450 0,007 0,011 0,006 0,01 0,011 0,015 0,01 0,014 0,011 0015 0,01 0,014
3.13.3  Cooper, alloyed <650 220 0,006 0,01 0,005 0,009 0,01 0,014 0,009 0,013 0,01 0,014 0,009 0,013
1,8X8 1,8 1,71 2,7 8,0 45,0 4,0 2 30 16
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,008 0,012 0,007 0,011 0,012 0,016 0,011 0,015 0,012 0,016 0,011 0,015
1,8X10 1,8 1,71 2,7 10,0 45,0 4,0 2 30 16 5.1 Thermoplastic <100 400 0,007 0,011 0,006 0,01 0,011 0,015 0,01 0,014 0,011 0,015 0,01 0,014
5.2 Duroplastic <150 350 0,006 0,01 0,005 0,009 0,01 0,014 0,009 0,013 0,01 0,014 0,009 0,013
2X6 2,0 1,91 3,0 6,0 45,0 4,0 2 30 16
Dimension 00,5x2 00,5x6 00,6x2 00,6x6 00,7x2 00,7x4
2X8 2,0 1,91 3,0 8,0 45,0 4,0 2 30 16 Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
- 1xD 0,25xD  1xD 0,12xD  1xD 0,25xD  1xD 0,12xD  1xD 0,25xD  1xD 0,23xD
ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
2X10 2,0 1,91 3.0 10,0 45,0 4,0 2 30 16 0,2xD L2 max 0,1xD L2 max 0,2xD L2max 0,1xD L2 max 0,2xD L2 max 0,18xD L2 max
Application % ’ H ’ ’ , , !
2X12 2,0 1,91 3,0 12,0 45,0 4,0 2 30 16 ) Yl Yl Yl Yl /)
m U gl all albll albfP al
2X14 20 1,91 3.0 14,0 50,0 40 2 30 16 Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Ve (m/min)
2X16 2,0 1,91 3,0 16,0 50,0 4,0 2 30 16 1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,016 0,02 0,013 0,017 0016 0,02 0,013 0,017 0,016 0,02 0,015 0,018
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,016 0,02 0,013 0,017 0016 0,02 0,013 0,017 0,016 0,02 0,015 0,018
2X20 2,0 1,91 3,0 20,0 54,0 4,0 2 30 16
2123  Aluminium, casted <600 450 0,015 0,018 0,012 0,015 0,015 0,018 0012 0015 0,015 0,018 0,014 0,016
2X25 2,0 1,91 3,0 25,0 60,0 4,0 2 30 16 3.133  Cooper, alloyed <650 220 0,014 0,016 0,011 0,013 0,014 0,016 0,011 0,013 0,014 0,016 0013 0,014
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,016 0,02 0,013 0,017 0,016 0,02 0,013 0,017 0,016 0,02 0,015 0,018
2X30 2,0 1,91 3,0 30,0 70,0 4,0 2 30 16 .
5.1 Thermoplastic <100 400 0,015 0,018 0,012 0,015 0,015 0,018 0,012 0,015 0,015 0,018 0,014 0,016
2X35 20 191 30 350 300 40 2 30 16 5.2 Duroplastic <150 350 0,014 0,016 0,011 0,013 0,014 0,016 0,011 0,013 0,014 0016 0,013 0,014
2 5X8 2 5 241 3 7 8 0 45 O 4 O 2 30 16 Dimension ¢0,8X4 00,8X8 0 1x4 0 1x25 ﬂ1,2X6 01,2X10
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
i oD 1xD 0,25xD  1xD 02xD  1xD 0,25xD  1xD 0025xD  1xD 0,25xD  1xD 0,2xD
2,5X12 2,5 2,41 3,7 12,0 45,0 4,0 2 30 16 ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
0,2xD L2max 0,16xD L2max 0,2xD L2max 0,02xD L2max 0,2xD L2max 0,16xD L2 max
2,5X16 2,5 2,41 3,7 16,0 50,0 4,0 2 30 16 Application % ’ H ’ % , H , % , % ,
/| /| /| /| /! /|
m P gl all albll alblP al
2,5X20 2,5 2,41 3,7 20,0 54,0 4,0 2 30 16 Feed (mm/Z) {1z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N Ve (m/min)
2,5X25 2,5 2,41 3,7 25,0 60,0 4,0 2 30 16
11 Aluminium, alloyed <500 500 0,018 0,022 0,016 0,02 0,025 0,03 0,015 0,02 0,025 0,03 0,023 0,028
2,5X30 2,5 2,41 3,7 30,0 70,0 4,0 2 30 16 1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,018 0,022 0,016 0,02 0,025 0,03 0,015 0,02 0,025 0,03 0,023 0,028
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,016 0,02 0,014 0,018 0,022 0,027 0,013 0,018 0,022 0,027 0,02 0,025
3.133  Cooper, alloyed <650 220 0,014 0,018 0,012 0,016 0,019 0024 0,011 0,016 0,019 0024 0,017 0,022
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,018 0,022 0,016 0,02 0,025 0,03 0,015 0,02 0,025 0,03 0,023 0,028
5.1 Thermoplastic <100 400 0,016 0,02 0,014 0,018 0,022 0,027 0013 0018 0,022 0,027 0,02 0,025
5.2 Duroplastic <150 350 0,014 0,018 0,012 0,016 0,019 0024 0,011 0,016 0,019 0,024 0,017 0,022
NOTIZ | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhéngigkeit von den
angegebenen Werten.
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EXN1-M15-0003 | EXN1 PERFORMMAKER MICRO Z2 ASR

88 | EXN1-SERIE

Strength
Material (N/mm2)
N
1.1 Aluminium, alloyed <500
1.2 Aluminium, alloyed <600
2.1-2.3  Aluminium, casted <600
3.13.3  Cooper, alloyed <650
41 Magnesium, alloyed <250
5.1 Thermoplastic <100
5.2 Duroplastic <150
N
11 Aluminium, alloyed <500
1.2 Aluminium, alloyed <600
2.1-2.3  Aluminium, casted <600
3.133  Cooper, alloyed <650
4.1 Magnesium, alloyed <250
5.1 Thermoplastic <100
5.2 Duroplastic <150

Y=

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

01,4x6
ae= ae=
1xD 0,25xD
ap= ap=
0,2xD L2 max
b
/!
w L
fz fz
0,025 0,03
0,025 0,03
0,022 0,027
0,019 0,024
0,025 0,03
0,022 0,027
0,019 0,024
01,8x6
ae= ae=
1xD 0,25xD
ap= ap=
0,2xD L2 max
o
/)
m L
fz fz
0,03 0,035
0,03 0,035
0,027 0,031
0,024 0,027
0,03 0,035
0,027 0,031
0,024 0,027

01,4x8
ae= ae=
1xD 0,23xD
ap= ap=
0,18xD L2 max
,
/|
wm L
fz fz
0,024 0,028
0,024 0,028
0,021 0,025
0,018 0,022
0,024 0,028
0,021 0,025
0,018 0,022
01,8x10
ae= ae=
1xD 0,23xD
ap= ap=
0,18xD L2 max
b o
/|
m L
fz fz
0,028 0,033
0,028 0,033
0,025 0,03
0,022 0,027
0,028 0,033
0,025 0,03
0,022 0,027

01,5x6
ae= ae=
1xD 0,25xD
ap= ap=
0,2xD L2 max
L o
/|
wm L
fz fz
0,025 0,03
0,025 0,03
0,022 0,027
0,019 0,024
0,025 0,03
0,022 0,027
0,019 0,024
02x6
ae= ae=
1xD 0,25xD
ap= ap=
0,2xD L2 max
Lo
/|
m L
fz fz
0,03 0,035
0,03 0,035
0,027 0,031
0,024 0,027
0,03 0,035
0,027 0,031
0,024 0,027

01,5x25
ae= ae=
1xD 0,04xD
ap= ap=
0,03xD L2 max
L o
/|
m L
fz fz
0,018 0,023
0,018 0,023
0,015 0,02
0,012 0,017
0,018 0,023
0,015 0,02
0,012 0,017
@2x35
ae= ae=
1xD 0,025xD
ap= ap=
0,02xD L2 max
b o
/|
L
fz fz
0,018 0,023
0,018 0,023
0,015 0,02
0,012 0,017
0,018 0,023
0,015 0,02
0,012 0,017

01,6x6
ae= ae=
1xD 0,25xD
ap= ap=
0,2xD L2 max
ol
/!
m L
fz fz
0,03 0,035
0,03 0,035
0,027 0,031
0,024 0,027
0,03 0,035
0,027 0,031
0,024 0,027
02,5x8
ae= ae=
1xD 0,25xD
ap= ap=
0,2xD L2 max
ol
/!
m L
fz fz
0,035 0,04
0,035 0,04
0,03 0,035
0,025 0,03
0,035 0,04
0,03 0,035
0,025 0,03

ae=
1xD

ap= ap=
0,18xD L2 max

b U

fz fz
0,028 0,033
0,028 0,033
0,025 0,03
0,022 0,027
0,028 0,033
0,025 0,03
0,022 0,027
02,5x30
ae= ae=
1xD 0,08xD
ap= ap=
0,06xD L2 max
b o
[
fz fz
0,023 0,028
0,023 0,028
0,02 0,025
0,017 0,022
0,023 0,028
0,02 0,025
0,017 0,022

NOTIZ | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhéngigkeit von den
angegebenen Werten.

KEIN PASSENDER
FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein
bestehendes Werkzeug an. Mit unserem
Konfigurator fir Sonderfraser kénnen

Sie innerhalb kirzester Zeit bestehende
Werkzeuge auf Ihre Bedirfnisse anpassen
oder auf Basis vordefinierter Typen eigene

Werkzeuge erstellen.

FUR ALLE ANFRAGEN UBER DEN
KONFIGURATOR ERHALTEN

SIE IHR ANGEBOT SPATESTENS
NACH EINEM WERKTAG.
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EXN1-M16-0023 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,05 ASR EXN1-M16-0023 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,05 ASR

. s} o .
Kiihlung -0 Y4 o OO Strategie HsC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
] [ qﬁ > I —
Toleranz do4 Anwendun r' ) ) —| J— /
d d ‘ % , \R) /
- EXN1-M16- _»4_ ~|
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA %
0023 mm mm mm mm # mm o °
2} 2] 2}
0,4X3 0,4 0,38 0,4 3,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und
hSchste Formgenauigkeit i ‘ ' 0,4x4 0,4 0,38 0,4 4,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung g
Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung 0.4X6 0.4 0.38 04 6.0 50.0 40 2 005 30 16
Abzeilen von 3D-Konturen 0,4X8 0,4 0,38 0,4 8,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
a a8
Toleranz D1:-0,001/-0,006 mm B sl 0,5X1 0,5 0,48 0,5 1,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
Toleranz D3: 0/-0,02 mm
Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°) 0,5X2 0,5 0,48 0,5 2,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
Schruppen Schlichten 0,5X3 0,5 0,48 0,5 3,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
'/ [ | 0,5%a 05 0.48 05 40 500 40 5 0,05 20 %
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
0,5X6 0,5 0,48 0,5 6,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r [
— — b= 0,5X8 0,5 0,48 0,5 8,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
L &)
EXN1-M1é- ‘ 0,5X10 0,5 0,48 0,5 10,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0023 mm mm mm # mm o o
2} 2}
0,6X3 0,6 0,58 0,6 3,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,2X0,5 0,2 0,18 0,2 0,5 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X4 0,6 0,58 0,6 4,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,2X1 0,2 0,18 0,2 1,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X6 0,6 0,58 0,6 6,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,2X2 0,2 0,18 0,2 2,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X8 0,6 0,58 0,6 8,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,2X3 0,2 0,18 0,2 3,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X10 0,6 0,58 0,6 10,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,3X1 0,3 0,28 0,3 1,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,3X2 0,3 0,28 0,3 2,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,3X3 0,3 0,28 0,3 3,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,3X4 0,3 0,28 0,3 4,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,3X6 0,3 0,28 0,3 6,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,4X1 0,4 0,38 0,4 1,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
0,4X2 04 0,38 0,4 2,0 50,0 4,0 2 0,05 30 16
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1.1
1.2
2123
3.13.3
41
5.1

5.2

1.1
1.2
2.1-2.3
3.1-:3.3
4.1
581

5.2

1.1
1.2
2.1-2.3
3.133
4.1
5.1
5.2

NOTIZ |
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Dimension 00,2x0,5 00,2x3 00,3x1 00,3x6
Tifeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
- 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,05xD  0,05xD 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,03xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap=
Dow . 0,2xD L2max 0,1xD  0,06xD L2 max 0,05xD 0,2xD L2 max 0,1xD 0,02xD L2 max
ownload Catalog
Pages (PDF) Application % , u % , ’ ,
/| l /| i/,
B LU aa ' da i ' a ca L
Strength
Material (N/mm32) Feed (mm/Z) f{z z z fz fz fz fz fz fz fz fz
Ve (m/min)
Aluminium, alloyed <500 500 0,008 0,012 0,014 0,005 0,007 0,009 0008 0012 0,014 0,005 0,007
Aluminium, alloyed <600 480 0,008 0,012 0,014 0,005 0,007 0,009 0008 0012 0,014 0,005 0,007
Aluminium, casted <600 450 0,007 0,011 0,013 0,004 0,006 0,008 0,007 0,011 0,013 0,004 0,006
Cooper, alloyed <650 220 0,006 0,01 0,012 0,003 0,005 0,007 0,006 0,01 0,012 0,003 0,005
Magnesium, alloyed <250 500 0,008 0,012 0,014 0,005 0,007 0,009 0,008 0,012 0,014 0,005 0,007
Thermoplastic <100 400 0,007 0,011 0,013 0,004 0,006 0,008 0,007 0,011 0,013 0,004 0,006
Duroplastic <150 350 0,006 0,01 0,012 0,003 0,005 0,007 0,006 0,01 0,012 0,003 0,005
Dimension 00,4x1 00,4x8 00,5x1 00,5x10
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
- 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,03xD  0,01xD 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,03xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap=
0,2xD L2max 0,1xD  0,02xD L2max 0,01xD 0,2xD L2 max 0,1xD 0,02xD L2 max
Application % , , ’ ,
/) /| /| /!
B LU aa it ' a d I' aa aa L
Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
Ve (m/min)
Aluminium, alloyed <500 500 0,012 0,016 0,018 0,005 0,007 0,009 0,016 0,02 0,022 0,009 0,013
Aluminium, alloyed <600 480 0,012 0,016 0,018 0,005 0,007 0,009 0016 0,02 0,022 0,009 0,013
Aluminium, casted <600 450 0,011 0,015 0,017 0,004 0,006 0,008 0,015 0,018 0,021 0,008 0,012
Cooper, alloyed <650 220 0,01 0,014 0,016 0,003 0,005 0,007 0,014 0016 0,02 0,007 0,011
Magnesium, alloyed <250 500 0,012 0,016 0,018 0,005 0,007 0,009 0016 0,02 0,022 0,009 0,013
Thermoplastic <100 400 0,011 0,015 0,017 0,004 0,006 0,008 0,015 0,018 0,021 0,008 0,012
Duroplastic <150 350 0,01 0,014 0,016 0,003 0,005 0,007 0,014 0016 0,02 0,007 0,011
Dimension 00,6x3 90,6x10
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
- 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,04xD 0,015xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae=
0,2xD L2 max 0,1xD 0,03xD L2 max 0,015xD
Application % , ’
/) /|
KL e i ! na
Feed (mm/Z) f{z fz z fz fz fz
Ve (m/min)
Aluminium, alloyed <500 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017
Aluminium, alloyed <600 480 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017
Aluminium, casted <600 450 0,015 0,018 0,021 0,011 0,014 0,016
Cooper, alloyed <650 220 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015
Magnesium, alloyed <250 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017
Thermoplastic <100 400 0,015 0,018 0,021 0,011 0,014 0,016
Duroplastic <150 350 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015

Die Werte in der Tabelle sind die kirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhangigkeit von den
angegebenen Werten. i ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!

Y=

ae=
0,01xD

ae=

0,01xD

fz

0,009
0,009
0,008
0,007
0,009
0,008

0,007

EE=

0,01xD

ae=
0,01xD

fz

0,015
0,015
0,014
0,013
0,015
0,014

0,013

KEIN PASSENDER
FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein
bestehendes Werkzeug an. Mit unserem
Konfigurator fir Sonderfraser kénnen

Sie innerhalb kirzester Zeit bestehende
Werkzeuge auf Ihre Bedirfnisse anpassen
oder auf Basis vordefinierter Typen eigene

Werkzeuge erstellen.

J FUR ALLE ANFRAGEN UBER DEN Ejr&é-:ﬂ:ﬁht

: : KONFIGURATOR ERHALTEN -
SIE IHR ANGEBOT SPATESTENS k
NACH EINEM WERKTAG.
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Kihlung % ,6' [ ooo Strategie HSC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
Toleranz do4 Anwendung “ q:’ % . —] J— ]: \R) /
N Ei". E.,I EXN1-M16- /]
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA - S LT
Ofse 0063 o mm iy # mm ° o
0,6X3 0,6 0,58 0,6 3,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und
héchste Formgenauigkeit Fﬂ 0,6X4 0,6 0,58 0,6 4.0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung 0,6X6 0,6 0,58 0,6 6,0 50,0 40 9 0,10 30 16
Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung
0,6X8 0,6 0,58 0,6 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
Abzeilen von 3D-Konturen <
% 0,6X10 0,6 0,58 0,6 10,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
Toleranz B1:-0,001/-0,006 mm 8 g 0,8X2 0,8 0,78 08 2,0 50,0 40 2 0,10 30 16
Toleranz D3: 0/-0,02 mm
Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°) 0,8x4 0,8 0,78 0,8 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
0,8X6 0,8 0,78 0,8 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
Schruppen Schlichten
_—_— 0,8X8 0,8 0,78 0,8 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
0,8X10 0,8 0,78 0,8 10,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r [o4 0,8X12 0,8 0,78 0,8 12,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
—| J— ' RV 1X2 1,0 0,95 1,0 2,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
| )
EXN1-M16- !
; 1X3 1,0 0,95 1,0 3,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
0063 mm mm mm # mm o o
2} 2}
1X4 1,0 0,95 1,0 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
0,4X1 0,4 0,38 0,4 1,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1X5 1,0 0,95 1,0 5,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
0,4X2 0,4 0,38 0,4 2,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1X6 1,0 0,95 1,0 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
0,4X3 0,4 0,38 0,4 3,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1X8 1,0 0,95 1,0 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
0,4X4 0,4 0,38 0,4 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1X10 1,0 0,95 1,0 10,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
0,4X6 0,4 0,38 0,4 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1X12 1,0 0,95 1,0 12,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16
0,4X8 0,4 0,38 0,4 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1X15 1,0 0,95 1,0 15,0 60,0 4,0 2 0,10 30 16
0,5X1 0,5 0,48 0,5 1,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1X20 1,0 0,95 1,0 20,0 60,0 4,0 2 0,10 30 16
0,5X2 0,5 0,48 0,5 2,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1X25 1,0 0,95 1,0 25,0 70,0 4,0 2 0,10 30 16
0,5X3 0,5 0,48 0,5 3,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1X30 1,0 0,95 1,0 30,0 70,0 4,0 2 0,10 30 16
0,5X4 0,5 0,48 0,5 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1,2X5 1,2 1,14 1,2 5,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
0,5X6 0,5 0,48 0,5 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1,2X10 1,2 1,14 1,2 10,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
0,5X8 0,5 0,48 0,5 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1,2X15 1,2 1,14 1,2 15,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16
0,5X10 0,5 0,48 0,5 10,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1,2X20 1,2 1,14 1,2 20,0 60,0 4,0 2 0,10 30 16
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EXN1-M16-0063 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0O,1 ASR EXN1-M16-0063 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0O,1 ASR

—
Egﬁﬂm Dimension 00,4x1 00,4x8 00,5x1 20,5x10
D1 D3 L2 |53 L1 D2 z r o b
: i ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
Y — 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,03xD  0,01xD 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,03xD 0,01xD
—| ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
\Rj Download Catalog 0,2xD L2max 0,17xD  0,02xD L2 max 0,01xD 0,2xD L2 max 0,1xD 0,02xD L2 max 0,01xD
EXN1-M16- v / Pages (PDF) Application % ’ u % ’ u H , U % , U
mm mm mm /| /| /! /
0063 o ’ ’ _— KL e i ! a a ' a i L' e
reng
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) f{z z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
1,5X4 1,5 1,44 1,5 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
N Ve (m/min)
1,5%X6 15 1,44 15 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16 11 Aluminium, alloyed <500 500 0,012 0,016 0,018 0,005 0,007 0,009 0016 0,02 0,022 0,009 0,013 0,015
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,012 0,016 0,018 0,005 0,007 0,009 0016 0,02 0,022 0,009 0,013 0,015
1,5X8 1,5 1,44 1,5 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16 o
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,011 0,015 0,017 0,004 0,006 0,008 0,015 0,018 0,021 0,008 0,012 0,014
1,5X10 15 144 15 10.0 500 40 2 010 30 16 3.1-3.3  Cooper, alloyed <650 220 0,01 0,014 0,016 0,003 0,005 0,007 0,014 0,016 0,02 0,007 0,011 0,013
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,012 0,016 0,018 0,005 0,007 0,009 0016 0,02 0,022 0,009 0,013 0,015
1,5X12 1,5 1,44 1,5 12,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16
5.1 Thermoplastic <100 400 0,011 0,015 0,017 0,004 0006 0008 0,015 0018 0,021 0,008 0,012 0,014
1,5X15 1,5 1,44 1,5 15,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16 5.2 Duroplastic <150 350 0,01 0,014 0,016 0,003 0,005 0,007 0,014 0016 0,02 0,007 0,011 0,013
1,5X20 1,5 1,44 1,5 20,0 60,0 4,0 2 0,10 30 16 Dimension 00,6x3 ©0,6x10 00,8x2 00,8x12
Tl ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
1.5X25 15 144 15 250 600 40 2 010 30 16 Y - 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,04xD 0,015xD  1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,06xD 0,03xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
0,2xD L2max 0,17xD  0,03xD L2 max 0,015xD 0,2xD L2 max 0,1xD 0,05xD L2 max 0,03xD
1,5X30 1,5 1,44 1,5 30,0 70,0 4,0 2 0,10 30 16 Aoolicati
o b Lohd L b L d
/| /) /! /
KL e i ! a ' ia i L' aa
1,8X8 1,8 1,74 1,8 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16 Strength
Material (N/mm2)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz z fz
1,8X10 1,8 1,74 1,8 10,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16 N Vc (m/min)
11 Aluminium, alloyed <500 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017
1,8X15 1,8 1,74 1,8 15,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017
1,8X20 1,8 1,74 1,8 20,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16 2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,015 0,018 0,021 0,011 0,014 0,016 0,015 0,018 0,021 0,011 0,014 0,016
3.133 Cooper, alloyed <650 220 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015 0,014 0016 0,02 0,01 0,013 0,015
2X4 2,0 1,91 2,0 4,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017
2X6 2,0 1,91 2,0 6,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16 5.1 Thermoplastic <100 400 0,015 0,018 0,021 0011 0014 0016 0015 0018 0,021 0011 0014 0,016
5.2 Duroplastic <150 350 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015
2X8 2,0 1,91 2,0 8,0 50,0 4,0 2 0,10 30 16
2X10 2.0 1,91 2.0 10,0 50,0 4.0 2 0,10 30 16 Dimension @1x2 01x30 01,2x5 01,2x20
hreed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
Y - 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,015xD 0,01xD 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,04xD 0,015xD
2X12 2,0 1,91 2,0 12,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16 ap= ap= . ap= ap= —— ap= ap= e ap= ap= -
02xD  L2max 0,7xD  0,01xD L2max 0,01xD 0,2xD  L2max 0,1xD  0,03xD L2 max 0,015xD
2X15 2,0 1,91 2,0 15,0 54,0 4,0 2 0,10 30 16 Application [l (] [l (] (] [l (]
4 ﬂ ﬂ
S L=l na LI na LI e LI [~
trengtl
2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,10 30 16 .
Material (N/mm?) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz z fz
2X25 2,0 1,91 2,0 25,0 70,0 4,0 2 0,10 30 16 " Ve (m/min)
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03
2X30 2,0 1,91 2,0 30,0 70,0 4,0 2 0,10 30 16 12 Aluminium, alloyed <600 480 0025 003 0035 001 0015 002 0025 003 0035 002 0025 003
2X35 2.0 1,91 2.0 350 80,0 40 2 0,10 30 16 2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,022 0,027 0,032 0008 0013 0017 0022 0027 0,032 0017 0022 0,027
3.1-:3.3  Cooper, alloyed <650 220 0,019 0,024 0,029 0,006 0,011 0,014 0,019 0,024 0,029 0,014 0,019 0,024
2X40 2,0 1.9 20 40,0 80,0 4.0 2 010 30 16 4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03
5.1 Thermoplastic <100 400 0,022 0,027 0,032 0008 0013 0017 0022 0027 0,032 0017 0022 0,027
5.2 Duroplastic <150 350 0,019 0,024 0,029 0,006 0,011 0,014 0,019 0,024 0,029 0,014 0,019 0,024
NOTIZ | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die lingste Freistichlinge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhangigkeit von den
angegebenen Werten. E ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!
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Material
N
11 Aluminium, alloyed
1.2 Aluminium, alloyed

2.1-2.3  Aluminium, casted

3.1-3.3  Cooper, alloyed

41 Magnesium, alloyed

5.1 Thermoplastic

5.2 Duroplastic
Material

N

11 Aluminium, alloyed

1.2 Aluminium, alloyed

2.1-2.3  Aluminium, casted

3.1-3.3  Cooper, alloyed

4.1 Magnesium, alloyed
5.1 Thermoplastic
5.2 Duroplastic

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Strength
(N/mm2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

98 | EXN1-SERIE R/ =

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

ae=
1xD

ap=
0,2xD

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

0,027

0,024

01,5x4

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

I

fz

@2x4

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

I

fz

0,035
0,035
0,031
0,027
0,035
0,031

0,027

ae=
0,1xD
ae=

0,1xD

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

ae=
0,1xD

ae=
0,1xD

fz

0,04
0,04
0,035
0,03
0,04
0,035

0,03

ae=
1xD

ap=
0,02xD

fz

0,015
0,015
0,013
0,011
0,015
0,013

0,011

fz

0,02
0,02
0,017
0,014
0,02
0,017

0,014

01,5x30

ae=
0,03xD

ap=
L2 max

)

fz

0 2x40

ae=
0,015xD

ap=
L2 max

)

fz

0,025
0,025
0,021
0,017
0,025
0,021

0,017

01,8x8
ae= ae= ae= ae=
0,01xD 1xD 0,25xD  0,1xD
ae= ap= ap= ae=

0,01xD  0,2xD L2 max 0,1xD

) -
/)
fz fz fz fz

0,025 0,03 0,035 0,04
0,025 0,03 0,035 0,04
0,022 0,027 0,031 0,035
0,019 0,024 0,027 0,03
0,025 0,03 0,035 0,04
0,022 0,027 0,031 0,035

0,019 0,024 0,027 0,03

ae=
0,01xD

ae=
0,010xD

0

fz

0,03
0,03
0,025
0,02
0,03
0,025

0,02

ae=
1xD

ap=
0,1xD

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

01,8x20

ae=
0,13xD

ap=
L2 max

I

fz

NOTIZ | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die I&ngste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhingigkeit von den
angegebenen Werten. IL ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!

ae=
0,05xD
ae=

0,05xD

.

il
fz

Y=
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. i) o .
Kihlung o) ,@' o OO Strategie D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
Toleranz do4 Anwendung —| J~— = /
R
EXN1-M16- \) e
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften
0103 mm mm mm # mm o )
2] 2}
1X12 1,0 0,95 1,0 12,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und
héchste Formgenauigkeit 1X15 1,0 0,95 1,0 15,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16
Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung
) . . . 1X20 1,0 0,95 1,0 20,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16
Polierte Spanraume fir ideale Spanevakuierung
L1
L3 1X25 1,0 0,95 1,0 25,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16
Abzeilen von 3D-Konturen ¢ 2 ¢
g 1X30 1,0 0,95 1,0 30,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16
Toleranz D1:-0,001/-0,006 mm g é
Toleranz D3: 0/-0 02 mm 1,2X5 1,2 1,14 1,2 5,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)
1,2X10 1,2 1,14 1,2 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
Schruppen Schlichten 1,2X15 1,2 1,14 1,2 15,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1,2X20 1.2 114 1.2 20,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16
1,5X4 1,5 1,44 1,5 4,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r [
. 1,5X6 1,5 1,44 1,5 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
&)
EXN1-M16- ! 1,5X8 1,5 1,44 1,5 8,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
0103 mzm mm mgm # mm o o
1,5X10 1,5 1,44 1,5 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
0.8x2 08 0.78 08 2.0 50,0 40 2 0.20 30 16 1,5X12 1,5 1,44 1,5 12,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16
0.8%4 08 0.78 08 4.0 50,0 4.0 2 0.20 30 16 1,5X15 1,5 1,44 1,5 15,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16
0,8X6 0,8 0,78 0,8 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
1,5X20 1,5 1,44 1,5 20,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16
0,8X8 0,8 0,78 0,8 8,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
1,5X25 1,5 1,44 1,5 25,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16
,8X1 b o7/ ; 10, , 4 2 2 1
B 08 0.78 08 0.0 50,0 0 0.20 0 6 1,5X30 1,5 1,44 1,5 30,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16
,8X12 , 0,7 0, 12, ,0 4, 2 2 1
08 08 8 8 0 50 0 0.20 30 6 1,8X8 1,8 1,74 1.8 8,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
1X2 1,0 0,95 1,0 2,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
' ' ' ' ' ' ' 1,8X10 1,8 1,74 1,8 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
%3 1.0 0.95 1.0 30 50,0 40 2 0.20 30 16 1,8X15 1,8 1,74 1,8 15,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
x4 1.0 0.95 1.0 40 500 40 2 0.20 30 16 1,8X20 1,8 1,74 1,8 20,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16
1X 1 9 1 4 2 2 1
3 0 0.95 0 >0 500 0 0.20 30 6 2X4 2,0 1,91 2,0 4,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
1X 1 9 1 4 2 2 1
6 0 0.95 0 60 50,0 0 0.20 0 6 2X6 2,0 1,91 2,0 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
1X 1 9 1 4 2 2 1
8 0 0.95 0 80 50,0 0 0.20 30 6 2X8 2,0 1,91 2,0 8,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
1X10 1,0 0,95 1,0 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
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F o £ H

=

LTy ":-L'_, Dimension 00,8x2 00,8x12 21x2 01x30
D1 D3 L2 |53 L1 D2 z r o - ke
& a’ﬁ: INreed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
L= Tl s o : 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,06xD 0,03xD 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,015xD  0,01xD
[C}8 4 inmm
—| L ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
\Rj Download Catalog 0,2xD L2max 0,17xD  0,05xD L2 max 0,03xD 0,2xD L2 max 0,1xD 0,01xD L2 max 0,01xD
EXN1-M16- 3 y Pages (PDF) Application % ’ u % ’ u % , U % , u
mm mm mm /| Yl /! /|
0103 o ’ ’ _— KL e i ! a ad ' a i L' e
reng
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) f{z z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
2X10 2,0 1,91 2,0 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16 .
N Ve (m/min)
11 Aluminium, alloyed <500 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0017 0025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02
2X12 2,0 1,91 2,0 12,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02
2X15 2,0 1,91 2,0 15,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16 2123 Aluminium, casted <600 450 0,015 0,018 0,021 0011 0014 0016 0022 0027 0032 0008 0013 0,017
3.13.3  Cooper, alloyed <650 220 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015 0,019 0,024 0,029 0,006 0,011 0,014
2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02
2X25 2,0 1,91 2,0 25,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16 5.1 Thermoplastic <100 400 0,015 0,018 0,021 0,011 0,014 0,016 0022 0027 0032 0008 0013 0,017
5.2 Duroplastic <150 350 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015 0,019 0,024 0,029 0,006 0,011 0,014
2X30 2,0 1,91 2,0 30,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16
Dimension @1,2x5 01,2x20 01,5x4 @1,5x30
2X35 2,0 1,91 2,0 35,0 80,0 4,0 2 0,20 30 16 Infeed - - - - - . - - - - - -
Y - 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,04xD 0,015xD  1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,03xD 0,01xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
2X40 2,0 1,91 2,0 40,0 80,0 4,0 2 0.20 30 16 0,2xD L2max 0,1xD  0,03xD L2 max 0,015xD 0,2xD L2 max 0,1xD 0,02xD L2max 0,01xD
Application % ’ u H ’ , ’
2,5X15 2,5 2,41 2,5 15,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16 ) Y V) )
S KL e i ! a ' da i L' aa
trengtl
1 2
2,5X20 25 2.41 25 20,0 54.0 4.0 2 0.20 30 16 Material (N/mm2)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz z fz
N Ve (m/min)
2,5X25 2,5 2,41 2,5 25,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16 11 Aluminium, alloyed <500 500 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025
1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025
2,5X30 2,5 2,41 2,5 30,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,022 0,027 0,032 0,017 0,022 0,027 0,022 0,027 0,032 0,013 0,017 0,022
3X6 3,0 2,91 4,5 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16 3133  Cooper, alloyed <650 220 0,019 0,024 0029 0014 0019 0024 0019 0024 0029 0011 0014 0,019
4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025
3X8 3,0 2,91 4,5 8,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16 )
5.1 Thermoplastic <100 400 0,022 0,027 0032 0,017 0022 0027 0022 0027 0032 0013 0017 0,022
3X10 30 291 45 10.0 50.0 40 2 020 30 16 5.2 Duroplastic <150 350 0,019 0,024 0,029 0,014 0,019 0,024 0,019 0,024 0,029 0,011 0,014 0,019
3X12 30 291 45 120 50.0 40 2 020 30 16 Dimension 01,8x8 91,8x20 0 2x4 0 2x40
Inreed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
Y - 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,13xD  0,05xD 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,015xD 0,01xD
3X15 3,0 2,91 4,5 15,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16 ap= ap= - ap= ap-= —— ap= ap= e ap= ap-= e
02xD  L2max 0,9xD  0,7xD  L2max 0,05xD 0,2xD L2max 0,1xD  0,01xD L2max 0,01xD
3X20 3,0 2,91 4,5 20,0 54,0 4,0 2 0,20 30 16 Application I ] I ] ) ) I ]
/ / / /
cvonath L=l na LI na LI na LI [~
trengtl
3X25 3.0 2,91 4,5 250 60,0 4,0 2 0,20 30 16 Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz f2 f2 f2 f2 fz fz fz fz fz fz fz
N Vc (m/min)
3X30 3,0 2,91 4,5 30,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16
1.1 Aluminium, alloyed <500 500 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03
3X35 3,0 2,91 4,5 35,0 80,0 4,0 2 0,20 30 16 1.2 Aluminium, alloyed <600 480 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03
2.1-2.3  Aluminium, casted <600 450 0,027 0,031 0,035 0,022 0,026 0,03 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021 0,025
X4 2,91 4 4 4 2 2 1
3x40 3.0 ' > 0.0 80.0 0 0,20 30 6 3.1:3.3  Cooper, alloyed <650 220 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022 0,025 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017 0,02
3X45 3,0 2,91 45 450 90,0 40 2 0,20 30 16 4.1 Magnesium, alloyed <250 500 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03
5.1 Thermoplastic <100 400 0,027 0,031 0,035 0,022 0,026 0,03 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021 0,025
5.2 Duroplastic <150 350 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022 0,025 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017 0,02
NOTIZ | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlinge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhangigkeit von den
angegebenen Werten. E ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!
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Material
N
11 Aluminium, alloyed
1.2 Aluminium, alloyed

2.1-2.3  Aluminium, casted

3.1-3.3  Cooper, alloyed

41 Magnesium, alloyed
5.1 Thermoplastic
5.2 Duroplastic

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

104 | EXN1-SERIE  mmHg/=

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

0,027

0,024

02,5x15

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

I

fz

0,035
0,035
0,031
0,027
0,035
0,031

0,027

ae=
0,1xD
ae=

0,1xD

.

il
fz

0,04
0,04
0,035
0,03
0,04
0,035

0,03

ae=
1xD

ap=
0,07xD
=l

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

02,5x30

ae=
0,09xD

ap=
L2 max

0,026

0,022

ae=
0,04xD
ae=

0,04xD

.

fz

0,035
0,035
0,03
0,025
0,035
0,03

0,025

ae=
1xD

ap=
0,2xD

fz

0,033
0,033
0,03
0,027
0,033
0,03

0,027

0 3x6

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

fz

0,038
0,038
0,034
0,03

0,038
0,034

0,03

ae=
0,1xD
ae=

0,1xD

fz

0,043
0,043
0,038
0,033
0,043
0,038

0,033

ae=
1xD

ap=
0,04xD
=l

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

03x45

ae=
0,05xI
ap= ae=

L2 max 0,02xD

[ — |
fz fz
0,03 0,035
0,03 0,035
0,026 0,03
0,022 0,025
0,03 0,035
0,026 0,03
0,022 0,025

NOTIZ | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die I&ngste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhingigkeit von den
angegebenen Werten. & ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!

Y=
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. s} o .
Kihlung 2| & o Ye) Strategie D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a
Toleranz do4 Anwendung —| J~— = /
R
EXN1-M16- \) e
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften
0143 mm mm mm # mm o °
2] 2}
1,5X10 1,5 1,44 1,5 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und 1,5X12 1,5 1,44 1,5 12,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
hochste Formgenauigkeit 1,5X15 1,5 1,44 1,5 15,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung 1,5X20 15 1,44 15 20,0 60,0 40 P 030 30 16
Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung
1,5X25 1,5 1,44 1,5 25,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16
L1 :
L3
Abzeilen von 3D-Konturen 2 [T o 1,5X30 1,5 1,44 1,5 30,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16
% 1,8X8 1,8 1,74 1.8 8,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
Toleranz D1:-0,001/-0,006 mm g é 1,8X10 1,8 1,74 1,8 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
Toleranz D3: 0/-0,02 mm 1,8X15 1,8 1,74 18 15,0 50,0 40 2 0,30 30 16
Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)
1,8X20 1,8 1,74 1,8 20,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
. 2X4 2,0 1,91 2,0 4,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
Schruppen Schlichten
2X6 2,0 1,91 2,0 6,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal 2X8 2,0 1,91 2,0 8,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
2X10 2,0 1,91 2,0 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a 2X12 2,0 1,91 2,0 12,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
_ —| | 2X15 2,0 1,91 2,0 15,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
R
EXN1T-M16- L ‘, L \) 2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16
0143 mm mm mm # mm o ° 2X25 2,0 1,91 2,0 25,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16
2} 2}
2X30 2,0 1,91 2,0 30,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16
1X2 1,0 0,95 1,0 2,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
2X35 2,0 1,91 2,0 35,0 80,0 4,0 2 0,30 30 16
1X3 1,0 0,95 1,0 3,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
2X40 2,0 1,91 2,0 40,0 80,0 4,0 2 0,30 30 16
1X4 1,0 0,95 1,0 4,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
2,5X15 2,5 2,41 2,5 15,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
1X5 1,0 0,95 1,0 5,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
2,5X20 2,5 2,41 2,5 20,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
1X6 1,0 0,95 1,0 6,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
2,5X25 2,5 2,41 2,5 25,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16
1X8 1,0 0,95 1,0 8,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
2,5X30 2,5 2,41 2,5 30,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16
1X10 1,0 0,95 1,0 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
3X6 3,0 2,91 4,5 6,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
1X12 1,0 0,95 1,0 12,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
3X8 3,0 2,91 4,5 8,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
1X15 1,0 0,95 1,0 15,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16
3X10 3,0 2,91 4,5 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
1X20 1,0 0,95 1,0 20,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16
3X12 3,0 2,91 4,5 12,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
1X25 1,0 0,95 1,0 25,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16
3X15 30 2,91 4,5 15,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
1X30 1,0 0,95 1,0 30,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16
3X20 3,0 2,91 4,5 20,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
1,2X5 1,2 1,14 1,2 5,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
3X25 3,0 2,91 4,5 25,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16
1,2X10 1,2 1,14 1,2 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
3X30 3,0 2,91 4,5 30,0 70,0 4,0 2 0,30 30 16
1,2X15 1,2 1,14 1.2 15,0 54,0 4,0 2 0,30 30 16
3X35 3,0 2,91 4,5 35,0 80,0 4,0 2 0,30 30 16
1,2X20 1,2 1,14 1,2 20,0 60,0 4,0 2 0,30 30 16
3X40 3,0 2,91 4,5 40,0 80,0 4,0 2 0,30 30 16
1,5X4 1,5 1,44 1,5 4,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
3X45 3,0 2,91 4,5 45,0 90,0 4,0 2 0,30 30 16
1,5X6 1,5 1,44 1,5 6,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
1,5X8 1,5 1,44 1,5 8,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
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Download Catalog

Pages (PDF)
Strength
Material (N/mm?2)
N
1.1 Aluminium, alloyed <500
1.2 Aluminium, alloyed <600
2.1-2.3  Aluminium, casted <600
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650
4.1 Magnesium, alloyed <250
5.1 Thermoplastic <100
5.2 Duroplastic <150
Strength
Material (N/mm2)
N
1.1 Aluminium, alloyed <500
1.2 Aluminium, alloyed <600
2.1-2.3  Aluminium, casted <600
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650
4.1 Magnesium, alloyed <250
5.1 Thermoplastic <100
5.2 Duroplastic <150
Strength
Material (N/mm?2)
N
1.1 Aluminium, alloyed <500
1.2 Aluminium, alloyed <600
2.1-2.3  Aluminium, casted <600
3.1-3.3  Cooper, alloyed <650
41 Magnesium, alloyed <250
5.1 Thermoplastic <100
5.2 Duroplastic <150

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/2)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/2Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

ae=
1xD

ap=
0,2xD

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

ae=
1xD

ap=
0,2xD

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

ae=
1xD

ap=
0,2xD

fz

0,027

0,024

01x2

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

)

fz

01,5x4

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

)

fz

02x4

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

)

fz

0,035
0,035
0,031
0,027
0,035
0,031

0,027

ae=
0,1xD
ae=

0,1xD

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

ae=
0,1xD

ae=
0,1xD

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

0,04
0,04
0,035
0,03
0,04
0,035

0,03

ae=
1xD

ap=
0,01xD

ae=
1xD

ap=
0,02xD

fz

0,015
0,015
0,013
0,011
0,015
0,013

0,011

ae=
1xD

ap=
0,01xD

fz

0,02
0,02
0,017
0,014
0,02
0,017

0,014

0 1x30

ae=
0,015xD

ap=
L2 max

fz

0,015
0,015
0,013
0,011
0,015
0,013

0,011

01,5x30

ae=
0,03xD

ap=
L2 max

02x40

ae=
0,015xD

ap=
L2 max

fz

0,025
0,025
0,021
0,017
0,025
0,021

0,017

ae=
0,01xD
ae=

0,01xD

U

[ |
fz

0,02
0,02
0,017
0,014
0,02
0,017

0,014

ae=
0,01xD

ae=
0,01xD

U

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

ae=
0,01xD

ae=
0,01xD

U

Il
fz

0,03
0,03
0,025
0,02
0,03
0,025

0,02

ae=
1xD

ap=
0,2xD

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

ae=
1xD

ap=
0,2xD

fz

0,03
0,03
0,027
0,024
0,03
0,027

0,024

ae=
1xD

ap=
0,2xD

74

0,03
0,03
0,027
0,024
0,03
0,027

0,024

01,2x5

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

I

fz

?1,8x8

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

I

fz

0,035
0,035
0,031
0,027
0,035
0,031

0,027

02,5x15

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

I

fz

0,035
0,035
0,031
0,027
0,035
0,031

0,027

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

0,035

0,03

ae=
1xD

ap=
0,03xD

fz

0,02
0,02
0,017
0,014
0,02
0,017

0,014

ae=
1xD

ap=
0,1xD

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

ae=
1xD

ap=
0,07xD

)
/
=
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0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

01,2x20

ae=
0,04xD

ap=
L2 max

I

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

01,8x20

ae=
0,13xD

ap=
L2 max

)

fz

02,5x30

ae=
0,09xD

ap=
L2 max

)

fz

0,026

0,022

ae=
0,015xD
ae=

0,015xD

.

Il
fz

ae=
0,05xD

ae=
0,05xD

J

fz

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

.

| |
fz

108 | EXN1-SERIE ~ mmH&/=

NOTIZ | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlinge (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhéngigkeit von den
angegebenen Werten. E ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!

2.1-2.3
3.133
4.1
5.1
5.2

NOTIZ |

Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Die Werte in der Tabelle sind die kirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhangigkeit von den
angegebenen Werten. @ ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!

Strength
(N/mm?2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

ae=
1xD

ap=
0,2xD
=l

fz

0,033
0,033
0,03
0,027
0,033
0,03

0,027

03x6

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

)

fz

0,038
0,038
0,034
0,03

0,038
0,034

0,03

ae=
0,1xD
ae=

0,1xD

)

il
fz

0,043
0,043
0,038
0,033
0,043
0,038

0,033

EXN1-M16-0143 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,3 ASR

ae=
1xD

ap=
0,04xD
=l

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

03x45

ae=
0,05xD

ap=
L2 max

I

fz

0,03
0,03
0,026
0,022
0,03
0,026

0,022

ae=
0,02xD
ae=

0,02xD

)

Il
fz fz fz fz fz

0,025

Y=

fz fz
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EXN1-M16-0183 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ASR EXN1-M16-0183 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ASR

Kihlung % b’ [ ooo Strategie HSC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
Toleranz do4 Anwendung “ q:’ % —] J— ]: \R) /
Y EXN1-M16- e
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA
- 0183 mm mm mm # mm o °
2] 2}
2X4 2,0 1,91 2,0 4,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und
héchste Formgenauigkeit 2X6 2,0 1,91 2,0 6,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung 2X8 20 191 20 8.0 50,0 40 9 0,50 30 16
Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung
2X10 2,0 1,91 2,0 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
Abzeilen von 3D-Konturen <
2X12 2,0 1,91 2,0 12,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
Toleranz D1:-0,001/-0,006 mm 8 2X15 2,0 1,91 2,0 15,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
Toleranz D3: 0/-0,02 mm
Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°) 2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
2X25 2,0 1,91 2,0 25,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
Schruppen Schlichten
_—_— 2X30 2,0 1,91 2,0 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
2X35 2,0 1,91 2,0 35,0 80,0 4,0 2 0,50 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a 2X40 2,0 1,91 2,0 40,0 80,0 4,0 2 0,50 30 16
—| J— ' RV 2,5X12 2,5 2,41 2,5 12,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
| )
EXN1-M16- !
] 2,5X15 2,5 2,41 2,5 15,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
0183 mm mm mm # mm o o
2} 2}
2,5X20 2,5 2,41 2,5 20,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X4 1,5 1,44 1,5 4,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
2,5X25 2,5 2,41 2,5 25,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X6 1,5 1,44 1,5 6,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
2,5X30 2,5 2,41 2,5 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X8 15 1,44 1,5 8,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X6 3,0 2,91 4,5 6,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X10 1,5 1,44 1,5 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X8 3,0 2,91 4,5 8,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X12 1,5 1,44 1,5 12,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
3X10 3,0 2,91 4,5 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X15 1,5 1,44 1,5 15,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
3X12 3,0 2,91 4,5 12,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X20 1,5 1,44 1,5 20,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
3X15 3,0 2,91 4,5 15,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X25 1,5 1,44 1,5 25,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
3X20 3,0 2,91 4,5 20,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X30 1,5 1,44 1,5 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
3X25 3,0 2,91 4,5 25,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
1,8X8 1,8 1,74 1,8 8,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X30 3,0 2,91 4,5 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
1,8X10 1,8 1,74 1,8 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X35 3,0 2,91 4,5 35,0 80,0 4,0 2 0,50 30 16
1,8X15 1,8 1,74 1,8 15,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X40 3,0 2,91 4,5 40,0 80,0 4,0 2 0,50 30 16
1,8X20 1,8 1,74 1,8 20,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
3X45 3,0 2,91 4,5 45,0 90,0 4,0 2 0,50 30 16
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EXN1-M16-0183 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ASR

1.1
1.2
2123
3133
41
5.1

5.2

1.1
1.2
2123
3133
4.1
5.1

5.2

1.1
1.2
2123
3.1-3.3
41
5.1
5.2

NOTIZ |

—
E‘?ﬁﬁg Dimension 01,5x4 ©01,5x30 01,8x8 01,8x20

=it
Hﬁéﬁ:r iffaed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
5L.g 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,03xD 0,01xD  1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,13xD

F
AT 4 in mm
(=] N ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap=
D | 0,2xD L2max 0,7xD  0,02xD L2 max 0,01xD 0,2xD L2 max 0,1xD 0,1xD L2 max
ownload Catalog
Pages (PDF) Application % , u H ’ ’ ,
{l /| /) /!
b LU aa it ' a d I' a a L
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) f{z fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
Ve (m/min)
Aluminium, alloyed <500 500 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03
Aluminium, alloyed <600 480 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03
Aluminium, casted <600 450 0,022 0,027 0,032 0,013 0,017 0,022 0,027 0,031 0,035 0,022 0,026
Cooper, alloyed <650 220 0,019 0,024 0,029 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022
Magnesium, alloyed <250 500 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03
Thermoplastic <100 400 0,022 0,027 0032 0013 0017 0022 0027 0,031 0,035 0,022 0,026
Duroplastic <150 350 0,019 0,024 0,029 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022
Dimension @2x4 0 2x40 02,5x12 02,5x30
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
- 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,015xD 0,01xD 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,09xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap=
0,2xD L2max 0,17xD  0,01xD L2max 0,01xD 0,2xD L2 max 0,1xD 0,07xD L2 max
Application % , ’ ’ ,
/ /| /| /
b LU e ' a d I' aa aa L
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz z fz fz fz fz fz fz fz fz fz
Ve (m/min)
Aluminium, alloyed <500 500 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03
Aluminium, alloyed <600 480 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03
Aluminium, casted <600 450 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021 0,025 0,027 0,031 0,035 0,022 0,026
Cooper, alloyed <650 220 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017 0,02 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022
Magnesium, alloyed <250 500 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03
Thermoplastic <100 400 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021 0,025 0,027 0,031 0,035 0,022 0,026
Duroplastic <150 350 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017 0,02 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022
Dimension 03x6 0 3x45
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
- 1xD 0,25xD  0,1xD 1xD 0,05xD  0,02xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae=
02xD  L2max 0,1xD  0,04xD L2 max 0,02xD
Application , , ’ ,
) /] / l
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
Ve (m/min)
Aluminium, alloyed <500 500 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03 0,035
Aluminium, alloyed <600 480 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03 0,035
Aluminium, casted <600 450 0,03 0,034 0,038 0,022 0,026 0,03
Cooper, alloyed <650 220 0,027 0,03 0,033 0,019 0,022 0,025
Magnesium, alloyed <250 500 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03 0,035
Thermoplastic <100 400 0,03 0,034 0,038 0,022 0,026 0,03
Duroplastic <150 350 0,027 0,03 0,033 0,019 0,022 0,025

Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhangigkeit von den
angegebenen Werten. II ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!
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ae=
0,05xD
ae=

0,05xD

.

il
fz

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

Y=
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EXN1-M17-0003 | EXN1 ROWMAKER MICRO Z2 ASR EXN1-M17-0003 | EXN1 ROWMAKER MICRO Z2 ASR

. s} o .
Kiihlung -0 Y4 o OO Strategie HsC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
Toleranz do4 Anwendung D ‘ ! ‘ q:’ —] J— == /
—— \R) /
Y EXN1-M17- e
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA -
0003 mm mm mm # mm o )
2] 2}
0,4X3 0,4 0,37 0,3 3,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und
héchste Formgenauigkeit 0,4X4 0,4 0,37 0.3 4,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung 0,4X6 04 0,37 0.3 6,0 450 40 9 0,20 30 16
Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung
0,4X8 0,4 0,37 0,3 8,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
Toleranz D1:-0,001/-0,006 mm
0,5X1 0,5 0,47 0,4 1,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16
Toleranz D3: 0/-0,02 mm
Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°) 0.5X1.,5 05 047 0.4 15 450 40 2 025 30 16
,5X2 X 47 4 2, 45, 4, 2 2 1
Schruppen Schlichten 0.5 0.5 . 0 0 50 0 0.25 30 6
' | | 0,53 05 0,47 04 3,0 45,0 4,0 2 0.25 30 16
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
0,5X4 0,5 0,47 0,4 4,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z v @ 0,5X6 05 0,47 04 6,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16
% \) 0,5X8 0,5 0,47 0,4 8,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16
R
EXN1-M17-
0,6X2 0,6 0,57 0,5 2,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0003 mgm mm mzm mm o o
0,6X3 0,6 0,57 0,5 3,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0,1X0,3 0,1 0,08 0,1 03 45,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X4 0,6 0,57 0,5 4,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0,1X0,5 0,1 0,08 0,1 0,5 45,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X6 0,6 0,57 0,5 6,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0,1X1 0,1 0,08 0,1 1,0 45,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X8 0,6 0,57 0,5 8,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0,2X0,5 0,2 0,17 0,2 0,5 45,0 4,0 2 0,10 30 16
0,8X2 0,8 0,77 0,6 2,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,2X1 0,2 0,17 0,2 1,0 45,0 4,0 2 0,10 30 16
0,8X3 0,8 0,77 0,6 30 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,2X2 0,2 0,17 0,2 2,0 45,0 4,0 2 0,10 30 16
0,8X4 0,8 0,77 0,6 4,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,2X3 0,2 0,17 0,2 3,0 45,0 4,0 2 0,10 30 16
0,8X6 0,8 0,77 0,6 6,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,3X0,5 0,3 0,27 0,2 0,5 45,0 4,0 2 0,15 30 16
0,8X8 0,8 0,77 0,6 8,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,3X1 0,3 0,27 0,2 1,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X2 1,0 0,96 0,8 2,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,3X2 0,3 0,27 0,2 2,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X3 1,0 0,96 0,8 3,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,3X3 0,3 0,27 0,2 3,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X4 1,0 0,96 0,8 4,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,3X4 0,3 0,27 0,2 4,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X5 1,0 0,96 0,8 5,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,3X6 0,3 0,27 0,2 6,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X6 1,0 0,96 0,8 6,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,4X1 0,4 0,37 0,3 1,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
1X8 1,0 0,96 0,8 8,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,4X2 0,4 0,37 0,3 2,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
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EXN1-M17-
0003

1X10

1X12

1,2X3

1,2X4

1,2X6

1,2X8

1,2X10

1,2X12

1,2X20

1,5X3

1,5X4

1,5X6

1,5X8

1,5X10

1,5X12

1,8X8

1,8X10

1,8X12

2X4

2X6

2X8

2X10

2X12

3X6

3X8

3X10

3X12

116 | EXN1-SERIE

2,0

2,0

2,0

2,0

2,0

3,0

3,0

3,0

3,0

Y=

D3

mm
(%]

0,96

0,96

1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44
1,74
1,74
1,74
1,94
1,94
1,94
1,94
1,94
2,92
2,92
2,92

2,92

0,8

1,0

1,0

1,0

1,0

1,0

1,0

1,0

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.2

1.4

1.4

1.4

1,6

1,6

1,6

1,6

1,6

3,5

B85

3,5

885

12,0

3,0

4,0

6,0

8,0

10,0

12,0

20,0

3,0

4,0

6,0

8,0

10,0

12,0

8,0

10,0

12,0

4,0

6,0

8,0

10,0

12,0

6,0

8,0

10,0

12,0

50,0

50,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

50,0

54,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

50,0

45,0

45,0

50,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

0,50

0,50

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,75

0,75

0,75

0,75

0,75

0,75

0,90

0,90

0,90

1,00

1,00

1,00

1,00

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

2.1-2.3
3.133
4.1
5.1

5.2

2.1-2.3
3.133
4.1
5.1

5.2

2123
3.133
4.1
5.1

5.2
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Strength
Material (N/mm?2)
Aluminium, alloyed <500
Aluminium, alloyed <600
Aluminium, casted <600
Cooper, alloyed <650
Magnesium, alloyed <250
Thermoplastic <100
Duroplastic <150
Aluminium, alloyed <500
Aluminium, alloyed <600
Aluminium, casted <600
Cooper, alloyed <650
Magnesium, alloyed <250
Thermoplastic <100
Duroplastic <150
Aluminium, alloyed <500
Aluminium, alloyed <600
Aluminium, casted <600
Cooper, alloyed <650
Magnesium, alloyed <250
Thermoplastic <100
Duroplastic <150

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

00,1x0,3

fz

0,012
0,012
0,011
0,01

0,012
0,011

0,01

00,6x2

0,022
0,022
0,021
0,02

0,022
0,021

0,02

fz

0,04
0,04
0,035
0,03
0,04
0,035

0,03

00,1x1

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

!

Il
fz

0,007
0,007
0,006
0,005
0,007
0,006

0,005

00,6x8

ae=
0,025xD

ap=
0,025xD

Y

fz

0,017
0,017
0,016
0,015
0,017
0,016

0,015

01,8x12

ae=
0,09xD

ap=
0,09xD

)

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

00,2x0,5

0,014
0,014
0,013
0,012
0,014
0,013

0,012

00,8x2

fz

0,035

0,03

EXN1-M17-0003 | EXN1 ROWMAKER MICRO Z2 ASR

00,2x3

ae=
0,02xD

ap=
0,02xD

:

Il
fz

0,008
0,008
0,007
0,006
0,008
0,007

0,006

00,8x8

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

0,017
0,017
0,016
0,015
0,017
0,016

0,015

02x12

ae=
0,09xD

ap=
0,09xD

U

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

00,3x0,5

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

0,014
0,014
0,013
0,012
0,014
0,013

0,012

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

0 3x6

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

fz

0,043
0,043
0,038
0,033
0,043
0,038

0,033

00,3x6

ae=
0,01xD

ap=
0,01xD

U

Il
fz

0,008
0,008
0,007
0,006
0,008
0,007

0,006

@1x12

ae=
0,03xD

ap=
0,03xD

V

fz

0,028
0,028
0,026
0,024
0,028
0,026

0,024

03x12

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

fz

0,04
0,04
0,035
0,03
0,04
0,035

0,03

00,4x1 00,4x8
ae= ae=
0,1xD 0,01xD
ap= ap=
0,1xD 0,01xD
L l
fz fz
0,018 0,009
0,018 0,009
0,017 0,008
0,016 0,007
0,018 0,009
0,017 0,008
0,016 0,007

01,2x3 01,2x20

ae=

0,015xD

ap= ap=
0,1xD 0,015xD
.!
fz fz

0,035 0,025
0,035 0,025
0,032 0,023
0,029 0,021
0,035 0,025
0,032 0,023
0,029 0,021

20,5x1

0,016
0,016
0,015
0,014
0,016
0,015

0,014

@1,5x3

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

Vi

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhéngigkeit von den

angegebenen Werten.

Y=

00,5x8

ae=
0,015xD

ap=
0,015xD

U

01,5x12

ae=
0,07xD

ap=
0,07xD
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. s} o .
Kihlung ) ,6' [ OO Strategie HSC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
Toleranz do4 Anwendung D ‘ ! ‘ q:’ —] J— == /
—— \R) /
Y EXN1-M17- e
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA -
0013 mm mm mm # mm o °
2] 2}
1,8X20 1,8 1,74 1,4 20,0 54,0 4,0 2 0,90 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und
héchste Formgenauigkeit 2X12 2,0 1,94 1,6 12,0 50,0 4,0 2 1,00 30 16
Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung
) . . . 2X15 2,0 1,94 1,6 15,0 50,0 4,0 2 1,00 30 16
Polierte Spanraume fir ideale Spanevakuierung
2X20 2,0 1,94 1,6 20,0 60,0 4,0 2 1,00 30 16
Toleranz D1:-0,001/-0,006 mm
Toleranz D3: 0/-0,02 mm 2X25 2,0 1,94 1,6 25,0 60,0 4,0 2 1,00 30 16
Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)
2X30 2,0 1,94 1,6 30,0 70,0 4,0 2 1,00 30 16
Schruppen Schlichten
2X35 2,0 1,94 1,6 35,0 80,0 4,0 2 1,00 30 16
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal 2X40 2,0 1,94 1,6 40,0 80,0 4,0 2 1,00 30 16
2,5X15 2,5 2,41 2,0 15,0 50,0 4,0 2 1,25 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
—| k= 2,5X20 2,5 2,41 2,0 20,0 54,0 4,0 2 1,25 30 16
[ R
EXN1-M17- 2,5X25 2,5 2,41 2,0 25,0 60,0 4,0 2 1,25 30 16
0013 mgm mm mzm mm o o
2,5X30 2,5 2,41 2,0 30,0 70,0 4,0 2 1,25 30 16
0,5X10 0,5 0,47 0,4 10,0 50,0 4,0 2 0,25 30 16
3X15 3,0 2,92 35 15,0 50,0 4,0 2 1,50 30 16
0,6X10 0,6 0,57 0,5 10,0 50,0 4,0 2 0,30 30 16
3X20 3,0 2,92 3,5 20,0 54,0 4,0 2 1,50 30 16
0,8X10 0,8 0,77 0,6 10,0 50,0 4,0 2 0,40 30 16
3X25 3,0 2,92 3,5 25,0 60,0 4,0 2 1,50 30 16
0,8X12 0,8 0,77 0,6 12,0 50,0 4,0 2 0,40 30 16
3X30 3,0 2,92 3,5 30,0 70,0 4,0 2 1,50 30 16
1X15 1,0 0,96 0,8 15,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X35 3,0 2,92 3,5 35,0 70,0 4,0 2 1,50 30 16
1X20 1,0 0,96 0,8 20,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
3X40 3,0 2,92 35 40,0 80,0 4,0 2 1,50 30 16
1X25 1,0 0,96 0,8 25,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
3X45 3,0 2,92 35 45,0 80,0 4,0 2 1,50 30 16
1X30 1,0 0,96 0,8 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
1,2X15 1,2 1,16 1,0 15,0 54,0 4,0 2 0,60 30 16
1,5X15 1,5 1,44 1,2 15,0 50,0 4,0 2 0,75 30 16
1,5X20 1,5 1,44 1.2 20,0 60,0 4,0 2 0,75 30 16
1,5X25 1,5 1,44 1,2 25,0 60,0 4,0 2 0,75 30 16
1,5X30 1,5 1,44 1,2 30,0 70,0 4,0 2 0,75 30 16
1,8X15 1,8 1,74 1,4 15,0 50,0 4,0 2 0,90 30 16
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11
1.2
2123
3.1-33
4.1
5.1

5.2

1.1
1.2
2.1-2.3
3.133
4.1
5.1

5.2
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Material

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Aluminium, alloyed
Aluminium, alloyed
Aluminium, casted
Cooper, alloyed
Magnesium, alloyed
Thermoplastic

Duroplastic

Die Werte in der Tabelle sind die kirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhangigkeit von den
angegebenen Werten.

Strength
(N/mm2)

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

<500
<600
<600
<650
<250
<100

<150

Y=

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
500

480

450

220

500

400

350

00,5x10

ae=

0,01xD

ap=
0,01xD

Q

|
fz

0,012
0,012

0,011

0,012

0,011

01,8x20

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

V/

fz

0,027

0,024

00,610

ae=
0,015xD
ap=

0,015xD

U

| |
fz

0,017
0,017
0,016
0,015
0,017
0,016

0,015

@2x12

ae=
0,09xD

ap=
0,09xD

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

00,8x10

ae=
0,035xD
ap=

0,035xD

.

il
fz

0,017
0,017
0,016
0,015
0,017
0,016

0,015

@2x40

ae=
0,01xD

ap=
0,01xD

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

00,8x12

ae=s

0,02xD

ap=
0,02xD

)

| |
fz

0,017
0,017
0,016
0,015
0,017
0,016

0,015

02,5x15

ae=
0,09xD

ap=
0,09xD

Vi

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

01x15

ae=

0,02xD

ap=
0,02xD

.

il
fz

0,028
0,028
0,026
0,024
0,028
0,026

0,024

02,5x30

ae=
0,035xD

ap=

0,035xD

0

fz

0,03
0,03
0,027
0,024
0,03
0,027

0,024

01x30

ae=

0,01xD

ap=
0,01xD

.

Il
fz

0,017
0,017
0,016
0,015
0,017
0,016

0,015

0 3x15

ae=
0,09xD

ap=
0,09xD

b

fz

0,04

0,035
0,03
0,04
0,035

0,03

01,2x15

ae=
0,035xD
ap=

0,035xD

.

il
fz

0,028
0,028
0,026
0,024
0,028
0,026

0,024

fz

01,5x15

ae=
0,05xD
ap=

0,05xD

U

0,027

0,024

01,5x30

ae=

0,01xD

ap=
0,01xD

U

il
fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

01,8x15

ae=

0,07xD

ap=
0,07xD

U

|
fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

KEIN PASSENDER
FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein
bestehendes Werkzeug an. Mit unserem
Konfigurator fir Sonderfraser kénnen

Sie innerhalb kirzester Zeit bestehende
Werkzeuge auf Ihre Bedirfnisse anpassen
oder auf Basis vordefinierter Typen eigene

Werkzeuge erstellen.

FUR ALLE ANFRAGEN UBER DEN
KONFIGURATOR ERHALTEN

SIE IHR ANGEBOT SPATESTENS
NACH EINEM WERKTAG.

[=] 1
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ANWENDUNGEN

‘U- Abzeilen

@. Viertelkreisfrasen

f
Besdumen
Vollnut

m‘ Entgraten i Gravieren

@: Vorwarts-Rickwértsentgraten

KUHLUNGEN

i

EIGENSCHAFTEN
25| Luftgekiihlt & | Trocken = ol °0° Kiihlschmierstoff (KSS) H, g *gk .
9 o | Schneidendurchmesser _{_  Kleiner Schneidendurchmesser GroBer Schneidendurchmesser Freistichdurchmesser
s | Minimalmengenschmierung _
(MMS) , | fE I 0
i) Schneidenlange K Gesamtfasenlange L Freistichlange ) Gesamtlange
AHV
Schaftdurchmesser ) Schneidenanzahl &) Eckradius ) Eckfase
EIGENSCHAFTEN Q’ Programmierradius THJ Maximale Schnitttiefe % Spiralwinkel LJ Winkel Alpha
m 2xD 3xD 4xD 5xD
Zentrumschneidend Nicht Zentrumschneidend Ohne Weldon Mit Weldon
. . . "o . .
Kuhlkanalsystem Dynamische Drallsteigung LZ*| Spanbrecher Ungleiche Zahnteilung
Wellenschliff Zustellung helikal ‘ /R Zustellrichtungen x,y ‘ q;; Zustellrichtungen x,y, z

Zustellrichtungen x, y, (z)

Bei den angegebenen Werten der Anwendungstabelle handelt es sich lediglich um Richtwerte. Diese sind stark abhangig von der

individuellen Anwendungssituation und sind darauf abzustimmen.

STRATEGY

Extended Trochoidal Cutting
@ Universal Machining

ABBILDUNGEN

High Performance Cutting HSC| High Speed Cutting Multi Task Cutting

Alle abgebildeten technischen Zeichnungen und Fotografien sind beispielhaft. Abweichungen zum Originalprodukt bei Farbe und

Abmessungen sind maglich.
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ALUMINIUM | alloyed <500 N/mm? ALUMINIUM | casted <600 N/mm?
y

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA| AlSI Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlSI

3.0205 AI99 AW-1200 A4 1C P-AI99.0 4010 1-3001 A1200 AA1200 3.1841 G-AICU4Ti AC1A A295.0

3.0250 AI99.5H A 59050 C L31 AA1000 3.1871 G-AlCu 4 TiMg

3.0255 AI99.5 AW-1050 A A5 L31 P-AIP99.5 4007 1-3051 A1050 AAT050 A 3.2131 G-AlSiCu1

3.0275 AI99.7 AW-1070 A A7 2148 P-AIP99.7 4005 1-3071 A1070 AAT070 A 3.2151 G-AlSi 6 Cu 4 AC-45000 A-S5UZ M4 AC4B A319.0

3.0280 AI99.8 3.2161 G-AlSi 8 Cu3 AC-46200 A-S9U3AY4 LM 24 5075 AC4D A328.0

3.0285 AI99.8 AW-1080 A A8 1A P-AI99.8 4004 1-3081 A1080 AA1080 A 3.2163 GD-AISi 9 Cu 3

3.0305 AI99.9 AW-1090 3.2211 G-AlSi 11

3.0505 AMn0.5Mg 0.5  AW-3105 N 31 A3105 AA3105 3.2341 G-AlSi 5 Mg

3.0506 AlMn 0.6 AW-3207 3.2371 G-AlSi 7 Mg 0,3 AC-42100 ACACH A356.0

3.0515 AlMn 1 AW-3103 N3 P-AlMn 1.2 4067 1-3811 A3103 AA3103 3.2373 G-AlSi 9 Mg AC-43300

3.0517 AlMn 1 Cu AW-3003 A-M1 P-AIMn 1.2 Cu 1-3810 A3003 AA3003 3.2381 G-AlSi 10 Mg AC-43100

3.0525 AlMn 1 Mg 0.5 AW-3005 A-MGO,5 A3005 AA3005 3.2382 GD-AISi 10 Mg

3.0526 AlMn 1 Mg 1 AW-3004 A-M1G P-AlMn 1.2 Mg GA/6511 1-3820 A3004 AA3004 3.2383 G-AlSi 10Mg(Cu)  AC-43400 A-S10G M9 3049 4253 ADC3 A360.2

3.0915 AlFeSi AW-8011A 3.2581 G-AlSi 12 AC-47100 AS13 LM 6 4514 4261 AC3A A4132

3.1255 AlCu 4 SiMg AW-2014 A-U4SG H15 P-AlCu 4.4 SiMnMg 1-3130 A2014 AA2014 3.2582 GD-AISi 12 4247 ADC1 A413.0

3.1305 AICu 2.5 Mg AW-2117 A-U2G L86 P-AlCu 2.5 MgSi 1-3180 A2117 AA2117 3.2583 G-AlISi 12 Cu AC-44300 A-S12Y4 LM 20 5079 4260 ADC1 A413.1

3.1324 AlCu 4 MgSi AW-2017 A 3.2585 SG-AISi12

3.1325 AlCuMg1 AW-2017 A A-U4G H14 P-AICU45MgMn  GAG631 1-3120 A2017 AA2017 A 3.2982 GD-AISi 12 Cu

3.1355 AlCuMg2 AW-2024 A-U4GT L97/L98 P-AlCu45MgMn 5 1-3140 A2024 AA2024 3.3241 G-AlMg 3 Si

3.1371 G-AlCu 4 TiMg AC-21000 3.3261 G-AIMg 5 Si

3.1841 G-AlCu 4Ti AC-21100 3.3561 G-AlMg 5 AC7A A514.0

3.2134 G-AlSi5Cu1,3Mg AC-45300

3.2307 AI99.85 MgSi

3.2315 AIMgSi 1 AW-6082 A-SGMO,7 H 30 P-AIMgSi 4212 1-3453 AA6082

3.3206 AIMgSi 0.5 AW-6060 A-GS H9 P-AIMgSi 4140 1-3442 AAG060

3.3208 AI199.9 MgSi AW-6401

3.3210 AlMgSi 0.7 AW-6005 A COPPER I alloyed <600 N/mm?

3.3211 AlMg 1 SiCu AW-6061 A-GSUC H 20 P-AlMg 1 SiCu 1-3420 A6061 AAG061

3.32m G-AIMg 3 Si Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlSI

3.3261 G-AlMg 5 Si AC-51400

3.3292 GD-AIMg 9 AC-51200 2.0060 E-Cu57 CW-004A B-120

3.3307 AI99.85 Mg 0.5 AW5110 2.0065 E-Cu58 CW-004A Sn-a2 c101 € 11000

3.3308 A199.9 Mg 0.5 AW-5210 2.0070 SE-Cu CW-020A Cu-cl C101 € 10300

3.3315 AlMg1 AW-5005 A A-GO,6 N 41 P-AlMg 0.9 4106 1-3350 A5005 AA5005 A 2.0082 G-Cul4s HCC1 €81100

3.3316 AlMg 1.5 AW-5050 A-G1,5 3L44 P-AlMg 1.5 1-3380 AA5050 B 2.0085 G-Cul 50 CC-040A HCC €81100

3.3317 AI99.85 Mg 1 AW.5305 2.0240 Cuzn 15 CW-502L Cuzn 15 €z 102 € 2300 € 23000

3.3318 AI99.9 Mg 1 AW-5505 2.0265 Cuzn 30 CW-505L Cuzn 30 €z102 € 2600 € 26000

3.3326 AlMg 1.8 AW-5051 A 2.0321 Cuzn 37 CW-508L Cuzn 37 Cz 180 C2720 € 27200

3.3345 AlMg 4.5 AW-5082 A-GAS5 P-AlMg 4.4 A5082 AA5082 2.0340 G-Cuzn 37 Pb CC-7545-GM

3.3523 AlMg 2.5 AW-5052 A-G2,5C L80/L81 P-AlMg 2.5 4120 1-3360 A5052 AA5052 2.0492 G-Cuzn 155i 4 CC-7615-GS B-198

3.3525 AlMg 2 Mn 0.3 AW-5251 A-G2M N4 P-AlMg 2 Mn 1-3361 AA5251 2.0592 G-Cuzn35AI1 CC-7655 U-Z36N3 HTB 1 € 86500

3.3527 AlMg 2 Mn 0.8 AW-5049 A-G2,5MC A5049 AA5049 2.0595 GKCuzn37AI1T  CC-766S

3.3535 AlMg 3 AW-5754 A-G3M P-AlMg 3.5 4130 1-3390 AA5754 2.0596 G-Cuzn 34 Al2 CC-764S U-Z36N3

3.3537 AlMg 2.7 Mn AW-5454 A-G2,5MC P-AlMg 2.7 Mn 4130 1-3391 AA5454 2.0857 CuNi 3 Si Cw-112C

3.3541 G-AlMg 3 AC-51100 2.0916 CuAl5

3.3545 AlMg 4 Mn AW-5086 A-GAMC P-AlMg 4.4 1-3382 AA5086 2.0927 SG-CuAI9Ni 5 Fe

3.3547 AlMg 4,5 Mn AW-5083 A-G4,5MC N8 P-AlMg 4.5 4140 1-3321 A5083 AA5083 2.0936 CuAl10Fe3Mn2 CW-306G U-AT0Fe CA 103

3.3549 AlMg 5 Mn AW-5182 2.0966 CuAl10Ni5Fe4  CW-307G U-A10N CA104 € 63000

3.3555 AlMg 5 AW-5019 2.1006 SG-CuSn

3.3561 G-AMg 5 AC-51300 2.1050 G-CuSn 10 CC-480K-GS cTi € 90700
2.1052 G-CuSn 12 CC-483K-GS UE12P Pb2 € 91700
2.1060 G-CuSn 12 Ni 2 CC-484K-GS € 91700
2.1090 G-CuSn 7 ZnPb UE7Z5Pb4 € 93200
2.1093 G-CuSn 6 ZnNi LG4
2.1096 G-CuSn 5 ZnPb UE5Pb575 1G2 C 83600

ALUMINIUM I aIoned <600 N/mm? 21176 G-CuPb 10 Sn CC-495K-GS UE10Pb 10 B2 € 93700
2.1182 G-CuPb 15 Sn CC-496K-GS U-Pb15E8 LB1 C 93800
2.1188 G-CuPb 20 Sn CC-497K-GS U-Pb 20 85 € 94100

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlSI 2.1266 CuCd1

3.0615 AIMgSiPb AW-6012 A-SGPb P-AlSiMgMn L-3452 AAS012 21292 Geucm 35 cea0c CCTFF 81500

3.1645 AlCu4PbMgMn  AW-2007 4355 L3121 A2007 AA2007 21293 Cucrzr cw-106c U-Crogzr cenez 81500

3.1655 AICu 6 BiPb AW-2011 A-U5PbBI FC1 P-AICu 5.5 PbBi 4338 1-3192 A2011 AA2011 21322 CuMg 0.4

3.4335 AlZn 4.5 Mg 1 AW-7020 AZ5G H17 4425 1-3741 AA7020 21355 CuMn 2

3.4345 AlZnMgCu 0.5 AW-7022 A-Z4GU AAT022 21461 SG-Cusi3 CW-116C

3.4365 AlZnMgCu 1.5 AW-7075 A-Z5GU 2195 P-AlZn 5.8 MgCu 1-3710 A7075 AA7075
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[l MAGNESIUM | alloyed <200 N/mm?2

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA|AISI

3.5101 G-MgZn 4 SE1Zr1 MC-35110 G-Z4Tr MAG-5 ZEM

3.5102 G-MgZn 5Th2 Zr1

3.5103 MgSE 3 Zn2 Zr1 MC-65120 GTr3z22 MAG-6 EZ33

3.5105 G-MgTh 3 Zn2 Zr1 QE 22

3.5106 G-MgAg 3SE27Zr1 MC-65210 G-Ag 225 MAG-12

3.5200 G-MgAl87Zn 1 MA-40020

3.5312 MgAl 3 Zn MA-21130

3.5314 MgAl 3 Zn G-A3 71 MAG-E-111 AZ31B

3.5470 GD-MgAl 4 Si 1 MC-21320

3.5612 GD-MgAl 6Zn 3 MC-21140

3.5614 MgAl 6 Zn G-A6Z1 MAG-E-121 AZ6TA

3.5662 GD-MgAl 6

3.5812 G-MgAl87Zn 1 MC-21110 G-A9 AZ 81

3.5912 G-MgAl9Zn 1 MC-21120 G-A9Z1 AZ 91
B8l PLASTICS | thermoplastics <100 N/mm?2

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlSI

PC Makralon Orgalan Sinvet Lexan

PC Nuclon Merlon

PC Plastocarbon

PE Baylon Fertene Carlona Althon

PE Dekalen Eraclene Escorene Bakellite

PE Lupolen Chemplex

PE Hostalen Dylan

PF Alberit Fenachem Biralit

PF Bakelit Moldesile Biratex

PF Bulitol Birax

PF Durax

PF Harex

PF Resinol

PFTE Hostaflon Soreflon Halon; Teflon

PP Vestolen PP Eitex P Moplen Carola P Profax

PP Synalen PP Napryl Kastilen Procom Rexene

PP Novolen Tenite

PP Hostalen PP

PS Hostylon Sdistir Lustrex Carinex

PS Lorkalen Lastinol Dylene

PS Polystyrol Toporex

PS Styropor

PVC Coroplast

PVC Hostalit

PVC Mipolam

PVC Opalon

PVC Solvec

PVC Vinoflex

PP-H Homopolymer

PP-C Copolymer

ABS Acrylnitrid Butadien Styrol

PMMA Polymethyl metha Crylat

PMMA Plexiglas; Resarit; Degluan

POMC Polyoxymethylen

POMC Hostaform; ultraform

Pl Polymid

PEI Polytherimid

PVC-H Polyvinylchlorid (hard)

PA Polyamide
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PLASTICS | duroplastics <150 N/mm?2
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Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA|AISI
PUR 5220
PF31
MP 183
Technische Formeln
Schnittgeschwindigkeit Veo D*n*n
berechnen (m/min) €= 1000
Begriffserlauterung
Drehzahl _ Vc*1000
berechnen (U/min) B D*m
Ve Schnittgeschwindigkeit in m/min
Vorschubgeschwindigkeit . o Drehzahl in U/min
berechnen (mm/min) Vf=n*z*fz
Vf Vorschubgeschwindigkeit in mm/min
Zahnvorschub ‘ Vf Fz Zahnvorschub in mm/Zahn
berechnen (mm/Z) Z= nE g
z Anzahl der Zahne (Schneiden)
Zeitspanvolumen _ap*ae*Vf ap Zustelltiefe inmm
berechnen (cm3 /min) - 1000
ae Eingriffsbreite in mm
Mittlere Spandicke . Jae hm Mittlere Spandicke in mm
berechnen (mm) ) &= ez
Q Zeitspanvolumen in cm3/min
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ALLGEMEINE VERKAUFSBEDINGUNGEN

§ 1 GELTUNGSBEREICH

1. Die Verkaufsbedingungen gelten fiir alle Geschéftsbeziehungen zwischen
der Fa. Hofmann & Vratny OHG (im Folgenden: ,Hofmann & Vratny”) einerseits
und deren Kunden (im Folgenden: ,Besteller”) andererseits.

2. Die Verkaufsbedingungen gelten nur gegentiber Unternehmern, §§ 14,
310 Abs. 1 BGB, juristischen Personen des 6ffentlichen Rechts oder wenn der
Besteller ein offentlich-rechtliches Sondervermégen ist.

3. Die Verkaufsbedingungen gelten insbesondere fir Vertrage tber den
Verkauf und/oder die Lieferung beweglicher Sachen (,Ware"), ohne Ricksicht
darauf, ob Hofmann & Vratny die Ware selbst herstellt oder bei Zulieferern
einkauft (§§ 433, 651 BGB). Sofern nichts anderes vereinbart ist, gelten die
Allgemeinen Verkaufsbedingungen in der zum Zeitpunkt der Bestellung des
Bestellers glltigen bzw. jedenfalls in der ihm zuletzt in Textform mitgeteilten
Fassung als Rahmenvereinbarung auch fir gleichartige kinftige Vertrage,
ohne dass Hofmann & Vratny in jedem Einzelfall wieder auf sie hinweisen
misste.

4. Die Verkaufsbedingungen gelten ausschlieBlich. Entgegenstehende oder
von den Verkaufsbedingungen von Hofmann & Vratny abweichende Bedin-
gungen des Bestellers werden nicht anerkannt. Die Verkaufsbedingungen gel-
ten auch dann, wenn Hofmann & Vratny in Kenntnis entgegenstehender oder
von diesen vorliegenden Verkaufsbedingungen abweichender Bedingungen
des Bestellers die Lieferung vorbehaltlos ausfihrt.

5. Sind im Einzelfall individuelle Vereinbarungen mit dem Besteller getroffen,
haben diese Vorrang vor den Verkaufsbedingungen. Der Inhalt der individu-
ellen Vereinbarung kann nur durch einen Vertrag in Schriftform oder durch
schriftliche Bestatigung seitens Hofmann & Vratny nachgewiesen werden.

6. Rechtserhebliche Erklarungen und Anzeigen, die nach Vertragsschluss vom
Besteller gegentiber Hofmann & Vratny abzugeben sind (z.B. Fristsetzungen,
Méngelanzeigen, Erkléarungen von Ricktritt oder Minderung etc.), bediirfen zu
ihrer Wirksamkeit der Schriftform.

7. Soweit auf gesetzliche Vorschriften verwiesen wird, hat dies lediglich klar-

stellende Bedeutung. Auch ohne einen expliziten Verweis gelten die gesetz-
lichen Vorschriften, soweit sie in den Verkaufsbedingungen nicht unmittelbar
abgeédndert oder ausgeschlossen werden.

§ 2 ANGEBOT UND ANNAHME

1. Angebote von Hofmann & Vratny sind freibleibend und unverbindlich. Dies
gilt auch, wenn Abbildungen, Zeichnungen, technische Dokumentationen,
Kalkulationen, sonstige Unterlagen oder Produktbeschreibungen (,Dokumen-
te") dem Besteller Uberlassen wurden, gleich in welcher Form.

2. Die Bestellung der Ware durch den Besteller stellt ein verbindliches Angebot
dar. Hofmann & Vratny ist berechtigt, das Angebot innerhalb von 2 Wochen
nach Zugang des Angebots anzunehmen, sofern sich aus der Bestellung nichts
anderes ergibt.

3. Ein Angebot wird durch Hofmann & Vratny entweder schriftlich (z.B. durch
eine Auftragsbestatigung) oder durch eine Auslieferung der Ware an den
Besteller angenommen.

4. An Dokumenten behélt sich Hofmann & Vratny Eigentums- und Urheber-
rechte vor. Dokumente, die als vertraulich bezeichnet sind, bedtirfen vor ihrer
Weitergabe an Dritte der ausdrticklichen schriftlichen Zustimmung durch
Hofmann & Vratny.

§ 3 LIEFERFRIST UND LIEFERVERZUG
1. Die Lieferzeit wird individuell vereinbart bzw. von Hofmann & Vratny bei

Annahme der Bestellung bzw. in der Auftragsbestétigung angegeben.
2. Die Einhaltung der Lieferverpflichtung setzt die rechtzeitige und ordnungs-
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geméBe Erflllung der Verpflichtungen des Bestellers, insbesondere die
Beibringung der vom Besteller zu beschaffenden Unterlagen, Genehmigun-
gen und Freigaben und den Eingang einer gegebenenfalls vereinbarten
Anzahlung voraus. Kommt es insoweit zu Verzégerungen, so verldngert sich
die Lieferzeit angemessen.

3. Sofern verbindliche Lieferfristen aus Griinden, die Hofmann & Vratny nicht
zu vertreten hat, nicht eingehalten werden kénnen (Nichtverfligbarkeit der
Leistung), wird der Besteller hiertiber unverziiglich informiert und gleichzeitig
wird die voraussichtliche neue Lieferfrist mitgeteilt. Ist die Leistung auch inner-
halb der neuen Lieferfrist nicht verfligbar, ist Hofmann & Vratny berechtigt,
ganz oder teilweise vom Vertrag zurtickzutreten. Eine bereits erbrachte Ge-
genleistung des Bestellers wird unverziiglich erstattet. Als Fall der Nichtverflg-
barkeit der Leistung in diesem Sinne gilt insbesondere die nicht rechtzeitige
Selbstbelieferung durch einen Zulieferer von Hofmann & Vratny, wenn weder
Hofmann & Vratny noch deren Zulieferer ein Verschulden trifft oder Hofmann
& Vratny im Einzelfall zur Beschaffung nicht verpflichtet ist.

4.Ist die Nichteinhaltung der Lieferzeit auf hohere Gewalt, auf Arbeitskampfe
oder sonstige Ereignisse zuriickzufiihren, die auBerhalb des Einflussbereiches
von Hofmann & Vratny liegen, verlangert sich die Lieferzeit angemessen. Dies
gilt auch dann, wenn die Umsténde bei Unterlieferanten eintreten und nach-
weislich auf die Einhaltung der Lieferzeit von Einfluss waren. Hofmann & Vratny
wird den Besteller Uber derartige Umsténde unverziglich informieren. Diese
Ereignisse sind von Hofmann & Vratny auch dann nicht zu vertreten, wenn sie
wahrend eines bereits vorliegenden Verzuges auftreten. In diesem Fall ist der
Verzug wéhrend des Ereignisses gehemmt.

5. Der Eintritt des Lieferverzuges bestimmt sich nach den gesetzlichen Vor-
schriften, in jedem Fall ist aber eine Mahnung durch den Besteller erforderlich.

6. Ist eine Lieferung auf Abruf vereinbart, kann Hofmann & Vratny die Kauf-
sache spatestens nach 12 Monaten seit Vertragsschluss (,Abruffrist”) liefern
und in Rechnung stellen, auch wenn der Abruf vom Besteller bis dahin noch
nicht erfolgt ist. Nach Ablauf der Abruffrist kann Hofmann & Vratny seine Ver-
sandbereitschaft gegentiber dem Besteller anzeigen und ihn mit angemesse-
ner Frist zum Abruf auffordern. Ruft der Besteller die Ware nicht innerhalb der
gesetzten Frist ab, kann Hofmann & Vratny zusatzlich eine pauschalierte Ent-
schadigung fur die Lagerkosten verlangen (,Lagerpauschale”). Die Lagerpau-
schale betragt fur jede vollendete Woche 0,5% des Nettowerts der Kaufsache.
Dem Besteller bleibt der Nachweis vorbehalten, dass Hofmann & Vratny kein
oder nur ein wesentlich geringerer Schaden als die Lagerpauschale entstanden
ist. Erfolgt der Abruf nicht innerhalb der von Hofmann & Vratny gesetzten Frist,
kann Hofmann & Vratny auch anderweitig Giber die Ware verfligen. Die gesetz-
lichen Vorschriften zum Riicktritt bleiben unberihrt.

§ 4 LIEFERUNG UND ANNAHMEVERZUG

1. Soweit nichts anderes vereinbart ist, erfolgt die Lieferung ab Lager, wo auch
der Erflllungsort fiir die Lieferung und eine etwaige Nacherfiillung ist. Soweit

nichts anderes vereinbart ist, wird die Ware auf Verlangen und Kosten des Be-

stellers an einen anderen Bestimmungsort versandt (Versendungskauf). Soweit
nicht etwas anderes vereinbart ist, ist Hofmann & Vratny berechtigt, die Art der
Versendung (insbesondere Transportunternehmen, Versandweg, Verpackung)

selbst zu bestimmen.

2. Teillieferungen sind zuléssig, soweit sie dem Besteller zumutbar sind.

3. Lieferungen sind, soweit dem Besteller zumutbar, von ihm auch dann ent-
gegenzunehmen, wenn sie unwesentliche Méangel aufweisen.

4. Die Gefahr des zufélligen Untergangs und der zufélligen Verschlechterung
der Ware geht spatestens mit der Ubergabe auf den Besteller iiber. Beim
Versendungskauf geht die Gefahr des zufélligen Ubergangs und der zufalligen
Verschlechterung der Ware sowie die Verzégerungsgefahr bereits mit Aus-
lieferung der Ware an den Spediteur, den Frachtfiihrer oder die sonst zur
Ausfiihrung der Versendung bestimmten Person iiber. Der Ubergabe steht es
gleich, wenn der Besteller in Annahmeverzug ist.

5. Kommt der Besteller in Annahmeverzug, unterlasst er eine Mitwirkungs-
handlung oder verzégert sich die Lieferung aus anderen, vom Besteller zu
vertretenden Griinden, so ist Hofmann & Vratny berechtigt, Ersatz des hieraus
entstehenden Schadens einschlieBlich Mehraufwendungen (z.B. Lagerkosten)
zu verlangen.

§ 5 ZAHLUNGSBEDINGUNGEN

1. Sofern im Einzelfall nichts anderes vereinbart ist, gelten die jeweils zum Zeit-
punkt des Vertragsschlusses aktuellen Preise von Hofmann & Vratny zuziiglich
der jeweils gliltigen Mehrwertsteuer. Die in den Katalogen von Hofmann &
Vratny angegebenen Preise sind unverbindlich, Preisénderungen und Irrtimer
bleiben vorbehalten.

2. Soweit nicht etwas anderes vereinbart ist, tragt der Besteller beim Ver-
sendungskauf die Kosten fir die Verpackung und den Transport ab Lager
und die Kosten einer gegebenenfalls vom Besteller gewiinschten Transport-
versicherung. Etwaige Zélle, Gebiihren, Steuern und sonstige 6ffentliche Ab-
gaben tragt ebenfalls der Besteller, sofern nicht etwas anderes vereinbart ist.
Transport- und sonstige Verpackungen nach der Verpackungsordnung gehen
in das Eigentum des Bestellers tber und werden von Hofmann & Vratny nicht
zurlickgenommen. Ausgenommen hiervon sind Paletten.

3. Sofern sich aus der Auftragsbestatigung nichts anderes ergibt, ist der
Kaufpreis zuzuglich jeweils giltiger Mehrwertsteuer ohne jeden Abzug
innerhalb von 14 Tagen ab Rechnungstellung und Lieferung bzw. Abnahme
der Ware féllig und zu zahlen. Hofmann & Vratny ist jedoch, auch im Rahmen
einer laufenden Geschéftsbeziehung, jederzeit berechtigt, eine Lieferung
ganz oder teilweise nur gegen Vorkasse durchzuftihren. Ein entsprechender
Vorbehalt wird spatestens mit der Auftragsbestétigung erklart. Mit Ablauf der
vorstehenden Zahlungsfrist kommt der Besteller in Verzug. Der Kaufpreis ist
wéhrend des Verzugs zum jeweils geltenden gesetzlichen Verzugszinssatz zu
verzinsen. Die Geltendmachung eines weitergehenden Verzugsschadens wird
vorbehalten.

4. Dem Besteller stehen Aufrechnungs- und Zurlckbehaltungsrechte nur
insoweit zu als sein Anspruch rechtskraftig festgestellt oder unbestritten ist.
Die Rechte des Bestellers wegen Mangeln der Kaufsache (vgl. § 7) bleiben
unberihrt.

5. Wird nach Abschluss des Vertrages erkennbar, dass der Anspruch von
Hofmann & Vratny auf den Kaufpreis durch mangelnde Leistungsfahigkeit

des Bestellers geféhrdet wird, ist Hofmann & Vratny nach den gesetzlichen
Vorschriften zur Leistungsverweigerung und, gegebenenfalls nach Fristset-
zung, zum Rucktritt vom Vertrag berechtigt. Bei Vertragen tber die Herstellung
unvertretbarer Sachen (z.B. Einzelanfertigungen), kann Hofmann & Vratny den
Rucktritt sofort erkléren, die gesetzlichen Regelungen tber die Entbehrlichkeit
der Fristsetzung bleiben unberiihrt.

§ 6 EIGENTUMSVORBEHALT

1. Bis zur vollsténdigen Zahlung aller gegenwartigen und kinftigen Forderun-
gen aus den Geschéftsverbindungen zwischen Hofmann & Vratny mit dem
Besteller behalt sich Hofmann & Vratny das Eigentum an der Ware vor. Bei ver-
tragswidrigem Verhalten des Bestellers, insbesondere bei Zahlungsverzug, ist
Hofmann & Vratny berechtigt, nach den gesetzlichen Vorschriften vom Vertrag
zurlickzutreten und die Ware heraus zu verlangen.

2. Die unter Eigentumsvorbehalt stehende Ware darf vor vollstandiger Be-
zahlung durch den Besteller weder verpfandet noch zur Sicherheit tibereig-
net werden. Der Besteller hat Hofmann & Vratny unverziglich schriftlich zu
benachrichtigen, wenn ein Antrag auf Eréffnung eines Insolvenzverfahrens
gestellt wird oder soweit Zugriffe Dritter (z.B. Pfandungen) auf die Hofmann &
Vratny gehérende Ware erfolgen.

3. Bei vertragswidrigem Verhalten des Bestellers, insbesondere bei Nicht-
zahlung des falligen Kaufpreises, ist Hofmann & Vratny berechtigt, nach den
gesetzlichen Vorschriften vom Vertrag zurlickzutreten und die Ware aufgrund
des Eigentumsvorbehalts und des Riicktritts heraus zu verlangen.

4. Der Besteller ist bis auf Widerruf befugt, die unter Eigentumsvorbehalt stehen-
de Ware im ordnungsgeméfBen Geschéftsgang weiter zu verduBern und/oder zu
verarbeiten. In diesem Fall gelten ergénzend die nachfolgenden Bestimmungen.
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a) Der Eigentumsvorbehalt erstreckt sich auf die durch Verarbeitung, Ver-
mischung oder Verbindung der Ware entstehenden Erzeugnisse zu deren
vollem Wert, wobei Hofmann & Vratny als Hersteller gilt. Bleibt bei einer Ver-
arbeitung, Vermischung oder Verbindung mit Waren Dritter deren Eigentums-
recht bestehen, so erwirbt Hofmann & Vratny Miteigentum im Verhaltnis der
Rechnungswerte der verarbeiteten, vermischten oder verbundenen Waren. Im
Ubrigen gilt fiir das Entstehen der Erzeugnisse das Gleiche wie fiir die unter
Eigentumsvorbehalt gelieferte Ware.

b) Die aus dem Weiterverkauf der Ware oder des Erzeugnisses entstehenden
Forderungen gegen Dritte tritt der Besteller schon jetzt insgesamt bzw. in
Héhe des etwaigen Miteigentumsanteils von Hofmann & Vratny geméf vor-
stehendem Absatz zur Sicherheit an Hofmann & Vratny ab. Hofmann & Vratny
nimmt die Abtretung an. Die in Absatz 2 genannten Pflichten des Bestellers
gelten auch in Ansehung der abgetretenen Forderungen.

c) Zur Einziehung der Forderung bleibt der Besteller neben Hofmann & Vratny
erméachtigt. Hofmann & Vratny verpflichtet sich, die Forderung nicht einzu-
ziehen, solange der Besteller seinen Zahlungsverpflichtungen gegeniiber
Hofmann & Vratny nachkommt, kein Mangel seiner Leistungsfahigkeit vorliegt
und Hofmann & Vratny den Eigentumsvorbehalt nicht durch Ausiibung eines
Rechtes gemaB Absatz 3 geltend macht. Ist dies aber der Fall, kann Hofmann
& Vratny verlangen, dass der Besteller Hofmann & Vratny die abgetretenen
Forderungen und Schuldner bekannt gibt, alle zum Einzug erforderlichen An-
gaben macht, die dazugehérigen Unterlagen aushandigt und den Schuldnern
(Dritten) die Abtretung mitteilt. AuBerdem ist Hofmann & Vratny in diesem Fall
berechtigt, die Befugnis des Bestellers zur weiteren VerduBerung und Ver-
arbeitung der unter Eigentumsvorbehalt stehenden Ware zu widerrufen.

5. Hofmann & Vratny wird die Hofmann & Vratny zustehenden Sicherheiten auf
Verlangen des Bestellers insoweit freigeben, als der realisierbare Wert der Sicher-
heiten die zu sichernden Forderungen um mehr als 10% Ubersteigt, die Auswahl
der frei zu gebenden Sicherheiten bleibt Hofmann & Vratny vorbehalten.

§ 7 MANGELHAFTUNG UND MANGELANSPRUCHE

1. Fur die Rechte des Bestellers bei Sach- und Rechtsméangeln gelten die
gesetzlichen Vorschriften, soweit nachfolgend nichts anderes bestimmt ist.

2. Die Mangelanspriiche des Bestellers setzen voraus, dass dieser seinen ge-
setzlichen Untersuchungs- und Riigepflichten (§§ 377, 381 HGB) nachgekom-
men ist. Zeigt sich bei der Untersuchung oder spéater ein Mangel, ist Hofmann
& Vratny hiervon unverziglich schriftlich Anzeige zu machen. Als unverziglich
gilt die Anzeige, wenn sie innerhalb von 2 Wochen erfolgt, wobei zur Fristwah-
rung die rechtzeitige Absendung der Anzeige gentigt. Unabhéngig von dieser
Untersuchungs- und Rigepflicht hat der Besteller offensichtliche Mangel
innerhalb von 2 Wochen ab Lieferung schriftlich anzuzeigen, wobei auch hier
zur Fristwahrung die rechtzeitige Absendung der Anzeige genligt. Versaumt
der Besteller die ordnungsgemaBe Untersuchung und/oder Méangelanzeige,
ist eine Haftung von Hofmann & Vratny fur den nicht angezeigten Mangel
ausgeschlossen.

3. Ist die Ware mangelhaft, kann Hofmann & Vratny zunachst wahlen, ob
Nacherfullung durch Beseitigung des Mangels (Nachbesserung) oder durch
Lieferung einer mangelfreien Sache (Ersatzlieferung) geleistet wird. Das Recht,
die Nacherflllung unter den gesetzlichen Voraussetzungen zu verweigern,
bleibt unberiihrt. Hofmann & Vratny ist dazu berechtigt, die geschuldete
Nacherfillung davon abhangig zu machen, dass der Besteller den falligen
Kaufpreis bezahlt. Der Besteller ist jedoch berechtigt, einen im Verhaltnis zum
Mangel angemessenen Teil des Kaufpreises zurlickzubehalten. Der Besteller
hat Hofmann & Vratny die zur geschuldeten Nacherfillung erforderliche Zeit
und Gelegenheit zu geben, insbesondere die beanstandete Ware zu Prifungs-
zwecken zu Ubergeben. Im Falle der Ersatzlieferung hat der Besteller Hofmann
& Vratny die mangelhafte Ware nach den gesetzlichen Vorschriften zurtickzu-
geben. Die Nacherfillung beinhaltet weder den Ausbau der mangelhaften
Ware noch den erneuten Einbau, wenn Hofmann & Vratny urspriinglich nicht
zum Einbau verpflichtet war.

4. Die zum Zweck der Prifung und Nacherfillung erforderlichen Aufwen-
dungen, insbesondere Transport-, Wege-, Arbeits- und Materialkosten tragt
Hofmann & Vratny, wenn tatséchlich ein Mangel vorliegt. Stellt sich jedoch ein
Mangelbeseitigungsverlangen des Bestellers als unberechtigt heraus, kann
Hofmann & Vratny die hieraus entstandenen Kosten vom Besteller ersetzt
verlangen.
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5. Verursacht die Nachbesserung unverhaltnisméaBigen Aufwand, ist der An-
spruch auf Mangelbeseitigung ausgeschlossen.

6. Anspriche des Bestellers auf Schadenersatz bzw. Ersatz vergeblicher
Aufwendungen bestehen nur nach MaBgabe des § 9 und sind im Ubrigen
ausgeschlossen.

7. Die Verjéhrungsfrist fir Mangelanspriiche betragt 1 Jahr gerechnet ab Ge-
fahriibergang. Dies gilt nicht, soweit nach § 438 Abs. 3 BGB (Arglist) langere
Fristen vorgeschrieben sind.

§ 8 SONSTIGE HAFTUNG

1. Soweit sich aus diesen Verkaufsbedingungen einschlieBlich der nachfol-
genden Bestimmungen nichts anderes ergibt, haftet Hofmann & Vratny bei
einer Verletzung von vertraglichen und auBervertraglichen Pflichten nach den

gesetzlichen Vorschriften.

2. Auf Schadenersatz haftet Hofmann & Vratny, gleich aus welchem Rechts-

grund und gleich ob bekannt oder unbekannt, bei Vorsatz und grober Fahrlas-

sigkeit. Bei einfacher Fahrlassigkeit haftet Hofmann & Vratny nur fir Schaden
aus der Verletzung des Lebens, des Kérpers oder der Gesundheit oder fir
Schaden aus der nicht unerheblichen Verletzung einer wesentlichen Vertrags-
pflicht (also einer Verpflichtung, deren Erfillung die ordnungsgeméfBe Durch-
fihrung des Vertrags tberhaupt erst ermdglicht und auf deren Einhaltung der
Vertragspartner regelmaBig vertraut und vertrauen darf); in diesem Fall ist die
Haftung von Hofmann & Vratny jedoch auf den Ersatz des vorhersehbaren,
typischer Weise eintretenden Schadens begrenzt.

3. Die sich aus dem vorstehenden Absatz ergebende Haftungsbeschrankung
gilt nicht, soweit Hofmann & Vratny einen Mangel arglistig verschwiegen oder

eine Garantie fur die Beschaffenheit der Ware/Kaufsache Gbernommen hat
und fuir Anspriiche des Bestellers nach dem Produkthaftungsgesetz.

KONTAKT
HOFMANN & VRATNY

Hofmann & Vratny OHG - Zentrale

Steinkirchen 4%,

4. Wegen einer Pflichtverletzung, die nicht in einem Mangel besteht, kann der
Besteller nur zuriicktreten oder kiindigen, wenn Hofmann & Vratny die Pflicht-
verletzung zu vertreten hat. Ein freies Kiindigungsrecht des Bestellers besteht
nicht. Im Ubrigen gelten die gesetzlichen Voraussetzungen und Rechtsfolgen.

§ 9 RECHTSWAHL UND GERICHTSSTAND

1. Fur diese Verkaufsbedingungen und alle Rechtsbeziehungen zwischen Hof-
mann & Vratny und dem Besteller gilt das Recht der Bundesrepublik Deutsch-
land unter Ausschluss der Bestimmungen tber das internationale Privatrecht.
Die Geltung des UN-Kaufrechts ist ausgeschlossen.

2. Fur diese Verkaufsbedingungen und fir alle sich aus dem Vertragsverhalt-
nis mit dem Besteller unmittelbar oder mittelbar ergebenden Streitigkeiten
ist ausschlieBlicher Gerichtsstand ABling, wenn der Besteller Kaufmann ist.
Hofmann & Vratny ist jedoch auch berechtigt, Klage am Erfillungsort (vgl. § 4)
oder am allgemeinen Gerichtsstand des Bestellers zu erheben.
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Telefon: +49 80 92 /85 333-0
Telefax: +49 80 92 / 85 333-105
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Hofmann & Vratny OHG - Nachschleifzentrum

Poststr. 15 Telefon: +49 80 92 / 85 333-152

90471 Nirnberg
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E-Mail: nbg@vhmhv.de

EIN ZUVERLASSIGER PARTNER

ENTDECKEN SIE UNSERE

H&V PRODUKTWELT.

Unser Ziel ist es, Unternehmen auf der
ganzen Welt die besten Werkzeuge zur

Verfligung zu stellen.

Wir entwickeln unser Produktportfolio standig weiter. In unserem Forschungs-
und Entwicklungszentrum experimentieren wir mit neuen Geometrien,
Beschichtungen und Materialien, um den richtigen Fraser fur jede

Anwendung herzustellen.

JETZT QR-CODE
SCANNEN

EXPERT | Stahl & Guss

EXPERT | Titan

EXPERT | Superlegierung

EXPERT | gehérteter Stahl

BASIC | Universal
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MADE IN
BAVARIA

HOFMANN & VRATNY
EXN1-SERIE - DIE EXPERTEN
FUR NE-WERKSTOFFE

Hofmann & Vratny OHG
Steinkirchen 42
85617 ABling

Telefon: +49 80 92 / 85 333-0
Telefax: +49 80 92 / 85 333-105
E-Mail: info@vhmhv.de

Web: www.vhmhv.de

OFFIZIELLER PARTNER VON H&V
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