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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 langjahrigen, 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.

Y3 il 1 o

Andreas Vratny Zdenek Vratny Marius Heinemann-Grider
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UNSERE

EXPK1-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 familidaren Team daran, die besten
Fraser der Welt zu produzieren. Echte Qualitatsarbeit, hochste handwerk-
liche Qualitat und eine starke Férderung und Bindung unserer

Talente: Das bedeutet fiir uns Made in Bavaria.
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EXPK1-M01 PERFORMMAKER

T

EXPK1-M01-0113 | EXPK1 Performmaker Z4 1,5xD AFPX 34 Lo ——
w"_ N

EXPK1-M01-0114 | EXPK1 Performmaker Z4 1,5xD AFPX 36 L —E—

EXPK1-M01-0123 | EXPK1 Performmaker Z4 2xD AFPX 38 R\S = _.
EXPK1-M01-0124 | EXPK1 Performmaker Z4 2xD AFPX 40 W

EXPK1-M01-0173 | EXPK1 Performmaker Z4 1,5xD AFPX 42 M
EXPK1-M01-0174 | EXPK1 Performmaker Z4 1,5xD AFPX 44 M

UNSERE EXPK1-SERIE

EXPK1-M01-0183 | EXPK1 Performmaker Z4 2xD AFPX 46 .\._: —t
EXPK1-M01-0184 | EXPK1 Performmaker Z4 2xD AFPX 48 =
———

EXPK1-M01-0223 | EXPK1 Performmaker Z5 2xD AFPX 50 P —
UNSERE EXPK1-SERIE 10

EXPK1-M01-0224 | EXPK1 Performmaker Z5 2xD AFPX 52 AR,
DIE EXPK1-SERIE IN DER UBERSICHT 12
DIE FRASERTYPEN DER EXPK1-SERIE IM LEISTUNGSVERGLEICH 19

EXPK1-M02 SLOTMAKER

IM WETTBEWERBSVERGLEICH - PERFORMMAKER Z4 2XD AFPX (TROCKENBEARBEITUNG) 20 EXPK1-M02-0123 | EXPK1 Slotmaker Z5 2xD AFPX 54 A
IM WETTBEWERBSVERGLEICH - CHIPMAKER Z5 3XD AFPX (TROCKENBEARBEITUNG) 22 EXPK1-M02-0124 | EXPK1 Slotmaker Z5 2xD AFPX 56 oo — [l —
IM WETTBEWERBSVERGLEICH - ROWMAKER Z2 1,5XD AFPX (TROCKENBEARBEITUNG) 24 EXPK1-M02-0153 | EXPK1 Slotmaker Z5 3xD AFPX 58 e —
IM WETTBEWERBSVERGLEICH - ROWMAKER Z2 1,5XD AFPX (NASSBEARBEITUNG) 26 EXPK1-M02-0154 | EXPK1 Slotmaker Z5 3xD AFPX 60 s p—
TROCKEN- VS. NASSBEARBEITUNG 28 EXPK1-M02-0223 | EXPK1 Slotmaker Z5 2xD IC AFPX 62 L —
HOCHLEISTUNGS-BESCHICHTUNG ALPHA FERRO PLATIN X 30 EXPK1-M02-0224 | EXPK1 Slotmaker Z5 2xD IC AFPX 64 A S— |
DIGITAL SERVICES 32 EXPK1-M02-0253 | EXPK1 Slotmaker Z5 3xD IC AFPX 66 P ee—]
NUMMERIERUNGSSYSTEM 33 EXPK1-M02-0254 | EXPK1 Slotmaker Z5 3xD IC AFPX 68 e —l—
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I EXPK1-M03 CHIPMAKER

EXPK1-M03-0103 | EXPK1 Chipmaker Z5 2xD AFPX

EXPK1-M03-0104 | EXPK1 Chipmaker Z5 2xD AFPX

EXPK1-M03-0113 | EXPK1 Chipmaker Z5 3xD AFPX

EXPK1-M03-0114 | EXPK1 Chipmaker Z5 3xD AFPX

EXPK1-M03-0123 | EXPK1 Chipmaker Z5 4xD AFPX

EXPK1-M03-0124 | EXPK1 Chipmaker Z5 4xD AFPX

EXPK1-M03-0133 | EXPK1 Chipmaker Z5 5xD AFPX

EXPK1-M03-0134 | EXPK1 Chipmaker Z5 5xD AFPX

EXPK1-M03-0203 | EXPK1 Chipmaker Z7 2xD AFPX

EXPK1-M03-0204 | EXPK1 Chipmaker Z7 2xD AFPX

EXPK1-M03-0213 | EXPK1 Chipmaker Z7 3xD AFPX

EXPK1-M03-0214 | EXPK1 Chipmaker Z7 3xD AFPX

EXPK1-M03-0223 | EXPK1 Chipmaker Z7 4xD AFPX

EXPK1-M03-0224 | EXPK1 Chipmaker Z7 4xD AFPX

EXPK1-M03-0233 | EXPK1 Chipmaker Z7 5xD AFPX

EXPK1-M03-0234 | EXPK1 Chipmaker Z7 5xD AFPX

I EXPK1-M04 MIRRORMAKER

EXPK1-M04-0033 | EXPK1 Mirrormaker Z7 3xD AFPX

EXPK1-M04-0043 | EXPK1 Mirrormaker Z7 4xD AFPX

EXPK1-M04-0053 | EXPK1 Mirrormaker Z7 5xD AFPX
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I EXPK1-M06 FORMMAKER

EXPK1-M06-0103 | EXPK1 Formmaker Z4 1xD AFPX

EXPK1-M06-0113 | EXPK1 Formmaker Z4 1xD long AFPX

EXPK1-M06-0123 | EXPK1 Formmaker Z4 2xD AFPX

EXPK1-M06-0124 | EXPK1 Formmaker Z4 2xD AFPX

I EXPK1-M07 BLADEMAKER

EXPK1-M07-0023 | EXPK1 Blademaker Z2-5 0,5xD short AFPX

EXPK1-M07-0043 | EXPK1 Blademaker Z2-5 0,5xD long AFPX

I EXPK1-M08 ROWMAKER

EXPK1-M08-0003 | EXPK1 Rowmaker Z2 1,5xD short AFPX

EXPK1-M08-0013 | EXPK1 Rowmaker Z2 1,5xD long AFPX

EXPK1-M08-0023 | EXPK1 Rowmaker Z2 1,5xD overlong AFPX

EXPK1-M08-0103 | EXPK1 Rowmaker Z2 1,5xD short AFPX

EXPK1-M08-0123 | EXPK1 Rowmaker Z2 1,5xD long AFPX

EXPK1-M08-0203 | EXPK1 Rowmaker Z4 1,5xD short AFPX

EXPK1-M08-0223 | EXPK1 Rowmaker Z4 1,5xD long AFPX
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WINISIERIE

EPEINIESIEIRE

Unsere Experten fir die Zerspanung

von Stahl und Guss

EINE SPEZIELLE KANTEN-
PRAPARATION SORGT FUR: [m]:

Die Werkstoffgruppen Stahl und Guss stellen allein aufgrund der Vielzahl an — Durchgehend homogene Schneidkante ﬁ
Legierungen mit unterschiedlichsten Eigenschaften hohe Anforderungen an — GleichméBige Schnittkraftverteilung E Er
die eingesetzten Fraswerkzeuge. Zum einen mussen die Werkzeuge bspw. — Verbesserung der erzeugten Oberflache am Bauteil
WA ERLEBEN SIE DIE EXPK1-SERIE
Y aufgrund der hohen Zugfestigkeit von Stahl mit bis zu 1400 N/mm?2 und dem — Kontrollierten und gleichmaBigen Verschleil3 IN ACTION
(%
‘;’[ | ungleichen Geflige bei Gusswerkstoffen enormen Belastungssituationen
4 v
& ‘ ;j standhalten. Zum anderen bendtigen sehr weiche Legierungen schnittfreudige
| i/
| | ! Geometrien, damit der Werkstoff effektiv bearbeitet werden kann.
|
‘ . Die H&V EXPK1-Serie wurde speziell entwickelt, um diesen Anspriichen

in der Stahl- und Gusszerspanung gerecht zu werden. Unser breites

Produktprogramm garantiert das optimale Werkzeug zur Bearbeitung fur
nahezu alle am Markt erhaltlichen Legierungen und ist in praktisch allen

Fertigungsverfahren prozesssicher einsetzbar.

— Ausgelegt auf hochste Schnittgeschwindigkeiten und lange Lebensdauer

— Feinstkornsubstrat mit bewahrter Harte und erhdhter Risszahigkeit, fur
eine langanhaltende Performance in allen Stahl- und Gusslegierungen

— Prozesssichere Geometrien unter anderem abgestimmt auf die
komplexen Anforderungen im Werkzeug- und Formenbau

10 | EXPK1-SERIE EXPK1-SERIE | 11
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Verstarkte Stirn mit zwei
Schneiden bis zur Mitte, zum
prozesssicheren Rampen
und helikalen Eintauchen

Schneidkante mit
Schutzradius fiir hchste
Stabilitat

Verstéarkte Stirn mit zwei
Schneiden bis zur Mitte, zum
prozesssicheren Rampen

und helikalen Eintauchen
sowie Tauchen (Bohren) mit
KSS bis 1xD

Schneidkante mit
Schutzradius fiir héchste
Stabilitat

12 | EXPK1-SERIE ~ mmH&/=

EXPERT PK1 —
PERFORMMAKER e
(MO1) Z4

Ausgelegt auf maximale Standzeit beim Besdumen sowie beim
trochoidalen Frésen und in der Vollnut bis 1xD

— Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Frésen mit Luftkiihlung

Definierte Geometrie fur Stabilisierung bei hohen Zustellungen

Variable Drallsteigung fir ruhigen Lauf und weichen Schnitt

Ungleichteilung zur Vermeidung von Vibrationen

— Angepasste Spanrdume zur sicheren Evakuierung der Spéne
— In 1,5xD und 2xD erhaltlich

— Als HA und HB verfligbar

Mit AFPX-Beschichtung

EXPERT PK1
PERFORMMAKER
(MO1) Z4

O
» IN ACTION

— Ausgelegt auf maximales Zerspanungsvolumen beim Frésen mit hohen
seitlichen Zustellungen und in der Vollnut bis 1,5xD

— Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Fréasen mit KSS

— Definierte Geometrie fir Stabilisierung bei hohen Zustellungen

— Variable Drallsteigung fur ruhigen Lauf und weichen Schnitt

— Ungleichteilung zur Vermeidung von Vibrationen

— VergréBerte Spankammern zur Durchspiilung mit KSS

— In 1,5xD und 2xD erhaltlich

— Als HA und HB verfligbar

— Mit AFPX-Beschichtung

EXPERT PK1
PERFORMMAKER
(MO1) Z5

>IN ACTION

— Definierte Geometrie der Schneidkanten fiir Stabilisierung bei
hohen Zustellungen
— Spezielle Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fiir

ideale Laufruhe

Verstarkter Werkzeugkern fir hohe Bruchbestéandigkeit

Angepasste Spanrdume zur sicheren Evakuierung der Spéne
— In 2xD erhéltlich
— Als HA und HB verfligbar

Mit AFPX-Beschichtung

EXPERT PK1
SLOTMAKER
(M02) Z5

=)

>IN ACTION

— Optimiertes Kordelprofil fir weichen Schnitt und kleine Spéne

— Leicht konisch verstarkter Werkzeugkern fir hochste Stabilitat

— Extremes Spanvolumen und Materialabtrag in hochster Geschwindigkeit
durch extra groBe Spankammern und gezielte Evakuierung der Spéne

— Variable Drallsteigung fiir ruhigen Lauf und weichen Schnitt

— Funf Schneiden fir hochste Zerspanungsleistung

— In 2xD und 3xD erhéltlich

— Als HA und HB verfligbar

— Mit AFPX-Beschichtung

HOFMANN & VRATNY | EXPK1-SERIE

Optimierte Stirn fir
helikales Eintauchen und
prozesssicheres Rampen

Schneidkante
mit Schutzradius fur
héchste Stabilitat

Angepasste Stirn mit
Eckenschutzradius zum

prozesssicheren Rampen
und helikalen Eintauchen

Mit und ohne zentrale

Innenkihlung erhaltlich

mmH&/z==  EXPK1-SERIE | 13
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Verstarkte Stirnschneide,
zentrumsschneidend
zum prozesssicheren
helikalen Eintauchen

Schneidkante mit
Eckenschutzradius fir
hdéchste Stabilitat

7 Schneiden fir
beste Performance bei

einzigartiger Lebensdauer

Auf 7 Schneiden
angepasste Stirn mit
Eckenschutzradius

14 | EXPK1-SERIE
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EXPERT PK1 —
CHIPMAKER i
(M03) Z5

Optimierte Anordnung der Spanbrecher fir hdchste Leistungsfahigkeit
und Standzeit

— Angepasste Spankammern fir ideale Spanabfuhr in der trochoidalen
Volumenzerspanung

Variable Drallsteigung kombiniert mit spezieller Ungleichteilung fir

ruhigen Lauf und weichen Schnitt

In 2xD, 3xD, 4xD und 5xD erhaltlich
— Als HA und HB verfligbar

Mit AFPX-Beschichtung

EXPERT PK1
CHIPMAKER
(M03) 27

> IN ACTION

— Optimierte Anordnung der Spanbrecher fur héchste Leistungsfahigkeit
und Standzeit

— Angepasste Spankammern fir ideale Spanabfuhr in der trochoidalen
Volumenzerspanung

— Variable Drallsteigung kombiniert mit spezieller Ungleichteilung fir ruhigen
Lauf und weichen Schnitt

— In 2xD, 3xD, 4xD und 5xD erhaltlich

— Als HA und HB verfligbar

— Mit AFPX-Beschichtung

EXPERT PK1
MIRRORMAKER
(M04) 27

>IN ACTION

— Sieben feinstgeschlichtete Schneiden fir hochste Oberflachengite
— Konisch angepasst fir héchste Formgenauigkeit Gber die komplette

Schneidenlange

Spezielles Nutprofil fir den sicheren Abtransport von feinen Spéanen

Variable Drallsteigung und Auswuchtung fiir héchste Laufruhe

In 3xD, 4xD und 5xD erhaltlich

Mit AFPX-Beschichtung

EXPERT PK1
FORMMAKER
(M06) 24

P IN ACTION

— Definierte Geometrie fur Stabilisierung bei hohen Zustellungen
— Variable Drallsteigung fuir ruhigen Lauf und weichen Schnitt

— Ungleichteilung zur Vermeidung von Vibrationen

— Angepasste Spanrdume zur sicheren Evakuierung der Spéne

— In normaler und langer Ausfihrung erhéltlich

— Mit AFPX-Beschichtung

mHe/=
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Schlichtfase an
der Stirn fur glatte
Werkstickoberflaichen

Angepasste Stirn zum

prozesssicheren Rampen
und helikalen Eintauchen
Eckenradien bis R=4,0 zum

Konturfrasen erh3ltlich

Radiustoleranz abhéngig
nach Eckenradius
<1,5mm==0,003mm
>1,5mm==0,005mm

EXPK1-SERIE | 15
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Extrem weichschneidend
durch definierte
Stirnschneidengeometrie
mit tangentialen
Ubergangen

Angepasster Keilwinkel
fir homogene

Schnittkraftverteilung

Radiustoleranz abhéngig
nach Radius
<2mm==0,003mm
>2mm==0,005mm

R/ =

EXPERT PK1 -
BLADEMAKER E{%
(MQ7)Z2-5

Perfektioniert fiir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich

Vibrationsreduzierung durch positive Anstellung der Schneiden

— Konzipiert fir hochstes Zerspanungsvolumen
— Vertikale Abfihrung der Schnittkraft ins Werkzeug durch spezielle

Aufteilung der Schneiden

Auch umfangsschneidend einsetzbar
— In normaler und langer Ausfihrung erhéltlich

— Mit AFPX-Beschichtung

EXPERT PK1
ROWMAKER
(M08) Z2

> IN ACTION

— Ausgelegt fir das Frasen mit Luftkiihlung

— Spezielle Spankammern fir den optimalen Spanabtransport

— Angepasste Querschneide erhéht die Standzeit im Werkzeugzentrum
— In normaler und langer Ausfihrung erhéltlich

— Mit AFPX-Beschichtung

EXPERT PK1
ROWMAKER
(M0O8) Z2

— Ausgelegt fir das Frasen mit KSS (Kihlschmierstoff)
— Speziell angepasste Spankammern fir den optimalen Abtransport

der Spéne

Definierte Mikrofase zur Abstitzung und Stabilisierung

Angepasste Querschneide erhoht die Standzeit im Werkzeugzentrum

In normaler-, langer- und tberlanger Ausfihrung erhéltlich

Mit AFPX-Beschichtung

EXPERT PK1
ROWMAKER
(M08) Z4

— Vibrationsarmer und ruhiger Lauf durch definierte Mikrofase

— Erhéhte Produktivitét und Prozesssicherheit durch innovative Geometrie
und vier Schneiden

— In normaler und langer Ausfihrung erhéltlich

— Mit AFPX-Beschichtung

mHe/=
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Verstarkte Stirngeometrie
fir héchste Performance
beim Schruppen und
Vorschlichten

Radiustoleranz abhangig
nach Radius
<2mm=+*0,003mm
>2mm =+ 0,005mm

Vier Schneiden bis ins
Zentrum

Verstarkte Stirngeometrie
fir héchste Performance
beim Schruppen und
Vorschlichten

Radiustoleranz abhéngig
nach Radius
<2mm==0,003mm
>2mm =#*0,005mm

EXPK1-SERIE | 17
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LEISTUNGSVERGLEICH

DIE FRASERTYPEN DER EXPK1-

SERIE IM LEISTUNGSVERGLEICH

Die Werkzeugmatrix unserer EXPK1-Serie stellt den Leistungsvergleich

"""-wm:m.... o

einzelner Frasertypen innerhalb der Serie dar. Die Werte verdeutlichen die

Performance in Bezug auf die jeweilige Eigenschaft, um fir jede Anforderung

?
§
i

die richtige Werkzeugauswahl zu treffen.

<
N ~
= =
< b o Y
T = = T = cs
# a = o : o z o :
— o — — —
by B N :".:‘--K T B O \“‘-‘\‘_ h *’\‘j.‘ , § Z § § ; E § E
§ 3 i ==y < = > O
e R L N N N =2 UN =3 == =z U
Werkzeugmatrix ANWENDUNGSVARIANZ
EXPK1-Serie
MINIMALE SEITLICHE
SPANGROSSE ZUSTELLUNG
EXPERT PK1
PERFORMMAKER Z4
EXPERT PK1
CHIPMAKER 27
I EXPERT PK1
MIRRORMAKER 77
I EXPERT PK1 ZERSPANUNGS- ERZEUGTE
SLOTMAKER 25 VOLUMEN OBERFLACHE

EXPK1-SERIE | 19
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UNSER PERFORMMAKER Z4 2XD AFPX (EXPK1-M01-0124) -
TROCKENBEARBEITUNG

IM WETTBEWERBS-

VERGLEICH

Vergleich der Standzeit beim
Schruppen in C45 (1.0503)

Technische Parameter
Schruppen

Vc 180 m/min
fz 0,075mm/Z
Anhand eigens durchgefihrter Tests in unserem Forschungszentrum hat
ap 18mm
sich unser Performmaker im Vergleich zu den Mitbewerbern erfolgreich
durchgesetzt. ae 3,6mm
Kiihlung Luft
STANDZEITKRITERIUM = VERSCHLEISS DER SCHNEIDKANTE UND AUSBRUCHE
Schaftfraser Z4 @12 2xD Standzeit Schneidkantenverschleif3 Frasverhalten Bild Spane
in min in mm (Mittelwert) (Kommentar)
I EXPK1-M01-0124 205 0,035 Homogenes Frasgerdusch &
I Mitbewerber Korea 140 0,133 Inkonstantes Frasgerausch Q
Mitbewerber Deutschland 148 0,148 Erhohtes Frasgerausch @
I Mitbewerber Skandinavien 145 0,097 Homogenes Frasgerausch Q
>y
Mitbewerber USA 120 0,120 Pfeifendes Frasgerdusch %
I Mitbewerber Schweiz 152 0,104 Homogenes Frasgerdusch @

20 | EXPK1-SERIE M=

STANDZEIT IN MINUTEN

250
205
200
140 148
150
100
50
0
EXPK1-M01-0124 MITBEWERBER MITBEWERBER
KOREA DEUTSCHLAND

Die hochauflésenden Aufnahmen zeigen neben unserem EXPK1

Performmaker Z4 die Werkzeuge unserer Mitbewerber zum Standzeitende.

MITBEWERBER
SKANDINAVIEN

Hier hebt sich unser Performmaker in Bezug auf Standzeit und Schneidkanten-

verschleiB deutlich hervor im Vergleich zu den Werkzeugen der Mitbewerber.

EXPK1-M01-0124

MITBEWERBER
DETUSCHLAND

MITBEWERBER USA

MITBEWERBER
MITBEWERBER KOREA
SKANDINAVIEN

MITBEWERBER SCHWEIZ

HOFMANN & VRATNY | EXPK1-SERIE

120
MITBEWERBER MITBEWERBER
USA SCHWEIZ

M= EXPK1-SERIE | 21
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STANDZEIT IN MINUTEN

UNSER CHIPMAKER Z5 3XD AFPX (EXPK1-M03-0113) - 20 1
TROCKENBEARBEITUNG 6

IM WETTBEWERBS-
VERGLEICH

]

e"
~
C

95

MITBEWER
DEUTSCHLAN

MITBEWERBER V
USA SKAN

Die hochauflésenden Aufnahmen

Vergleich der Standzeit beim Technische Parameter A :
Schruppen zeigen neben unserem EXPK1 g
Schruppen in 42CrMo4+QT (1.7225) Chipmaker Z5 die Werkzeuge =
Ve 185m/min =
>
unserer Mitbewerber zur =
. . . E . k fz 0,132mm/Z . . o
Bei weiteren internen Tests konnte auch unser Chipmaker in der trochoidalen maximalen Laufzeit. Hier ist —
Bearbeitung im Vergleich zu unseren Mitbewerbern Gberzeugen. ap 36mm deutlich zu sehen, dass unser
2e 12mm Chipmaker trotz langstem g
=
Standweg seine VerschleiBgrenze &
Kiihlung Luft &=
noch nicht erreicht hat. Alle E
=
STANDZEITKRITERIUM = VERSCHLEISS DER SCHNEIDKANTE UND AUSBRUCHE Wettbewerbswerkzeuge weisen =
=
zum Standzeitende teils immense —
Trochoidalfraser Z5 @12 3xD Standzeit Schneidkantenverschleif3 Frasverhalten Bild Spane Ausbriiche an unterschiedlichen
mit Spanbrechern in min in mm (Mittelwert) (Kommentar)
Stellen auf.
o= O
o=
: \ e S
EXPK1-M03-0113 178 0,061 Homogenes Frésgerausch % % ;
R = 2
s a2
Mitbewerber Schweiz 128 0,138 Vibrierendes Frasgerausch %« —
Mitbewerber Deutschland 120 0,147 Homogenes Frésgerausch % =
o
Mitbewerber USA 135 0,18 Homogenes Frasgerausch :*_ =
=
I Mitbewerber Skandinavien 95 0,164 Erhéhtes Fréasgerdusch *

MITBEWERBER
SKANDINAVIEN

22 | EXPK1-SERIE EXPK1-SERIE | 23
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UNSER ROWMAKER 22 1,5XD AFPX (EXPK1-M08-0003) -
TROCKENBEARBEITUNG

IM WETTBEWERBS-
VERGLEICH

Vergleich der Standzeit beim Vorschlichten,
Dachform in 40 CrMnNiMo 8-6-4 (1.2738)

Anhand eigens durchgefihrter Tests in unserem Forschungszentrum hat sich
unser Rowmaker im Vergleich zu den Mitbewerbern erfolgreich durchgesetzt.
Getestet wurde hierbei die graphisch dargestellte Kontur, die sowohl radiale

und axiale als auch schiebende und ziehende Belastungen am Werkzeug

erzeugt.
Vollradiusfraser Z2 1,5xD @8 kurz Standzeit
in min

I EXPK1-M08-0003 1500
Mitbewerber USA 500
Mitbewerber Deutschland 400
Mitbewerber Deutschland 750
H&V K203033 (Vorgéngerprodukt) 600

24 | EXPK1-SERIE

Schneidkantenverschlei3
in mm (Mittelwert)

0,100

0,134

0,112

0,1025

0,117

Technische Parameter
Schruppen

Vc 280 m/min
fz 0,18 mm/Z
ap 0,5mm
ae 0,5mm
Kiihlung Luft

Standweg

inm

4740

1580

1264

2370

1896

HOFMANN & VRATNY | EXPK1-SERIE

EXPK1-M08-0003

MITBEWERBER USA

MITBEWERBER DEUTSCHLAND

H&V K203033 (VORGANGERPRODUKT)
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UNSER ROWMAKER 22 1,5XD AFPX (EXPK1-M08-0103) -
NASSBEARBEITUNG

IM WETTBEWERBS-
VERGLEICH 4

Vergleich der Standzeit beim Vorschlichten,
Dachform in 40 CrMnNiMo 8-6-4 (1.2738)

Bei weiteren internen Tests konnte auch unser Rowmaker in der
Nassbearbeitung im Vergleich zu den Mitbewerbern Uberzeugen. Getestet
wurde hierbei die graphisch dargestellte Kontur, die sowohl radiale und axiale

als auch schiebende und ziehende Belastungen am Werkzeug erzeugt.

Vollradiusfraser Z2 1,5xD @8 kurz Standzeit Schneidkantenverschlei3
in min in mm (Mittelwert)
EXPK1-M08-0103 800 0,094
Mitbewerber Japan 450 0,141
Mitbewerber Deutschland 350 0,109
Mitbewerber Deutschland 200 0,125
Mitbewerber China 200 0,1015

26 | EXPK1-SERIE

Technische Parameter
Schruppen

Vc 280 m/min
fz 0,18 mm/Z
ap 0,5mm
ae 0,5mm
Kiihlung KSS

Standweg

inm

2528

1422

1106

632

632

HOFMANN & VRATNY | EXPK1-SERIE

EXPK1-M08-0103

MITBEWERBER JAPAN

MITBEWERBER DEUTSCHLAND

MITBEWERBER DEUTSCHLAND

MITBEWERBER CHINA

EXPK1-SERIE | 27



HOFMANN & VRATNY | EXPK1-SERIE

TROCKENS- VS.
NASSBEARBEITUNG

EXPK1-M08-0003, EXPK1-M08-0013

NASSGEOMETRIE
UND EXPK1-M08-0023

28 | EXPK1-SERIE

i (o w) (9 (&) (&

Ry

Standzeitvergleich Stahlbearbeitung

Trockenbearbeitung (luftgekihlt) und
Nassbearbeitung (KSS)

800

400

In der Stahlbearbeitung eignet sich in den meisten Féllen die
Trockenbearbeitung (ggf. mit Unterstitzung der Luftkihlung) fir eine
prozesssichere Zerspanung. Die Standzeit der eingesetzten Werkzeuge
erhéht sich dabei signifikant. An manchen Stellen ist aber der Einsatz von
Kuhlschmierstoff unumganglich, zum Beispiel bei tiefen Kavitdten und der
damit verbundenen sicheren Abfuhr der Spane oder aber auch zur Erhéhung
der Oberflachengiite.

Deshalb bieten wir bei unseren Performmaker Z4 und bei unseren Rowmaker

72 jeweils eine Option speziell fir den Einsatz mit Vollkihlung an.

EINSATZZEIT IN MINUTEN

NASSGEOMETRIE

EXPK1-M08-0003
MIT KSS GEKUHLT

600
320

EXPK1-M08-0003
MIT LUFT GEKUHLT

TROCKENGEOMETRIE

EXPK1-M08-0103
MIT LUFT GEKUHLT

Auswertung unseres internen Testes: Hierbei wurde die Trockenvariante
(EXPK1-M08-0103) und die Nassvariante (EXPK1-M08-0003) in beiden
Anwendungsszenarien getestet. Die Ergebnisse sprechen fur sich, weshalb
bei der Wahl der Werkzeuge zwingend auf das empfohlene Medium

(Trockenbearbeitung oder Nassbearbeitung) geachtet werden sollte.

EXPK1-M08-0103
MIT KSS GEKUHLT

Kiihlung Einsatzzeit in min.
EXPK1-M08-0103 Luft 1500
EXPK1-M08-0103 Kiihlschmierstoff 600
EXPK1-M08-0003 Kiihlschmierstoff 800
EXPK1-M08-0003 Luft 320

EXPK1-M08-0103 UND EXPK1-M08-0123
EXPK1-M01-0173 UND EXPK1-M01-0174
EXPK1-M01-0183 UND EXPK1-M01-0184
EXPK1-M01-0113 UND EXPK1-M01-0114
EXPK1-M01-0123 UND EXPK1-M01-0124

TROCKENGEOMETRIE
NASSGEOMETRIE
TROCKENGEOMETRIE

mmHey==

(MATERIAL IM TEST: 1.2379, VC280, FZ0,18, AE UND AP JEWEILS 0,5MM - PARAMETER WAREN BEI ALLEN
TESTS GLEICH, NUR DIE KUHLUNG WURDE ENTSPRECHEND GEANDERT)

mmHe/==
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AL
BRRE®
RIANIIN P

AFPX | Hochleistungs-Beschichtung speziell fir die

AFPX

Anforderungen in der Stahl- und Gusszerspanung

Die Standard-Schichten zur Stahlbearbeitung wie bspw.
TiAIN-Beschichtungen zeichnen sich durch solide Eigenschaften
in der universellen Zerspanung aus und sind deshalb am Markt

besonders etabliert.

Um diese universelle Einsetzbarkeit in allen Stahl-

und Gusslegierungen zu erreichen und dabei noch die
Leistungsfahigkeit unserer bisherigen TiSiN-Alpha Beschichtung
zu Ubertreffen, haben wir unsere Alpha Ferro Platin X auf einem
Konzept, bestehend aus AICITiN, aufgebaut. Die wesentlichen Finishing X in der Ansicht unter dem
Vorteile zu herkdmmlichen Beschichtungen fir die Stahl- und Rasterelektronenmikroskop

Gussbearbeitung sind:

— Hoéhere Temperaturstabilitat bei Trocken- und Nassbearbeitung

— Léangere Standzeiten durch verbesserte VerschleiB3festigkeit

— Zunehmende Produktivitat durch erhdhte Schnittgeschwindigkeit

VOR FINISHING

NACH FINISHING

30 | EXPK1-SERIE mmH/==
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Ausgezeichnete Schichtglattung -
unsere Finishing Methode X

Als Finishing X bezeichnen wir in Kombination mit der AlphaFerro
Platin eine besondere Art der Schichtglattung, die sich durch ihre
einzigartige Ebenheit, homogenere Abnutzung sowie verbesserte
VerschleiBfestigkeit kennzeichnet. Sie wurde speziell entwickelt um
Mikroausbriche, durch das Lésen von Droplets, zu verhindern und eine
dauerhaft optimierte Spanabfuhr zu garantieren.

Die Kombinationseffekte der Symbiose unserer AlphaFerro Platin mit

der Finishing Methode X auf einen Blick:

Ausgelegt fiir Nass- und Trockenbearbeitung
Héchste Stabilitat der Schicht- und Schneidkanten
Verbesserte Oberflachenglte beim Schlichten
Optimierte Warmeableitung durch verbesserte
Spanabfuhr bei der Trockenbearbeitung
Absolute Glatte und damit verringerter

Reibungskoeffizient (liegt bei 0,4)

ALPHAFERRO PLATIN X AFPX - AUF EINEN BLICK

Aufbau Nanostrukturierter Multilayer

Bestandteile Aluminiumchromtitannitrid

Schichtdicke 3-4um

Schichtharte ca. 3500HV

Reibwert Reibungskoeffizient: ca. 0,4 (trocken auf Stahl)

Max. Einsatztemperatur ca. 1100°C

Kiithlung Trocken- und Nassbearbeitung
Hauptanwendung Stahl und Gusseisen
Nebenanwendung Rostfreier Stahl

(bedingte Eignung)
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VERTRIEBS-
PARTNER

Wir erméglichen Unternehmen auf der ganzen

Welt die Herstellung ihrer Produkte. Dazu arbeiten

Alle Produkte der
EXPK1-Serie im Shop

entdecken

Entdecken Sie die Produkte der

HOFMANN & VRATNY | EXPK1-SERIE

NUMMERIERUNGSSYSTEM

UNTERSCHEIDUNGSMERKMALE

PRODUKTLINIE — WERKZEUGTYP FRASERTYP
BC Basic D  Dirilling 01 Schaftfréser | PERFORMMAKER
EX Expert M Milling 02 Schruppfraser | SLOTMAKER

ExJ Pk i 1 I v 01 JR 0293
| \

HAUPTANWENDUNG VERSION

PK Steel & Cast Iron 0  Ursprungsversion

03
04
05
06
07
08
09
10

Trochoidalfraser | CHIPMAKER
Schlichtfraser | MIRRORMAKER
Einschneidenfréser | BALANCEMAKER
Torusfraser | FORMMAKER
Stirntorusfraser | BLADEMAKER
Vollradiusfraser | ROWMAKER
Entgrater | CHAMFMAKER

Vor- und Rickwartsentgrater | FB CHAMFMAKER

H  Hardened Steel 1 Version 1.0 11 Viertelkreisfraser | ROUNDMAKER
wir mit zuverldssigen Partnern auf internationaler EXPK1-Serie online oder suchen Sie
M Stainless Steel 2 Version 2.0 12 Vor-und Rickwaértsviertelkreis Fraser | FB ROUNDMAKER
Bihne zusammen, Uber die auch Sie unsere Fraser anhand verschiedener Produkt-
O  Graphite, CRP/GRP 3 Version 3.0 13 Gravierfraser | TEXTMAKER
beziehen kénnen. Damit unsere Werkzeuge immer eigenschaften nach dem idealen
T  Titanium 14 Konische Fraser | SLOPEMAKER
ganz genau dort sind, wo sie gebraucht werden. Werkzeug fur Ihre Anwendung.
S Superalloy 15  Micro-Schaftfréaser | PERFORMMAKER MICRO
Némlich bei lhnen. Auf unserer Onlineplattform finden Sie
N NF Material 16  Micro-Torusfraser | FORMMAKER MICRO
mit Sicherheit auch flr |hr Zerspanungs-
U  Universal 17  Micro-Vollradiusfraser | ROWMAKER MICRO

ENTDECKEN SIE JETZT
UNSERE VERTRIEBSPARTNER -
WELTWEIT

szenario die passenden Fraser.

JETZT ENTDECKEN

WEITERE UNTERSCHEIDUNGSMERKMALE

ex e J 1 0 f o1 [ 0293 I 12105

D

PRODUKTIDENT ABMESSUNG

KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.

Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kénnen Sie innerhalb ) )
FUR ALLE ANFRAGEN UBER

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen. EINEM WERKTAG.

kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre BedUurfnisse anpassen z.B. 0023 3x10 Schneidendurchmesser x Freistellung

12/0,5 Schneidendurchmesser / Eckenradius

10 Durchmesser
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o
o [E]53E: ] N
Kihlung j—q g 0 00 Strategie ETC |HPC fﬁ%ﬂ i Pimension 03 o4 03 06 o8 010
T ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
[t * Infeed
I 0 Eifﬂﬁ"' in mm XD 03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD
Toleranz e8 Anwendung l & ﬁi‘ % Ik ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L ot 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
' -[=] Download Catalog
T Pages (PDF) P M M M
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E % + i :: Application 5 z H z H z g z H z 5 z
o
ot m U all alblP albP albl alt
Strength
Material (N/mm32) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fir hohe
11 unalloyed <500 240 0,025 0,03 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,06 0,075
Laufruhe
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
Optimierte Stim fiir prozesssicheres Rampen und helikales 2122 low-alloyed <950 190 002 0025 002 0025 003 0035 004 0045 005 006 0055 0,07
Eintauchen 2324 low-alloyed <1300 160 0,015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
Verstarkte Schneidkante mit Eckenschutzradius 3132 high-alloyed <1100 180 0015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
83 high-alloyed <1400 150 0,012 0,018 0,012 0,018 0,022 0,028 0,032 0,038 0,042 0,052 0,045 0,06
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1xD ins Volle |
\ K CASTINGS Vi i
Ausgelegt auf maximale Standzeit beim Besdumen und beim - L2 R
. . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
trochoidalen Frasen
5 § 2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Q @
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Frasen mit
Luftkiihlung M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,025 0,025 0,035 0,045 0,06 0,07
Schruppen Schlichten 2.1 austenitic <650 75 0,02 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065
____ 2.2 austenitic <750 70 0,018 0,018 0,028 0,038 0,052 0,06
DUPLEX STEEL
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal 31 superausteniticl <1100
D1 L2 L1 D2 2 r o Dimension 812 @16 820
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
l I I _,._ - XD 03D 1xD  03xD 1xD  03xD
) ) ) ) ) ap=  ap=  ap=  ap=  ap=  ap=
SOk ¢ I: g ¢ ‘ f) 1xD  1xD  1xD  1xD  1xD  1xD
.
Application (] (] (]
MO01-0113 mm mm mm mm # mm o ° ) ) )
o o m U o P o B
Strength
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
3 3,0 6,0 54,0 6,0 4 0,10 40 12
P STEEL Ve (m/min)
4 4.0 8,0 540 6.0 4 0,10 40 12 1.1 unalloyed <500 240 0,065 0,085 0,08 0,1 0,1 0,12
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
5 5,0 9,0 54,0 6,0 4 0,20 40 12 2.1-2.2 low-alloyed <950 190 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
2.3-24 low-alloyed <1300 160 0,055 0,075 0,06 0,08 0,08 0,1
6 6,0 10,0 54,0 6,0 4 0,20 40 0 3.1-3.2 high-alloyed <1100 180 0,055 0,075 0,06 0,08 0,08 0,1
33 high-alloyed <1400 150 0,05 0,07 0,055 0,075 0,075 0,09
8 8,0 12,0 58,0 8,0 4 0,20 40 0
K CASTINGS Ve (m/min)
10 10,0 14,0 66,0 10,0 4 0,20 40 0 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,06 0,08 0,08 0,09 0,09 0,11
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
12 12,0 16,0 73,0 12,0 = 020 40 0 3132 Malleable castiron <800 160 0055 0075 007 008 008 01
16 16,0 22,0 82,0 16,0 4 0,30 40 0 M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,08 0,085 0,11
20 20,0 26,0 92,0 20,0 4 030 40 0 21 austenitic <650 75 0,075 0,08 0,1
2.2 austenitic <750 70 0,07 0,075 0,09
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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° £ : [w] . .
Kihlung j—q g 0 00 Strategie ETC| (HPC et Dimension o3 o4 03 06 oe 010
i T -1}:: ifracd] ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
T 0 Elfﬂzﬁ in mm IxD  03xD  1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD
Toleranz e8 Anwendung l & ﬁi‘ % T ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L -~ 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
ownload Catalog
Pages (PDF) S = .
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB E % + Application H z H z g z 5 z 5 z 5 z
m P all all all albtl al
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fir hohe
11 unalloyed <500 240 0,025 0,03 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,06 0,075
Laufruhe
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
Optimierte Stim fiir prozesssicheres Rampen und helikales 2122 low-alloyed <950 190 002 0025 002 0025 003 0035 004 0045 005 006 0055 0,07
Eintauchen 2324 low-alloyed <1300 160 0,015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
Verstarkte Schneidkante mit Eckenschutzradius 3132 high-alloyed <1100 180 0015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
33 high-alloyed <1400 150 0,012 0,018 0012 0018 0022 0028 0032 0038 0042 0052 0,045 0,06
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1xD ins Volle
\ K CASTINGS V i
Ausgelegt auf maximale Standzeit beim Besdumen und beim N L2 ¢ (m/min)
. . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
trochoidalen Frasen
5 5 2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
(5] Q
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Frasen mit
Luftkihlung M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,025 0,025 0,035 0,045 0,06 0,07
Schruppen Schlichten 2.1 austenitic <650 75 0,02 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065
____ 2.2 austenitic <750 70 0,018 0,018 0,028 0,038 0,052 0,06
DUPLEX STEEL
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal 31 superausteniticl <1100
D1 L2 L1 D2 2 r o Dimension 812 @16 920
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
l I I _,._ i 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  0,3xD
) ) ) ) ) ap=  ap=  ap=  ap=  ap=  ap=
R XD 1xD  1xD  1xD  1xD  1xD
EXPK1- _.‘_ I: a ﬂ ‘ J X X X X X X
Application (] (] (]
MO01-0114 mm mm mm mm # mm o ° ) ) )
o o m P o P K
Strength
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
3 3,0 6,0 54,0 6,0 4 0,10 40 12
P STEEL Ve (m/min)
4 4.0 8,0 540 6.0 4 0,10 40 12 11 unalloyed <500 240 0,065 0,085 0,08 0,1 0,1 0,12
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
5 5,0 9,0 54,0 6,0 4 0,20 40 12 2.1-2.2 low-alloyed <950 190 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
2.3-24 low-alloyed <1300 160 0,055 0,075 0,06 0,08 0,08 0,1
6 6,0 10,0 54,0 6,0 4 0,20 40 0 3.1-3.2 high-alloyed <1100 180 0,055 0,075 0,06 0,08 0,08 0,1
33 high-alloyed <1400 150 0,05 0,07 0,055 0,075 0,075 0,09
8 8,0 12,0 58,0 8,0 4 0,20 40 0
K CASTINGS Ve (m/min)
10 10,0 14,0 66,0 10,0 4 0,20 40 0 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,06 0,08 0,08 0,09 0,09 0,11
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
12 12,0 16,0 73,0 12,0 4 020 40 0 3132 Malleable castiron <800 160 0055 0075 007 008 008 01
16 16,0 22,0 82,0 16,0 4 0,30 40 0 M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,08 0,085 0,11
20 20,0 26,0 92,0 20,0 4 0,30 40 0 21 austenitic <650 75 0,075 0,08 0,1
2.2 austenitic <750 70 0,07 0,075 0,09
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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Kihlung j—q g Strategie ETC |HPC F.gﬂ i Pimension 03 o4 03 06 oe 010
ﬁf’_ﬁ?: ifracd] ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
T 0 iEI:E' LE in mm IxD  03xD  1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD
Toleranz e8 Anwendung l & ﬁi‘ % T ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L -~ 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD
ownload Catalog
Pages (PDF) S = .
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E % + Application H z H z g z 5 z 5 z 5 z
mu U all albl albP albl alt
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fir hohe
11 unalloyed <500 240 0,025 0,03 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,06 0,075
Laufruhe
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
Optimierte Stim fiir prozesssicheres Rampen und helikales 2122 low-alloyed <950 190 002 0025 002 0025 003 0035 004 0045 005 006 0055 0,07
Eintauchen 2324 low-alloyed <1300 160 0,015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
Verstarkte Schneidkante mit Eckenschutzradius 3132 high-alloyed <1100 180 0015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
83 high-alloyed <1400 150 0,012 0,018 0,012 0,018 0,022 0,028 0,032 0,038 0,042 0,052 0,045 0,06
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1xD ins Volle
K CASTINGS V i
Ausgelegt auf maximale Standzeit beim Besdumen und beim i)
. . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
trochoidalen Frasen
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Frasen mit
Luftkiihlung M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,025 0,025 0,035 0,045 0,06 0,07
2.1 austenitic <650 75 0,02 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065
2.2 austenitic <750 70 0,018 0,018 0,028 0,038 0,052 0,06
Schruppen Schlichten
PP 31 DUPLEXSTEEL] <1100
super austenitic
ungeeignet optimal ungeeignet optimal
gee9 P gee9 P Dimension 812 @16 920
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
f 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o in mm ) . . *
ap= ap= ap= ap= ap= ap=
1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD
—| b=
! —] [ ’ , , y Application H , H ’ H ’
{l {l /
sk /) ) /] /] wa UV da U da L
—llla— . . . Strength
MO01-0123 n;m mﬁm mm mm mm mé‘n # mm ° ° Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Ve (m/min)
2 2,0 1,8 5,0 10,0 57,0 6,0 4 0,10 40 20 1.1 unalloyed <500 240 0,065 0,085 0,08 0,1 0,1 0,12
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
3 3,0 2,8 8,0 13,0 57,0 6,0 4 0,10 40 20 2.1-2.2 low-alloyed <950 190 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
2.3-24 low-alloyed <1300 160 0,055 0,075 0,06 0,08 0,08 0,1
4 4,0 3.8 11,0 17,0 57,0 6,0 4 0,10 40 20 3132 high-alloyed <1100 180 0055 0075 006 008 008 0,1
33 high-alloyed <1400 150 0,05 0,07 0,055 0,075 0,075 0,09
5 5,0 4,8 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,20 40 20
K CASTINGS Ve (m/min)
6 6,0 5,8 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,20 40 20 1112 Grey castiron <1000 220 006 008 008 009 009 011
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
8 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 0,20 40 20 )
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 01
10 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 0,20 40 20 M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,08 0,085 0,11
12 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 0,20 40 20 a5 austenitic <650 75 0,075 0,08 01
2.2 austenitic <750 70 0,07 0,075 0,09
16 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 0,30 40 20
gy DUPLSSEIEEL <1100
super austenitic
20 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 0,30 40 20 NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M01-0124 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 2XD AFPX EXPK1-M01-0124 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 2XD AFPX

§ ) . Db 5D Dimension 03 04 95 96 08 910
Kihlung = g Strategie ETC |HPC L ko
I}-F"_ﬁ?: ifracd] ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
T 0 iilf;@ﬁ in mm IxD  03xD  1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD
Toleranz e8 Anwendung l & ﬁi‘ % A ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L -~ 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD
ownload Catalog
Pages (PDF) S = .
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB E % + Application H z H z g z 5 z 5 z 5 z
mu U all albl albP albl alt
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fir hohe
11 unalloyed <500 240 0,025 0,03 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,055 0,065 0,06 0,075
Laufruhe
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
Optimierte Stim fiir prozesssicheres Rampen und helikales 2122 low-alloyed <950 190 002 0025 002 0025 003 0035 004 0045 005 006 0055 0,07
Eintauchen 2324 low-alloyed <1300 160 0,015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
Verstarkte Schneidkante mit Eckenschutzradius 3132 high-alloyed <1100 180 0015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
83 high-alloyed <1400 150 0,012 0,018 0,012 0,018 0,022 0,028 0,032 0,038 0,042 0,052 0,045 0,06
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1xD ins Volle
K CASTINGS V i
Ausgelegt auf maximale Standzeit beim Besdumen und beim ¢ (m/min)
. . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
trochoidalen Frasen )
13 : 2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
< = ‘ S( 3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Frasen mit il
Luftkiihlung - \ \‘."I_ M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,025 0,025 0,035 0,045 0,06 0,07
o0
8 2.1 austenitic <650 75 0,02 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065
2.2 austenitic <750 70 0,018 0,018 0,028 0,038 0,052 0,06
Schruppen Schlichten
PP 31 DUPLEX STEE'." <1100
super austenitic
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
Dimension 812 @16 920
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
fix) mi 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a
ap= ap= ap= ap= ap= ap=
1xD 2xD 1xD 2xD 1xD 2xD
[ I Il -
r —| J— r , , y Application H , H ’ H ’
{l {l /
EXPKA- /) ) /) /) m U o UV o L
—ble— . : : Strength
MO01-0124 mm mm mm mm mm mm # mm ° ° Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
2] 2] 2]
P STEEL Ve (m/min)
2 2/0 1:8 5,0 1010 57/0 6,0 4 0[10 40 20 1.1 unalloyed <500 240 0,065 0,085 0,08 0,1 0,1 0,12
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
3 3,0 2,8 8,0 13,0 57,0 6,0 4 0,10 40 20 2.1-2.2 low-alloyed <950 190 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
2.3-24 low-alloyed <1300 160 0,055 0,075 0,06 0,08 0,08 0,1
4 4,0 3,8 11,0 17,0 57,0 6,0 4 0,10 40 20 3132 high-alloyed <1100 180 0,055 0075 006 008 008 0,1
33 high-alloyed <1400 150 0,05 0,07 0,055 0,075 0,075 0,09
5 5,0 4,8 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,20 40 20
K CASTINGS Ve (m/min)
6 6,0 5,8 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,20 40 20 1112 Grey castiron <1000 220 006 008 008 009 009 011
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
8 8.0 7.7 19.0 25,0 63,0 8.0 4 0,20 40 20 3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
10 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 0,20 40 20 m STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,08 0,085 0,11
12 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 0,20 40 20 A austenitic <650 75 0,075 0,08 01
2.2 austenitic <750 70 0,07 0,075 0,09
16 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 0,30 40 20
gy DUPLSSEIEEL <1100
super austenitic
20 20,0 19.5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 0,30 40 20 NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M01-0173 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 1,5XD AFPX EXPK1-M01-0173 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 1,5XD AFPX

o . :
Kiihlung o oo Strategie ETC |HPC Dimension 23 04 @5 26 28 210
|nfeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=s ae=s ae=s ae=s ae=s ae=s de=
T 0 i) () 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz e8 Anwendung l & q¢ % ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl ) load 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD
ownload Catalog
Pages (PDF) S = .
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E % + Application H z H z g z 5 z 5 z 5 z
mu U all albl albP albl alt
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fir hohe
11 unalloyed <500
Laufruhe
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
MR b e UL el e L 2122 low-alloyed <950 190 002 0025 002 0025 003 0035 004 0045 005 006 0055 0,07
VergroBerte Spankammern zur Durchspilung mit KSS 2324 low-alloyed <1300 160 0,015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
3.1-3.2 high-alloyed <1100 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Ausgelegt auf maximale Zerspanungsvolumen mit hohen 33 high-alloyed <1400 150 0012 0018 0012 0018 0022 0028 0032 0038 0042 0052 0045 0,06
seitlichen Zustellungen und in der Vollnut bis 1xD
K CASTINGS V i
Fir prozesssicheres Rampen, helikales Eintauchen und Tauchen ¢ (m/min)
. . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
(Bohren) mit KSS bis 1xD
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Frasen mit KSS
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
Schruppen Schlichten 1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,025 0,025 0,035 0,045 0,06 0,07
' [ [ e o o o o o e e
. . . . 2.2 austenitic <750 70 0,018 0,018 0,028 0,038 0,052 0,06
ungeeignet optimal ungeeignet optimal
3.1 DUFLES STEEL| <1100
super austenitic
D1 L2 L1 D2 z r a
Dimension 912 @16 @20
S i
.. .l .l I Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
a I: 4 ¢ 3) P XD 03D 1D 03D 1xD  03xD
EXPK1- ol A ) A ap= ap= ap= ap= ap= ap=
M01-0173 T e R I # i . o 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD
@ @ Application H , H ’ H ’
{l / /
m U o P al
S 3,0 6,0 54,0 6,0 4 0,10 40 12 Strength
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
4 4,0 8,0 54,0 6,0 4 0,10 40 12 P s Ve (m/min)
1.1 unalloyed <500
5 5,0 9,0 54,0 6,0 4 0,20 40 12 1215 unalloyed <1100 200 006 008 007 009 009 011
2.1-2.2 low-alloyed <950 190 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
6 6,0 10,0 54,0 6,0 4 0,20 40 0 2324 low-alloyed <1300 160 0,055 0,075 006 008 008 0,1
3.1-3.2 high-alloyed <1100 180 0,055 0,075 0,06 0,08 0,08 0,1
& e Jefy A el & w2 & . 33 high-alloyed <1400 150 0,05 0,07 0,055 0,075 0,075 0,09
10 10,0 14,0 66,0 10,0 4 0,20 40 0 K CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,06 0,08 0,08 0,09 0,09 0,11
12 12,0 16,0 73,0 12,0 4 020 40 0 2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
16 16,0 22,0 82,0 16,0 4 0,30 40 0
M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
20 20,0 26,0 72,0 20,0 4 0,30 40 0 11 feritic/martensic <850 90 0,08 0,085 0,11
2.1 austenitic <650 75 0,075 0,08 0,1
2.2 austenitic <750 70 0,07 0,075 0,09
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M01-0174 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 1,5XD AFPX EXPK1-M01-0174 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 1,5XD AFPX

[OFL 0 . :
o il
Kdhlung 0 oo Strategie ETC |HPC &__.‘.?gﬁ -= Rinspsics e e e L e o
i..{_'.-‘r -‘ |nfeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=s ae=s ae=s ae=s ae=s ae=s de=
T A P} 17 - 1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD  1xD 0,3xD
Toleranz e8 Anwendung l & q¢ % Dl ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl ) load 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD
ownload Catalog
Pages (PDF) S = .
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB E % + Application H z H z g z 5 z 5 z 5 z
mu U all albl albP albl alt
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fir hohe
11 unalloyed <500
Laufruhe
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
MR b e UL el e L 2122 low-alloyed <950 190 002 0025 002 0025 003 0035 004 0045 005 006 0055 0,07
VergroBerte Spankammern zur Durchspilung mit KSS 2324 low-alloyed <1300 160 0,015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
3.1-3.2 high-alloyed <1100 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Ausgelegt auf maximale Zerspanungsvolumen mit hohen 33 high-alloyed <1400 150 0012 0018 0012 0018 0022 0028 0032 0038 0042 0052 0045 0,06
seitlichen Zustellungen und in der Vollnut bis 1xD
K CASTINGS V i
Fir prozesssicheres Rampen, helikales Eintauchen und Tauchen ¢ (m/min)
. . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
(Bohren) mit KSS bis 1xD T
5 o 2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
5] @
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Frasen mit KSS
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
Schruppen Schlichten 1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,025 0,025 0,035 0,045 0,06 0,07
' [ [ e o o o o o e e
. . . . 2.2 austenitic <750 70 0,018 0,018 0,028 0,038 0,052 0,06
ungeeignet optimal ungeeignet optimal
3.1 DUFLES STEEL| <1100
super austenitic
D1 L2 L1 D2 z r a
Dimension 912 @16 @20
S i
.. .l .l I Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
a I: 4 ¢ 3) P XD 03D 1D 03D 1xD  03xD
EXPK1- ol A ) A ap= ap= ap= ap= ap= ap=
MO01-0174 T e R I # i . o 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD 1xD 1,5xD
@ @ Application H , H ’ H ’
{l / /
m U o P al
S 3,0 6,0 54,0 6,0 4 0,10 40 12 Strength
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
4 4,0 8,0 54,0 6,0 4 0,10 40 12 P s Ve (m/min)
1.1 unalloyed <500
5 5,0 9,0 54,0 6,0 4 0,20 40 12 1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
2.1-2.2 low-alloyed <950 190 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
6 6,0 10,0 54,0 6,0 4 0,20 40 0 2324 low-alloyed <1300 160 0,055 0,075 006 008 008 0,1
3.1-3.2 high-alloyed <1100 180 0,055 0,075 0,06 0,08 0,08 0,1
& e Jefy A el & w2 & . 33 high-alloyed <1400 150 0,05 0,07 0,055 0,075 0,075 0,09
10 10,0 14,0 66,0 10,0 4 0,20 40 0 K CASTINGS Ve (m/min)
1112 Grey cast iron <1000 220 006 008 008 009 009 011
12 12,0 16,0 73,0 12,0 4 020 40 0 2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
16 16,0 22,0 82,0 16,0 4 0,30 40 0
M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
20 20,0 26,0 72,0 20,0 4 0,30 40 0 11 feritic/martensic <850 90 0,08 0,085 0,11
2.1 austenitic <650 75 0,075 0,08 0,1
2.2 austenitic <750 70 0,07 0,075 0,09
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M01-0183 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 2XD AFPX EXPK1-M01-0183 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 2XD AFPX

o

et

o [m] et [m] . .
Kihlung 0 oo Strategie ETC |HPC :’fﬂ i Pimension 03 o4 03 06 oe 010
r"F-r"ﬁ: Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=s ae=s ae=s ae=s ae=s ae= ae=
T 0 Eln.wﬁ in mm xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD 1xD  03xD
Toleranz e8 Anwendung l u % e ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L Download Catalog 1,50 2xD 1,5xD  2xD 1,5xD  2xD 1,5xD  2xD 1,5xD  2xD 1,5xD  2xD
Pages (PDF) S = .
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E % + Application H z H z g z 5 z 5 z 5 z
m U all all abf albll al
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fir hohe
11 unalloyed <500
Laufruhe
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
MR b e UL el e L 2122 low-alloyed <950 190 002 0025 002 0025 003 0035 004 0045 005 006 0055 0,07
VergroBerte Spankammern zur Durchspilung mit KSS 2324 low-alloyed <1300 160 0,015 002 0015 002 0025 003 0035 004 0045 0055 005 0,065
3.1-3.2 high-alloyed <1100 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Ausgelegt auf maximale Zerspanungsvolumen mit hohen 33 high-alloyed <1400 150 0012 0018 0012 0018 0022 0028 0032 0038 0042 0052 0045 0,06
seitlichen Zustellungen und in der Vollnut bis 1,5xD
K CASTINGS V i
Fir prozesssicheres Rampen, helikales Eintauchen und Tauchen € (m/min)
. . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,02 0,025 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,05 0,06 0,055 0,07
(Bohren) mit KSS bis 1xD
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,015 0,02 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045 0,055 0,05 0,065
Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Frasen mit KSS
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,025 0,025 0,035 0,045 0,06 0,07
2.1 austenitic <650 75 0,02 0,02 0,03 0,04 0,055 0,065
2.2 austenitic <750 70 0,018 0,018 0,028 0,038 0,052 0,06
Schruppen Schlichten
PP 31 DUPLEXSTEEL] <1100
super austenitic
ungeeignet optimal ungeeignet optimal
gee9 P gee9 P Dimension 812 916 920
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
f 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o in mm h R . )
ap= ap= ap= ap= ap= ap=
1,5xD  2xD 1,5xD  2xD 1,5xD  2xD
l — l l _"_ icati 0 i 0
h h h b Application H
R J / /
EXPK- ) [ / / ) d U d UV da I
—llla— . . . Strength
MO01-0183 n;m mﬁm mm mm mm mé‘n # mm ° ° Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Ve (m/min)
2 2,0 1,8 5.0 10,0 57,0 6,0 4 0,10 40 20 el wlees <500 240
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
3 3,0 2,8 8,0 13,0 57,0 6,0 4 0,10 40 20 2.1-2.2 low-alloyed <950 190 0,06 0,08 0,07 0,09 0,09 0,11
2.3-24 low-alloyed <1300 160 0,055 0,075 0,06 0,08 0,08 0,1
4 4,0 3.8 11,0 17,0 57,0 6,0 4 0,10 40 20 3132 high-alloyed <1100 180 0055 0075 006 008 008 0,1
33 high-alloyed <1400 150 0,05 0,07 0,055 0,075 0,075 0,09
5 5,0 4,8 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,20 40 20
K CASTINGS Ve (m/min)
6 6,0 5,8 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,20 40 20 1112 Grey castiron <1000 220 006 008 008 009 009 011
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 0,1
8 8,0 7.7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 0,20 40 20 )
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,055 0,075 0,07 0,08 0,08 01
10 10,0 9.7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 0,20 40 20 M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,08 0,085 0,11
12 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 0,20 40 20 a5 austenitic <650 75 0,075 0,08 01
2.2 austenitic <750 70 0,07 0,075 0,09
16 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 0,30 40 20
gy DUPLSSEIEEL <1100
super austenitic
20 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 0,30 40 20 NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

46 | EXPK1-SERIE  mmHE/ = mmHg/==  EXPK1-SERIE | 47



EXPK1-M01-0184 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 2XD AFPX

Kdhlung

Toleranz e8

Beschichtung AlphaFerro Platin X

Ungleichteilung gepaart mit variabler Spiralsteigung fir hohe

Laufruhe
Verstarkte Schneidkante mit Eckenschutzradius

VergréBerte Spankammern zur Durchspiilung mit KSS

Ausgelegt auf maximale Zerspanungsvolumen mit hohen

seitlichen Zustellungen und in der Vollnut bis 1,5xD

Fir prozesssicheres Rampen, helikales Eintauchen und Tauchen

(Bohren) mit KSS bis 1xD

Entfaltet sein volles Leistungspotenzial beim Frasen mit KSS

10,0

13,0

17,0

20,0

20,0

25,0

32,0

38,0

44,0

Schruppen
[ I A
ungeeignet
D1 D3 L2 L3
BEE
EXPK1- ______ I: ]i
MO01-0184 mm mm mm mm
2 2,0 1.8 5,0
3 3,0 2,8 8,0
4 4,0 3,8 11,0
5 50 4,8 13,0
6 6,0 58 13,0
8 8,0 7,7 19,0
10 10,0 9,7 22,0
12 12,0 11,6 26,0
16 16,0 (1585 32,0
20 20,0 19,5 41,0

48 | EXPK1-SERIE  mmHE/=

54,0

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

optimal

V| % 2
we | % |2 |9

L3

ungeeignet

L1 D2
T
mm mm

57,0

57,0

57,0

57,0

57,0

63,0

72,0

83,0

92,0

104,0

(%]

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

E=3

@03

X

0,10
0,10
0,10
0,20
0,20
0,20
0,20
0,20
0,30

0,30

40

40

40

40

40

40

40

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

o
[=]

optimal

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

21
2.2

3.1

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
33

1.1-1.2
2.1-2.2
3.13.2

M

1.1
2
22

3.1

e
EIiEE:

Download Catalog
Pages (PDF)

Tk [E]

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)

Vc (m/min)

200
190
160
180
150

Vc (m/min)
220
180
160

Vc (m/min)
90
75
70

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)

Ve (m/min)

200
190
160
180
150

Ve (m/min)
220
180
160

Ve (m/min)
90
75
70

0,02
0,02
0,015
0,015
0,012

0,02
0,015
0,015

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

0,06
0,055
0,055

03

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,025
0,025
0,02
0,02
0,018

0,025
0,02
0,02

0,025
0,02
0,018

012

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

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

0,08
0,075
0,075

0,08
0,075
0,07

ae=
1xD

ap=
1,5xD

fz

0,02
0,02
0,015
0,015
0,012

0,02
0,015
0,015

ae=
1xD

ap=
1,5xD

fz

0,07
0,07
0,06
0,06
0,055

0,08
0,07
0,07

EXPK1-M01-0184 | EXPK1 PERFORMMAKER Z4 2XD AFPX

04

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,025
0,025
0,02
0,02
0,018

0,025
0,02
0,02

0,025
0,02
0,018

016

ae=
0,3xD

ap=
2xD

74

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

0,09
0,08
0,08

0,085
0,08
0,075

ae=
1xD

ap=
1,5xD

fz

0,03
0,03
0,025
0,025
0,022

0,03
0,025
0,025

ae=
1xD

ap=
1,5xD

s

fz

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

0,09
0,08
0,08

05

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,035
0,035
0,03
0,03
0,028

0,035
0,03
0,03

0,035
0,03
0,028

020

ae=

0,3xD

ap=
2xD

fz

0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,1

0,11
0,1
0,09

ae=
1xD

ap=
1,5xD

fz

0,04
0,04
0,035
0,035
0,032

0,04
0,035
0,035

06

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,045
0,045
0,04
0,04
0,038

0,045
0,04
0,04

0,045
0,04
0,038

28
ae= ae=
1xD 0,3xD
ap= ap=
1,5xD  2xD
b
w L
fz fz
0,05 0,06
0,05 0,06
0,045 0,055
0,045 0,055
0,042 0,052
0,05 0,06
0,045 0,055
0,045 0,055
0,06
0,055
0,052
mmHe/=

210
ae= ae=
1xD 0,3xD
ap= ap=
1,5xD  2xD
.
w L
fz fz
0,055 0,07
0,055 0,07
0,05 0,065
0,05 0,065
0,045 0,06
0,055 0,07
0,05 0,065
0,05 0,065
0,07
0,065
0,06
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EXPK1-M01-0223 | EXPK1 PERFORMMAKER Z5 2XD AFPX EXPK1-M01-0223 | EXPK1 PERFORMMAKER Z5 2XD AFPX

st | h .
o [=] g
Kihlung j—q g 0 OO Strategie ETC |HPC #ﬂ‘.; Pimension 06 o8 010 012 016 020
F_ E L ary o] ae= ae= ae= ae= ae= ae=
T 5 laag y in mm 03D 03xD 03xD 03xD 03xD  0,3xD
Toleranz e8 Anwendung ﬁT % b ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl D 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD
ownload Catalog
’ Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA #* % + Application
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Ungleichteilung und variable Spiralsteigung fir ruhigen Lauf
11 unalloyed <500 240 0,045 0,06 0,07 0,08 0,09 0,11
Definierte Schneidkantengeometrie fiir Stabilisierung bei hohen
1.2-1.5 unalloyed <1100 200 0,04 0,055 0,065 0,075 0,085 0,1
Zustellungen 2122 low-alloyed <950 190 004 0055 0065 0075 0085 0,1
Verstarkter Werkzeugkern fir hohe Bruchfestigkeit 2324 low-alloyed <1300 160 0,035 005 0,06 0,07 0,08 0,09
3.1-3.2 high-alloyed <1100 180 0,035 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
Zum Schruppen und Schlichten 33 high-alloyed <1400 150 0032 0046 0055 0065 007 0,08
K CASTINGS Vc (m/min)
‘ 1.1-1.2  Grey castiron <1000 220 0,04 0,055 0,065 0,075 0,085 0,1
8 2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,035 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
3.1-3.2 Malleable castiron <800 160 0,035 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
Schruppen Schlichten
I R R Mo STANLESSTERL vem/min
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,04 0,055 0,065 0,075 0,08 0,1
2.1 austenitic <650 75 0,035 0,05 0,06 0,07 0,075 0,09
2.2 austenitic <750 70 0,032 0,048 0,055 0,065 0,07 0,08
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
3.1 DUFLES STEEL| <1100
super austenitic
I I I -
r Y r , , ! y /-" NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
S /o /) / /) / ;
MO01-0223 mm mm mm mm mm mm # mm ° °
6 6,0 5.8 13,0 19,0 57,0 6,0 5 0,15 40 20
8 8,0 7.8 19,0 25,0 63,0 8,0 5 0,20 40 20
10 10,0 9.8 22,0 30,0 72,0 10,0 5 0,20 40 20
12 12,0 11,8 26,0 36,0 83,0 12,0 5 0,20 40 20
16 16,0 15,8 32,0 42,0 92,0 16,0 5 0,30 40 20
20 20,0 19,8 41,0 52,0 104,0 20,0 5 0,30 40 20

50 | EXPK1-SERIE  mmiHE/= mmHg/z==  EXPK1-SERIE | 51



EXPK1-M01-0224 | EXPK1 PERFORMMAKER Z5 2XD AFPX

Kdhlung

Toleranz

Beschichtung

= | &

e8

AlphaFerro Platin X

Ungleichteilung und variable Spiralsteigung fir ruhigen Lauf

Definierte Schneidkantengeometrie fiir Stabilisierung bei hohen

Zustellungen

Verstarkter Werkzeugkern fiir hohe Bruchfestigkeit

Zum Schruppen und Schlichten

Schruppen

ungeeignet

EXPK1-
M01-0224

10

12

16

20

52 | EXPK1-SERIE

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

Y=

D3

58

7,8

9.8

15,8

19,8

-

|
1T

22,0

26,0

32,0

41,0

19,0

25,0

30,0

36,0

42,0

52,0

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

optimal

ETC| |HPC
HSIE
we | % |f |-

”

Schlichten

ungeeignet

L1
mm
57,0
63,0
72,0
83,0

92,0

104,0

D2
mm

(%]

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

- T

E=3

0,15

0,20

0,20

0,20

0,30

0,30

40

40

40

optimal

20

20

20

20

20

20

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
2.1
2.2

3.1

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
240

200

190

160

180

150

Vc (m/min)
220
180
160

Vc (m/min)
90
75
70

06

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,045
0,04
0,04
0,035
0,035
0,032

0,04
0,035
0,035

0,04
0,035
0,032

08

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,06
0,055
0,055
0,05
0,05
0,046

0,055
0,05
0,05

0,055
0,05
0,048

210

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,07
0,065
0,065
0,06
0,06
0,055

0,065
0,06
0,06

0,065
0,06
0,055

EXPK1-M01-0224 | EXPK1 PERFORMMAKER Z5 2XD AFPX

212

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,08
0,075
0,075
0,07
0,07
0,065

0,075
0,07
0,07

0,075
0,07
0,065

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 Bedirfnisse anpassen

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen.

216

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,09
0,085
0,085
0,08
0,08
0,07

0,085
0,08
0,08

0,08
0,075
0,07

0920

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,11
0,1
0,1
0,09
0,09
0,08

0,1
0,09
0,09

0,1
0,09
0,08

FUR ALLE ANFRAGEN UBER

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
EINEM WERKTAG.

Y=
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Beschichtung
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EXPK1-M02-0123 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 2XD AFPX

Kahlung % g

Toleranz e8

AlphaFerro Platin X

Optimiertes Kordelprofil fir weichen Schnitt und kleine Spéane
Leicht konisch verstéarkter Werkzeugkern fiir maximale Stabilitat

Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fur ruhigen Lauf

Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Extremer Materialabtrag bei hochster Performance

Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

ungeeignet

D1 D3 L2 I53
Lo T

EXPK1- __‘_ I: ]i
M02-0123 mm mm mm mm
4 4,0 0,0 8,0 0,0
6 6,0 5,6 13,0 19,0
8 8,0 7,6 19,0 25,0
10 10,0 9,6 22,0 30,0
12 12,0 11,4 26,0 36,0
16 16,0 15,4 31,0 42,0
20 20,0 19,4 41,0 52,0

mHR/ ==

optimal

ETC| |HPC
U (L2
HA #* 2xD +

L1

@D2

ungeeignet

L1 D2
e
mm mm

57,0

57,0

63,0

72,0

83,0

92,0

104,0

(%]

6,0

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

@
[=]
S}

0,10

0,20

0,20

0,32

0,32

0,32

0,50

45

45

45

45

optimal

20

20

20

20

20

20

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

2.1
22

3.1

1.2-1.5
2.1-2.2
2324
3.1-3.2
33

1.1-1.2
2.1-2.2
3.13.2

M

1.1
2
22

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
215

180

170

145

160

135

Vc (m/min)
200
160
145

Vc (m/min)
75
60
50

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
215

180

170

145

160

135

Ve (m/min)
200
160
145

Ve (m/min)
75
60
50

0,018
0,015
0,015
0,012
0,012
0,01

0,015
0,012
0,012

0,08
0,075
0,075
0,07
0,07
0,065

0,075
0,07
0,07

04

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,025
0,023
0,023
0,02
0,02
0,018

0,023
0,02
0,02

0,012
0,01
0,008

020

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,1

0,08
0,07
0,065

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

ae=
1xD

ap=
2xD

fz

0,03

0,028
0,028
0,025
0,025
0,022

0,028
0,025
0,025

EXPK1-M02-0123 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 2XD AFPX

06

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,04
0,037
0,037
0,034
0,034
0,03

0,037
0,034
0,034

0,025
0,022
0,02

ae=
1xD

ap=
2xD

fz

0,04
0,037
0,037
0,034
0,034
0,03

0,037
0,034
0,034

08

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,055
0,052
0,052
0,048
0,048
0,045

0,052
0,048
0,048

0,035
0,031
0,027

ae=
1xD

ap=
2xD

fz

0,06
0,055
0,055
0,05
0,05
0,048

0,055
0,05
0,05

210

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,08
0,075
0,075
0,07
0,07
0,065

0,075
0,07
0,07

0,05
0,045
0,04

012
ae= ae=
1xD 0,3xD
ap= ap=
2xD 2xD
b
w L
fz fz
0,065 0,09
0,06 0,085
0,06 0,085
0,055 0,08
0,055 0,08
0,05 0,075
0,06 0,085
0,055 0,08
0,055 0,08
0,06
0,055
0,05
mmHe/=

216
ae= ae=
1xD 0,3xD
ap= ap=
2xD 2xD
b
w L
fz fz
0,07 0,095
0,065 0,09
0,065 0,09
0,06 0,085
0,06 0,085
0,055 0,08
0,065 0,09
0,06 0,085
0,06 0,085
0,07
0,065
0,06
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EXPK1-M02-0124 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 2XD AFPX EXPK1-M02-0124 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 2XD AFPX

o . .
Kihlung s} ,6’ o oo Strategie ETC |HPC Dimension 04 g6 08 210 012 216
|nfeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=s ae=s ae=s ae=s ae=s de= de=
0 : 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
70 Inmm
Toleranz e8 Anwendung l u HY % ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl Download Catalog 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD
. Pages (PDF) Bty
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB # ~~| | 2xD % + geelaniy E z 5 z g z a z 5 z 5 z
m U all all abf albll al
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Optimiertes Kordelprofil fir weichen Schnitt und kleine Spéane
11 unalloyed <500 215 0,018 0,025 0,03 0,04 0,04 0,055 0,06 0,08 0,065 0,09 0,07 0,095
Leicht konisch verstéarkter Werkzeugkern fiir maximale Stabilitat
1.2-1.5 unalloyed <1100 180 0,015 0,023 0,028 0,037 0,037 0,052 0,055 0,075 0,06 0,085 0,065 0,09
Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 2122 low-alloyed <950 170 0,015 0,023 0028 0037 0037 0052 0055 0075 006 008 0065 0,09
2.3-24 low-alloyed <1300 145 0,012 0,02 0,025 0,034 0,034 0,048 0,05 0,07 0,055 0,08 0,06 0,085
Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle 3132 high-alloyed <1100 160 0012 002 0025 0034 003 0048 005 007 005 008 006 0,085
Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen 33 high-alloyed <1400 135 001 0018 0022 003 003 0045 0048 0065 005 0075 0055 0,08
m .
Extremer Materialabtrag bei hochster Performance CASTINGS L)
. . . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 200 0,015 0,023 0,028 0,037 0,037 0,052 0,055 0,075 0,06 0,085 0,065 0,09
Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet
2.1-2.2 Modular cast iron <850 160 0,012 0,02 0,025 0,034 0,034 0,048 0,05 0,07 0,055 0,08 0,06 0,085
3.1-3.2 Malleable castiron <800 145 0,012 0,02 0,025 0,034 0,034 0,048 0,05 0,07 0,055 0,08 0,06 0,085
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 75 0,012 0,025 0,035 0,05 0,06 0,07
Schruppen Schlichten 2.1 austenitic <650 60 0,01 0,022 0,031 0,045 0,055 0,065
I N R R 22 austentic 0o 0.008 002 0027 00 008 0.0
. . . . DUPLEX STEEL |
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 3.1 e ——— <1100
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a Dimension 020
Infeed A= o=
. . I I —--— fix) mi 1xD 0,3xD
y \ ! ! 0
R ap= ap=
EXPK1- é I: Q ﬂ ‘ J 2xD 2xD
— -— . .
M02-0124 mm mm mm mm mm mm # mm ° 3 geplicaion H ,
o @ ° =
Strength
Material (N/mm?)  Feed /Z) . f.
& 4.0 0.0 8,0 0,0 57,0 6,0 5 0,10 45 12 eed (mm/Z) fz z
P STEEL Ve (m/min)
6 6,0 56 13,0 19,0 57,0 6,0 5 0,20 45 20 11 unalloyed <5000 215 008 012
1.21.5 unalloyed <1100 180 0,075 0,11
8 8,0 7,6 19,0 25,0 63,0 8,0 5 0,20 45 20 2.1-2.2 low-alloyed <950 170 0,075 0,11
2.3-24 low-alloyed <1300 145 0,07 0,1
10 10,0 9.6 22,0 30,0 72,0 10,0 5 0,32 45 20 3132 high-alloyed <1100 160 007 0,1
33 high-alloyed <1400 135 0,065 0,09
12 12,0 11,4 26,0 36,0 83,0 12,0 5 0,32 45 20
K CASTINGS Ve (m/min)
16 16,0 15,4 31,0 42,0 92,0 16,0 5 0,32 45 20 1112 Grey castiron <1000 200 0,075 0,11
2.1-2.2 Modular cast iron <850 160 0,07 0,1
2 2 19,4 41 2 104 2 4 2
g g ! 0 e U g . 050 . v 3.1-3.2 Malleable castiron <800 145 0,07 0,1
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
11 ferritic/martensitic <850 75 0,08
2.1 austenitic <650 60 0,07
2.2 austenitic <750 50 0,065
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M02-0153 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 3XD AFPX EXPK1-M02-0153 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 3XD AFPX

o . :
Kihlung s} ,6’ o oo Strategie ETC |HPC Dimension 04 g6 08 210 012 216
|nfeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=s ae=s ae=s ae=s ae=s de= de=
I 0 1 i) () 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz e8 Anwendung l & HY % T ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl Download Catalog 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD
: Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA # |~~~ |3xD % + gl e E z 5 z g z a z 5 z 5 z
m U all all abf albll al
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Optimiertes Kordelprofil fir weichen Schnitt und kleine Spéane
11 unalloyed <500 205 0,015 0,022 0,025 0,035 0,035 0,05 0,055 0,075 0,06 0,085 0,065 0,09
Leicht konisch verstéarkter Werkzeugkern fiir maximale Stabilitat
1.2-1.5 unalloyed <1100 170 0,012 0,02 0,022 0,032 0,032 0,048 0,05 0,07 0,055 0,08 0,06 0,085
Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 2122 low-alloyed <950 160 0012 002 0022 0032 0032 0048 005 007 0055 008 006 0,085
2.3-24 low-alloyed <1300 135 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle 3132 high-alloyed <1100 150 001 0018 002 003 003 0043 0045 0065 005 0075 0055 0,08
Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen 33 high-alloyed <1400 125 0,008 0015 0018 0025 0025 004 0042 006 0045 007 005 0,075
m .
Extremer Materialabtrag bei hochster Performance CASTINGS Ve (m/min)
. . . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 190 0,012 0,02 0,022 0,032 0,032 0,048 0,05 0,07 0,055 0,08 0,06 0,085
Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet
2.1-2.2 Modular cast iron <850 150 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
3.1-3.2 Malleable castiron <800 135 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 70 0,01 0,022 0,032 0,045 0,055 0,065
Schruppen Schlichten 21 austenitic <650 55 0,008 0,02 0,028 0,04 0,05 0,06
I N R 22 susriic SCIE 0005 o0rs o025 0035 o0ss 00ss
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal 31 DUPLEX STEEL | <1100
super austenitic
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a e 920
Infeed Ee= =
.l | l l _"_ T XD 03xD
7 7 oy D,
EXPK1- ' ‘ l l 2xD 2xD
[ i A A
MO02-0153 n?zm mgm mm mm mm m‘;n # mm ° ° Application H ,
{l
L
Strength
4 4,0 0,0 13,0 0,0 63,0 6,0 5 0,10 45 12 Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz
P STEEL Ve (m/min)
6 6,0 56 18,0 24,0 63,0 6,0 5 0,20 45 20 1.1 unalloyed <500 205 0,075 0,11
1.21.5 unalloyed <1100 170 0,07 0,1
8 8,0 7,6 24,0 30,0 70,0 8,0 5 0,20 45 20 2122 low-alloyed <950 160 007 01
2.3-24 low-alloyed <1300 183 0,065 0,09
10 100 9.6 300 38,0 80,0 100 > 0,32 45 20 3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,065 0,09
33 high-alloyed <1400 125 0,06 0,08
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 5 0,32 45 20
K CASTINGS Ve (m/min)
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 5 032 45 20 1.1-1.2  Grey castiron <1000 190 0,07 0,1
2.1-2.2 Modular cast iron <850 150 0,065 0,09
20 20,0 19,4 60,0 74,0 125,0 20,0 5 0,50 45 20
3.1-3.2 Malleable castiron <800 135 0,065 0,09
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
11 ferritic/martensitic <850 70 0,075
2.1 austenitic <650 55 0,065
2.2 austenitic <750 45 0,06
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M02-0154 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 3XD AFPX EXPK1-M02-0154 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 3XD AFPX

o
o [E]5E: m] N
Kiihlung s} ,6’ o oo Strategie ETC |HPC e ‘: Dimension 04 g6 08 210 012 216
~ *:‘-"_'l"i' + ifracd] ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
I 0 I'EI.- 3 i) () 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz e8 Anwendung l & HY % L ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD
Download Catalog
: Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB # |~~~ |3xD % + gl e E z 5 z g z a z 5 z 5 z
m U all all abf albll al
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Optimiertes Kordelprofil fir weichen Schnitt und kleine Spéane
11 unalloyed <500 205 0,015 0,022 0,025 0,035 0,035 0,05 0,055 0,075 0,06 0,085 0,065 0,09
Leicht konisch verstéarkter Werkzeugkern fiir maximale Stabilitat
1.2-1.5 unalloyed <1100 170 0,012 0,02 0,022 0,032 0,032 0,048 0,05 0,07 0,055 0,08 0,06 0,085
Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 2122 low-alloyed <950 160 0012 002 0022 0032 0032 0048 005 007 0055 008 006 0,085
2.3-24 low-alloyed <1300 135 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle 3132 high-alloyed <1100 150 001 0018 002 003 003 0043 0045 0065 005 0075 0055 0,08
Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen 33 high-alloyed <1400 125 0,008 0015 0018 0025 0025 004 0042 006 0045 007 005 0,075
m .
Extremer Materialabtrag bei hochster Performance CASTINGS Ve (m/min)
. . . 1.1-1.2  Grey castiron <1000 190 0,012 0,02 0,022 0,032 0,032 0,048 0,05 0,07 0,055 0,08 0,06 0,085
Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet
2.1-2.2 Modular cast iron <850 150 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
3.1-3.2 Malleable castiron <800 135 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 70 0,01 0,022 0,032 0,045 0,055 0,065
Schruppen Schlichten 2.1 austenitic <650 55 0,008 0,02 0,028 0,04 0,05 0,06
I S S S S 22 ausenitc as0 s 0006 o013 0025 0035 0045 0055
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal 3.1 DUPLEX STEEL | <1100
. super austenitic
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o Dimenion o
Infeed ae= ae=
l L l l —"'— o= XD 03xD
Y Y \) )
7 7 o ®)
EXPK1- / ! 4 / 2xD 2xD
YV
MO02-0154 mm mm mm mm mm mm # mm ° o Application (]
<] [} I} 4
a L
Strength
4 4,0 0,0 13,0 0,0 63,0 6,0 5 0,10 45 12 Material (N/mm?)  Feed (mm/2) fz fz
P STEEL Ve (m/min)
6 6,0 56 18,0 24,0 63,0 6,0 5 0,20 45 20 11 unalloyed <500 205 0,075 0,11
1.21.5 unalloyed <1100 170 0,07 0,1
8 8,0 7.6 24,0 30,0 70,0 8,0 5 0,20 45 20 2122 low-alloyed <950 160 007 01
2.3-24 low-alloyed <1300 183 0,065 0,09
10 10,0 9,6 30,0 38,0 80,0 10,0 5 0,32 45 20
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,065 0,09
33 high-alloyed <1400 125 0,06 0,08
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 5 0,32 45 20 LS
K CASTINGS Ve (m/min)
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 5 0,32 45 20 .
1.1-1.2  Grey castiron <1000 190 0,07 0,1
2.1-2.2 Modular cast iron <850 150 0,065 0,09
20 20,0 19,4 60,0 74,0 125,0 20,0 5 0,50 45 20
3.1-3.2 Malleable castiron <800 135 0,065 0,09
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
11 ferritic/martensitic <850 70 0,075
2.1 austenitic <650 55 0,065
2.2 austenitic <750 45 0,06
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M02-0223 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 2XD IC AFPX

Kahlung

Toleranz

Beschichtung

= | &

e8

AlphaFerro Platin X

Optimiertes Kordelprofil fiir weichen Schnitt und kleine Spane

Leicht konisch verstarkter Werkzeugkern fiir maximale Stabilitat

Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fir ruhigen Lauf

Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Mit zentraler Innenkihlung

Extremer Materialabtrag bei hochster Performance

Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

ungeeignet

EXPK1-
M02-0223

10

12

16

20

62 | EXPK1-SERIE

2]

4,0

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

/==

o]

0,0

5,6

7,6

9,6

15,4

19,4

22,0

D1 D3 L2 L3
E [ [H
mm mm mm mm

0,0

19,0

25,0

30,0

36,0

42,0

52,0

optimal

ETC

HPC

0

4

HA i~
2xD ‘:-

ungeeignet

L1 D2
mm mm

57,0

57,0

63,0

72,0

83,0

92,0

104,0

(=]

6,0

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

- T

0,10

0,20

0,20

0,32

0,32

0,32

0,50

45

45

45

45

optimal

20

20

20

20

20

20

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

2.1
22

3.1

1.2-1.5
2.1-2.2
2324
3.1-3.2
33

1.1-1.2
2.1-2.2
3.13.2

M

1.1
2
22

3.1

Elge

L oo

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
215

180

170

145

160

135

Vc (m/min)
200
160
145

Vc (m/min)
75
60
50

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
215

180

170

145

160

135

Ve (m/min)
200
160
145

Ve (m/min)
75
60
50

0,018
0,015
0,015
0,012
0,012
0,01

0,015
0,012
0,012

0,08
0,075
0,075
0,07
0,07
0,065

0,075
0,07
0,07

04

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,025
0,023
0,023
0,02
0,02
0,018

0,023
0,02
0,02

0,012
0,01
0,008

020

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,1

0,08
0,07
0,065

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

ae=
1xD

ap=
2xD

fz

0,03

0,028
0,028
0,025
0,025
0,022

0,028
0,025
0,025

EXPK1-M02-0223 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 2XD IC AFPX

06

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,04
0,037
0,037
0,034
0,034
0,03

0,037
0,034
0,034

0,025
0,022
0,02

ae=
1xD

ap=
2xD

fz

0,04
0,037
0,037
0,034
0,034
0,03

0,037
0,034
0,034

08

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,055
0,052
0,052
0,048
0,048
0,045

0,052
0,048
0,048

0,035
0,031
0,027

ae=
1xD

ap=
2xD

fz

0,06
0,055
0,055
0,05
0,05
0,048

0,055
0,05
0,05

210

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,08
0,075
0,075
0,07
0,07
0,065

0,075
0,07
0,07

0,05
0,045
0,04

012
ae= ae=
1xD 0,3xD
ap= ap=
2xD 2xD
b
w L
fz fz
0,065 0,09
0,06 0,085
0,06 0,085
0,055 0,08
0,055 0,08
0,05 0,075
0,06 0,085
0,055 0,08
0,055 0,08
0,06
0,055
0,05
mmHe/=

216
ae= ae=
1xD 0,3xD
ap= ap=
2xD 2xD
b
w L
fz fz
0,07 0,095
0,065 0,09
0,065 0,09
0,06 0,085
0,06 0,085
0,055 0,08
0,065 0,09
0,06 0,085
0,06 0,085
0,07
0,065
0,06
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EXPK1-M02-0224 | EXPK1 SLOTMAKER Z5 2XD IC AFPX

Kahlung

Toleranz

Beschichtung

= | &

e8

AlphaFerro Platin X

Optimiertes Kordelprofil fiir weichen Schnitt und kleine Spane

Leicht konisch verstarkter Werkzeugkern fiir maximale Stabilitat

Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fir ruhigen Lauf

Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Mit zentraler Innenkihlung

Extremer Materialabtrag bei hochster Performance

Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

ungeeignet

EXPK1-
M02-0224

10

12

16

20
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2]

4,0

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

/==

o]

0,0

5,6

7,6

9,6

15,4

19,4

22,0

26,0

D1 D3 L2 L3
E [ [H
mm mm mm mm

0,0

19,0

25,0

30,0

36,0

42,0

52,0

optimal

ETC

HPC

0

4

HE i~
2xD ‘:-

ungeeignet

L1 D2
mm mm

57,0

57,0

63,0

72,0

83,0

92,0

104,0

(=]

6,0

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

- TN

0,10

0,20

0,20

0,32

0,32

0,32

0,50

45

45

45

45

optimal

20

20

20

20

20

20

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

2.1
22

3.1

1.215
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
33

1.1-1.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
281
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
215

180

170

145

160

135

Vc (m/min)
200
160
145

Vc (m/min)
75
60
50

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
215

180

170

145

160

135

Ve (m/min)
200
160
145

Ve (m/min)
75
60
50

0,018
0,015
0,015
0,012
0,012
0,01

0,015
0,012
0,012

0,08
0,075
0,075
0,07
0,07
0,065

0,075
0,07
0,07

04

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,025
0,023
0,023
0,02
0,02
0,018

0,023
0,02
0,02

0,012
0,01
0,008

020

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,1

0,08
0,07
0,065

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

ae=
1xD

ap=
2xD

fz

0,03

0,028
0,028
0,025
0,025
0,022

0,028
0,025
0,025
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06

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,04
0,037
0,037
0,034
0,034
0,03

0,037
0,034
0,034

0,025
0,022
0,02

ae=
1xD

ap=
2xD

fz

0,04
0,037
0,037
0,034
0,034
0,03

0,037
0,034
0,034

08

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,055
0,052
0,052
0,048
0,048
0,045

0,052
0,048
0,048

0,035
0,031
0,027

ae=
1xD

ap=
2xD

fz

0,06
0,055
0,055
0,05
0,05
0,048

0,055
0,05
0,05

210

ae=
0,3xD

ap=
2xD

fz

0,08
0,075
0,075
0,07
0,07
0,065

0,075
0,07
0,07

0,05
0,045
0,04

012
ae= ae=
1xD 0,3xD
ap= ap=
2xD 2xD
b
w L
fz fz
0,065 0,09
0,06 0,085
0,06 0,085
0,055 0,08
0,055 0,08
0,05 0,075
0,06 0,085
0,055 0,08
0,055 0,08
0,06
0,055
0,05
mmHe/=

216
ae= ae=
1xD 0,3xD
ap= ap=
2xD 2xD
b
w L
fz fz
0,07 0,095
0,065 0,09
0,065 0,09
0,06 0,085
0,06 0,085
0,055 0,08
0,065 0,09
0,06 0,085
0,06 0,085
0,07
0,065
0,06
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° . .
Kihlung o] ,6’ o oo Strategie ETC |HPC Dimension 04 06 08 210 012 016
lifizcd) ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
T 0 i) () 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz e8 Anwendung l & HY % ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl Downl 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD
ownload Catalog
Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X HA #* Igl s Application E z 5 z g z a z 5 z 5 z
- mu U all albl albP albl alt
Igenschatten Strength
3xD % .-'L Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
11 unalloyed <500 205 0,015 0,022 0,025 0,035 0,035 0,05 0,055 0,075 0,06 0,085 0,065 0,09
Optimiertes Kordelprofil fiir weichen Schnitt und kleine Spine 1215 unalloyed <1100 170 0012 002 0022 0032 0032 0048 005 007 0055 008 006 0,085
Leicht konisch verstirkter Werkzeugkern fiir maximale Stabilitit 2122 low-alloyed <950 160 0012 002 0022 0032 0032 0048 005 007 005 008 006 0085
Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fiir ruhigen Lauf 2.3-24 low-alloyed <1300 135 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle 33 high-alloyed <1400 125 0,008 0,015 0,018 0,025 0,025 0,04 0,042 0,06 0,045 0,07 0,05 0,075
Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen K CASTINGS Ve (Ganvntin)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 190 0,012 0,02 0,022 0,032 0,032 0,048 0,05 0,07 0,055 0,08 0,06 0,085
Mit zentraler Innenkiihlung 2122 Modular cast iron <850 150 001 0018 002 003 003 0043 0045 0065 005 0075 0055 0,08
¢ L2 s I3
Extremer Materialabtrag bei hochster Performance _ | 3.1-3.2 Malleable castiron <800 135 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
é 1.1 ferritic/martensitic <850 70 0,01 0,022 0,032 0,045 0,055 0,065
21 austenitic <650 55 0,008 0,02 0,028 0,04 0,05 0,06
Schruppen Schlichten 2.2 austenitic <750 45 0,006 0,018 0,025 0,035 0,045 0,055
3.1 DUFLES STEEL| <1100
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
Dimension 920
Infeed ae= ae=
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a i: ::n 1xD 0,3xD
ap= ap=
. ., I I —""— a 2xD 2xD
y \ ! ! 0
4 I: 4 ]: ¢ ¢ l y Application H [l
EXPK1- /. 4 A . / =
MO02-0253 mm mm mm mm mm mm # mm ° o Strength
-] [} @ Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz
P STEEL Ve (m/min)
4 4,0 0,0 13,0 0,0 63,0 6,0 5 0,10 45 12
1.1 unalloyed <500 205 0,075 0,11
1.21.5 unalloyed <1100 170 0,07 0,1
6 6,0 56 18,0 24,0 63,0 6,0 5 0,20 45 20 Y
2.1-2.2 low-alloyed <950 160 0,07 0,1
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,065 0,09
10 10,0 9,6 30,0 38,0 80,0 10,0 5 0,32 45 20 33 high-alloyed <1400 125 0,06 0,08
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 5 0,32 45 20 . CAENES LE
1.1-1.2  Grey castiron <1000 190 0,07 0,1
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 5 0,32 45 20 2.1-2.2 Modular cast iron <850 150 0,065 0,09
3.1-3.2 Malleable castiron <800 135 0,065 0,09
20 20,0 19,4 60,0 74,0 125,0 20,0 5 0,50 45 20
M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
11 ferritic/martensitic <850 70 0,075
2.1 austenitic <650 55 0,065
2.2 austenitic <750 45 0,06
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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° . .
Kihlung o] ,6’ o oo Strategie ETC |HPC Dimension 04 06 08 210 012 016
|nfeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=s ae=s ae=s ae=s ae=s de= de=
T 0 i) () 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD 1xD 0,3xD
Toleranz e8 Anwendung l & HY % ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
L__ ) | 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD 2xD
ownload Catalog
Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X HB #* Igl s Application E z 5 z g z a z 5 z 5 z
- m U all albl albl albl al
igenschaften Strength
3xD % .-'L Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
11 unalloyed <500 205 0,015 0,022 0,025 0,035 0,035 0,05 0,055 0,075 0,06 0,085 0,065 0,09
Optimiertes Kordelprofil fiir weichen Schnitt und kleine Spane 12115 unalloyed <1100 170 0,012 002 0022 0032 0032 0048 005 007 0055 008 006 0,085
Leicht konisch verstirkter Werkzeugkern fiir maximale Stabilitit 2122 low-alloyed <950 160 0012 002 0022 0032 0032 0048 005 007 0055 008 006 0,085
Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fiir ruhigen Lauf 2.3-24 low-alloyed <1300 135 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,01 0,018 0,02 0,03 0,03 0,043 0,045 0,065 0,05 0,075 0,055 0,08
Zum Schruppen, bis zu 2xD ins Volle 33 high-alloyed <1400 125 0,008 0,015 0,018 0,025 0,025 0,04 0,042 0,06 0,045 0,07 0,05 0,075
Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen K CASTINGS Ve (Ganvntin)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 190 0,012 0,02 0,022 0,032 0,032 0,048 0,05 0,07 0,055 0,08 0,06 0,085
Mit zentraler Innenkiihlung 2122 Modular cast iron <850 150 001 0018 002 003 003 0043 0045 0065 005 0075 0055 0,08
Extremer Materialabtrag bei hochster Performance 3132 Malleable cast iron <800 135 001 0018 002 003 003 0043 0045 0065 005 0075 0055 0,08
Auch zum trochoidalen Frasen bestens geeignet
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 70 0,01 0,022 0,032 0,045 0,055 0,065
21 austenitic <650 55 0,008 0,02 0,028 0,04 0,05 0,06
Schruppen Schlichten 22 austenitic <750 45 0,006 0,018 0,025 0,035 0,045 0,055
3.1 DUFLES STEEL| <1100
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
Dimension 920
Infeed ae= ae=
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a i: ::n 1xD 0,3xD
ap= ap=
l At l l —""— 2xD 2xD
r r , , y Application (]
EXPK1- ‘ ‘ ‘ ‘
- =l
M02-0254 mm mm mm mm mm mm # mm ° ° Strength
] @ ] Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz fz
P STEEL Ve (m/min)
4 4,0 0,0 13,0 0,0 63,0 6,0 5 0,10 45 12
1.1 unalloyed <500 205 0,075 0,11
1.21.5 unalloyed <1100 170 0,07 0,1
6 6,0 5,6 18,0 24,0 63,0 6,0 5 0,20 45 20
2.1-2.2 low-alloyed <950 160 0,07 0,1
8 80 76 240 300 70.0 80 5 020 45 20 2.3-24 low-alloyed <1300 135 0,065 0,09
3.1-3.2 high-alloyed <1100 150 0,065 0,09
10 10,0 9,6 30,0 38,0 80,0 10,0 5 0,32 45 20 33 high-alloyed <1400 125 0,06 0,08
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 5 0,32 45 20 € CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 190 0,07 0,1
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 5 0,32 45 20 2.1-2.2 Modular cast iron <850 150 0,065 0,09
3.1-3.2 Malleable castiron <800 135 0,065 0,09
20 20,0 19,4 60,0 74,0 125,0 20,0 5 0,50 45 20
M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 70 0,075
2.1 austenitic <650 55 0,065
2.2 austenitic <750 45 0,06
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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Kahlung

Toleranz

Beschichtung

Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und

]
)

&

O Strategie

e8

AlphaFerro Platin X

weichen Schnitt

Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen

Anwendung

Eigenschaften

Optimiertes Design der Spanbrecher fiir héchste Lebensdauer

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung

Schruppen

ETC

HA

2xD

‘ By

Schlichten

ungeeignet

EXPK1-
M03-0103

10

12

16

20

70 | EXPK1-SERIE

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

D3

—| |-

58

7,8

9.8

15,8

19,8

mHR/ ==

optimal

L2 L3 L1
mm mm mm
13,0 19,0 57,0
19,0 25,0 63,0
22,0 30,0 72,0
26,0 36,0 83,0
32,0 42,0 92,0
41,0 52,0 104,0

ungeeignet

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

- T

H+

0,15

0,20

0,20

0,20

0,30

0,30

40

40

40

optimal

20

20

20

20

20

20

@Dz

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
340

280

240

190

210

180

Vc (m/min)
260
210
190

Vc (m/min)
180
160
140

06

ae=
0,13xD

ap=
Lmax

fz

0,07
0,065
0,065
0,06
0,06
0,055

0,065
0,06
0,055

0,055
0,05
0,047

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Wir empfehlen die Verwendung von HB-Schaft und Flachenspannfutter (EXPK1-M03-0104).

Werte fiir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdumen.

08

ae=
0,13xD

ap=
Lmax

fz

0,09
0,085
0,085
0,075
0,075
0,07

0,085
0,075
0,07

0,07
0,065
0,06

210

ae=
0,13xD

ap=
Lmax

fz

0,11
0,1
0,1
0,095
0,095
0,09

0,1
0,095
0,09

0,09
0,08
0,075
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212

ae=
0,13xD

ap=
Lmax

fz

0,13
0,12
0,12
0,11
0,11
0,1

0,12
0,11
0,1

0,1
0,09
0,08

216

ae=
0,13xD

ap=
Lmax

fz

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

0,15
0,14
0,13

0,13
0,12
0,11

920

ae=
0,13xD

ap=
Lmax

fz

0,2

0,18
0,18
0,16
0,16
0,15

0,18
0,16
0,15

0,16
0,15
0,14

mHR/ ==
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1 . F Ty
o E3EemE enei
Kihlung D g o oo Strategie ETC _*;*;g” Dimension 96 08 810 012 016 020
D Nt _ _ - - - -
L | %3.;‘ F 2] > Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
0 = 4 i) I 0,13xD 0,13xD 0,13xD 0,13xD 0,13xD 0,13xD
Toleranz e8 Anwendung l ﬂv“ % [l ap= = = = = =
p= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax

Download Catalog
YN . Pages (PDF) s e
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB #* l’&,ﬁ 2xD % + geelaniy
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und
11 unalloyed <500 340 0,07 0,09 0,11 0,13 0,16 0,2
weichen Schnitt
1.2-1.5 unalloyed <1100 280 0,065 0,085 0,1 0,12 0,15 0,18
Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen 2122 low-alloyed <950 240 0,065 0,085 0,1 012 015 018
Optimiertes Design der Spanbrecher fur hochste Lebensdauer 2324 low-alloyed <1300 190 0,06 0075 0,095 011 0,14 0,16
3.1-3.2 high-alloyed <1100 210 0,06 0,075 0,095 0,11 0,14 0,16
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen 33 high-alloyed <1400 180 0,055 0,07 0,09 0,1 0,13 0,15
Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen
K CASTINGS Vc (m/min)
1112 G ti <1000 260 0,065 0,085 0,1 0,12 0,15 0,18
Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung ey castiron
2.1-2.2 Modular cast iron <850 210 0,06 0,075 0,095 0,11 0,14 0,16
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 190 0,055 0,07 0,09 0,1 0,13 0,15
Schruppen Schlichten
[ N R A Mo STANERSSTERL vem/min)
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1.1 ferritic/martensitic <850 180 0,055 0,07 0,09 0,1 0,13 0,16
2.1 austenitic <650 160 0,05 0,065 0,08 0,09 0,12 0,15
2.2 austenitic <750 140 0,047 0,06 0,075 0,08 0,11 0,14
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
3.1 DUFLES STEEL| <1100
super austenitic
I —] [e— l I _-'_ NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
, , , , y Werte flir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdaumen.
EXPK1- ______ ' l ‘
MO03-0104 mm mm mm mm mm mm # mm ° °
6 6,0 5.8 13,0 19,0 57,0 6,0 5 0,15 40 20
8 8,0 7.8 19,0 25,0 63,0 8,0 5 0,20 40 20
10 10,0 9.8 22,0 30,0 72,0 10,0 5 0,20 40 20
12 12,0 11,8 26,0 36,0 83,0 12,0 5 0,20 40 20
16 16,0 15,8 32,0 42,0 92,0 16,0 5 0,30 40 20
20 20,0 19,8 41,0 52,0 104,0 20,0 5 0,30 40 20
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. o . . .
il N g o OO S ETC Dimension g6 08 210 912 216 920
ifracd] ae= ae= ae= ae= ae= ae=
0 Ty 0,17xD  0,1xD 0,1xD 0,7xD  0,1xD  0,1xD
Toleranz e8 Anwendung l ﬁv“ % ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax

Download Catalog

YN : Pages (PDF) ety
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E ';’;,E 3xD % + gl e
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
o P STEEL Vc (m/min)
Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und
a 1.1 unalloyed <500 340 0,07 0,09 0,11 0,13 0,16 0,2
weichen Schnitt
1.2-1.5 unalloyed <1100 280 0,065 0,085 0,1 0,12 0,15 0,18
Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen 2122 low-alloyed <950 240 0,065 0,085 0,1 012 015 018
Optimiertes Design der Spanbrecher fur hochste Lebensdauer 2324 low-alloyed <1300 190 0,06 0075 0,095 011 0,14 0,16
. 3132 high-alloyed <1100 210 006 0075 0095 011 014 016
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen 33 high-alloyed <1400 180 0,055 0,07 0,09 0,1 0,13 0,15
Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen _ I -
8 8 K CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2 Grey cast iron <1000 260 0,065 0,085 0,1 0,12 0,15 0,18
Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung Y
2.1-2.2 Modular cast iron <850 210 0,06 0,075 0,095 0,11 0,14 0,16
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 190 0,055 0,07 0,09 0,1 0,13 0,15
Schruppen Schlichten
I O S S n SN AT
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1.1 ferritic/martensitic <850 180 0,055 0,07 0,09 0,1 0,13 0,16
2.1 austenitic <650 160 0,05 0,065 0,08 0,09 0,12 0,15
2.2 austenitic <750 140 0,047 0,06 0,075 0,08 0,11 0,14
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r [
3.1 DUIFLES STEEL| <1100
. I I ____-_ super austenitic
\ == \ \ \ \ NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
4 4 ﬁ ¢ l y Wir empfehlen die Verwendung von HB-Schaft und Flachenspannfutter (EXPK1-M03-0114).
EXPK1- el A A A i Werte fir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20% beim Besdumen.
MO03-0113 n;m mﬁm mm mm mm mel,‘n # mm ° °
6 6,0 58 18,0 25,0 63,0 6,0 5 0,15 40 20
8 8,0 7,8 24,0 30,0 70,0 8,0 5 0,20 40 20
10 10,0 9.8 30,0 35,0 80,0 10,0 5 0,20 40 20
12 12,0 11,8 36,0 45,0 93,0 12,0 5 0,20 40 20
16 16,0 15,8 48,0 55,0 110,0 16,0 5 0,30 40 20
20 20,0 19,8 60,0 70,0 125,0 20,0 5 0,30 40 20

KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.

Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kénnen Sie innerhalb

FUR ALLE ANFRAGEN UBER

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
EINEM WERKTAG.

kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre Bedirfnisse anpassen

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen.
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EXPK1-M03-0114 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 3XD AFPX EXPK1-M03-0114 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 3XD AFPX

PR
> EljsgsE e
Kihlung o) )1 s % Strategie ETC -"ja‘.'-l-“:; Dimension 06 g8 @10 @12 @16 020
L | %’? ary o] ae= ae= ae= ae= ae= ae=
0 IEIE- ; 4 R 0,7xD  0,1xD 0,1xD  0,7xD  0,1xD  0,1xD
Toleranz e8 Anwendung ﬂv“ % B ap= ap= ap= ap= ap= ap=
Bl ) | Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax
ownload Catalog
YN . Pages (PDF) s e
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB #* l’&,ﬁ 3xD % + geelaniy
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und
11 unalloyed <500 340 0,07 0,09 0,11 0,13 0,16 0,2
weichen Schnitt
1.2-1.5 unalloyed <1100 280 0,065 0,085 0,1 0,12 0,15 0,18
Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen 2122 low-alloyed <950 240 0,065 0,085 0,1 012 015 018
Optimiertes Design der Spanbrecher fur hochste Lebensdauer 2324 low-alloyed <1300 190 0,06 0075 0,095 011 0,14 0,16
3.1-3.2 high-alloyed <1100 210 0,06 0,075 0,095 0,11 0,14 0,16
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen 33 high-alloyed <1400 180 0,055 0,07 0,09 0,1 0,13 0,15
Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen
K CASTINGS Vc (m/min)
1.1-1.2 Grey cast iron <1000 260 0,065 0,085 0,1 0,12 0,15 0,18
Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung Y
2.1-2.2 Modular cast iron <850 210 0,06 0,075 0,095 0,11 0,14 0,16
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 190 0,055 0,07 0,09 0,1 0,13 0,15
Schruppen Schlichten
I Y Y S n SN AT
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1.1 ferritic/martensitic <850 180 0,055 0,07 0,09 0,1 0,13 0,16
2.1 austenitic <650 160 0,05 0,065 0,08 0,09 0,12 0,15
2.2 austenitic <750 140 0,047 0,06 0,075 0,08 0,11 0,14
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r [
3.1 DUFLES STEEL| <1100
. I I _-_._ super austenitic
\ == \ \ \ \ NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
é 4 ¢ ﬁ l y Werte flir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdaumen.
EXPK1- A / ¢ } /
MO03-0114 rl;m mﬁm mm mm mm mel,‘n # mm ° °
6 6,0 5,8 18,0 25,0 63,0 6,0 5 0,15 40 20
8 8,0 7.8 24,0 30,0 70,0 8,0 5 0,20 40 20
10 10,0 9.8 30,0 35,0 80,0 10,0 5 0,20 40 20
12 12,0 11,8 36,0 45,0 93,0 12,0 5 0,20 40 20
16 16,0 15,8 48,0 55,0 110,0 16,0 5 0,30 40 20
20 20,0 19,8 60,0 70,0 125,0 20,0 5 0,30 40 20
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EXPK1-M03-0123 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 4XD AFPX

O
Kahlung % g 0 oo Strategie
Toleranz e8 Anwendung
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften

Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und «

weichen Schnitt
Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen

Optimiertes Design der Spanbrecher fiir héchste Lebensdauer

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung

Schruppen
ungeeignet optimal
D1 L2 L1
EXPK1- ___‘_ I: /

M03-0123 mm mm mm
6 6,0 24,0 68,0
8 8,0 32,0 75,0
10 10,0 40,0 90,0
12 12,0 48,0 100,0
16 16,0 64,0 125,0
20 20,0 80,0 150,0

78 | EXPK1-SERIE ~ mmHE/==

ETC

0

=
[

HA

L
-

N

~
~,

4xD %

L1

L2 )

Schlichten

ungeeignet

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

- T

&)
# mm
5 0,15
5 0,20
5 0,20
5 0,20
5 0,30
5 0,30

optimal

40

40

40

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
340

280

240

190

210

180

Vc (m/min)
260
210
190

Vc (m/min)
180
160
140

06

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

fz

0,065
0,06
0,06
0,055
0,055
0,05

0,06
0,055
0,05

0,05
0,045
0,042

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Wir empfehlen die Verwendung von HB-Schaft und Flachenspannfutter (EXPK1-M03-0124).

Werte fiir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdumen.

08

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

I

fz

0,085
0,08
0,08
0,075
0,075
0,07

0,08
0,075
0,07

0,065
0,06
0,055

210

ae=

0,07xD

ap=

Lmax

I

fz

0,1
0,09
0,09
0,085
0,085
0,08

0,09
0,085
0,08

0,08
0,07
0,065

EXPK1-M03-0123 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 4XD AFPX

212

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

I

fz

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,09

0,09
0,08
0,07

216

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

I

fz

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

0,14
0,13
0,12

0,12
0,11
0,1

920

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

[

fz

0,18
0,16
0,16
0,14
0,14
0,13

0,16
0,14
0,13

0,15
0,14
0,13

mHR/ ==
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EXPK1-M03-0124 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 4XD AFPX

Kahlung

Toleranz

Beschichtung

= | &

e8

AlphaFerro Platin X

Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und

weichen Schnitt

Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen

Optimiertes Design der Spanbrecher fiir héchste Lebensdauer

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

ungeeignet

EXPK1-
M03-0124

10

12

16

20

80 | EXPK1-SERIE

mHR/ ==

24,0

32,0

40,0

48,0

64,0

90,0

100,0

125,0

150,0

optimal

Schlichten

ungeeignet

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

ETC

0

[+

HB

5
~,

=

4xD

L1

L2

- T

0,15

0,20

0,20

0,20

0,30

0,30

optimal

40

40

40

1.1
1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
340

280

240

190

210

180

Vc (m/min)
260
210
190

Vc (m/min)
180
160
140

06

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

fz

0,065
0,06
0,06
0,055
0,055
0,05

0,06
0,055
0,05

0,05
0,045
0,042

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Werte flir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdaumen.

08

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

I

fz

0,085
0,08
0,08
0,075
0,075
0,07

0,08
0,075
0,07

0,065
0,06
0,055

210

ae=

0,07xD

ap=

Lmax

I

fz

0,1
0,09
0,09
0,085
0,085
0,08

0,09
0,085
0,08

0,08
0,07
0,065

EXPK1-M03-0124 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 4XD AFPX

212

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

I

fz

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,09

0,09
0,08
0,07

216

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

I

fz

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

0,14
0,13
0,12

0,12
0,11
0,1

920

ae=
0,07xD

ap=
Lmax

[

fz

0,18
0,16
0,16
0,14
0,14
0,13

0,16
0,14
0,13

0,15
0,14
0,13

mHR/ ==
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EXPK1-M03-0133 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 5XD AFPX

Kiihlung 25 e |D

Toleranz e8

Beschichtung AlphaFerro Platin X

Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und

weichen Schnitt

Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen

Optimiertes Design der Spanbrecher fiir héchste Lebensdauer

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

ungeeignet

D1 L2

I I

EXPK1- ___‘_ I:
M03-0133 mm mm
8 8,0 40,0
10 10,0 50,0
12 12,0 60,0
16 16,0 80,0
20 20,0 100,0

82 | EXPK1-SERIE  mmHE/==

optimal

90,0

100,0

119,0

134,0

160,0

Schlichten

ungeeignet

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

ETC

0

[+

HA

5
~,

=

5xD

- T

0,20

0,20

0,20

0,30

0,30

optimal

40

40

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
310

250

210

160

180

150

Vc (m/min)
235
190
170

Vc (m/min)
160
140
120

08

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,085
0,08
0,08
0,075
0,075
0,07

0,08
0,075
0,07

0,065
0,06
0,055

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Wir empfehlen die Verwendung von HB-Schaft und Flachenspannfutter (EXPK1-M03-0134).

Werte fiir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdumen.

210

ae=

0,05xD

ap=

Lmax

I

fz

0,1
0,09
0,09
0,085
0,085
0,08

0,09
0,085
0,08

0,08
0,07
0,065

212

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,09

0,09
0,08
0,07

EXPK1-M03-0133 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 5XD AFPX

216

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

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

0,14
0,13
0,12

0,12
0,11
0,1

0920

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,18
0,16
0,16
0,14
0,14
0,13

0,16
0,14
0,13

0,15
0,14
0,13

mHR/ ==
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EXPK1-M03-0134 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 5XD AFPX

Kahlung

Toleranz

Beschichtung

= | &

e8

AlphaFerro Platin X

Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und

weichen Schnitt

Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen

Optimiertes Design der Spanbrecher fiir héchste Lebensdauer

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

Zum prozesssicheren helikalen Eintauchen

Ideale Spanabfuhr, auch bei hoher seitlicher Zustellung

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

ungeeignet

EXPK1-
M03-0134

10

12

16

20

84 | EXPK1-SERIE

mHR/ ==

100,0

90,0

100,0

119,0

136,0

160,0

optimal

ETC

0

[+

HB

=5

~
~,

=

5xD %

L1

L2

Schlichten

ungeeignet

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

- T

0,20

0,20

0,20

0,30

0,30

optimal

40

40

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
310

250

210

160

180

150

Vc (m/min)
235
190
170

Vc (m/min)
160
140
120

08

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,085
0,08
0,08
0,075
0,075
0,07

0,08
0,075
0,07

0,065
0,06
0,055

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Werte flir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdaumen.

210

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,1
0,09
0,09
0,085
0,085
0,08

0,09
0,085
0,08

0,08
0,07
0,065

212

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,09

0,09
0,08
0,07

EXPK1-M03-0134 | EXPK1 CHIPMAKER Z5 5XD AFPX

216

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

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

0,14
0,13
0,12

0,12
0,11
0,1

0920

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,18
0,16
0,16
0,14
0,14
0,13

0,16
0,14
0,13

0,15
0,14
0,13

mHR/ ==
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EXPK1-M03-0203 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 2XD AFPX EXPK1-M03-0203 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 2XD AFPX

§ ) NS . [ElaEgE Dimension @6  ©8 010  ©12 016 020
Kihlung = g 0 4) Strategie ETC =t
"ra'?'i" = ae= ae= ae= ae= ae= ae=
— in 3 o Infeed
Iiﬁ" 4 in mm 01xD  0,1xD  0,1xD  0,1xD  0,1xD  0,1xD
Toleranz e8 Anwendung l T ap= ap= ap= ap= ap= ap=
) | Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax
ownload Catalog
YN . Pages (PDF) s e
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA #* l’&,ﬁ 2xD % “'- geelaniy
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und
11 unalloyed <500 340 0,063 0,08 0,1 0,12 0,145 0,18
weichen Schnitt
1.2-1.5 unalloyed <1100 280 0,058 0,076 0,09 0,11 0,135 0,16
Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen 2122 low-alloyed <950 240 0058 0076 009 011 0135 0,16
Optimiertes Design der Spanbrecher fur hochste Lebensdauer 2324 low-alloyed <1300 190 0,054 0,068 0085 01 0125 0145
3.1-3.2 high-alloyed <1100 210 0,054 0,068 0,085 0,1 0,125 0,145
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen 33 high-alloyed <1400 180 005 0063 008 009 0115 0,135
. .
7 Schneiden fur beste Performance bei einzigartiger CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 260 0,058 0,076 0,09 0,11 0,135 0,16
Lebensdauer
L . 2.1-2.2 Modular cast iron <850 210 0,054 0,068 0,085 0,1 0,125 0,145
Ideale Spanabfuhr bei hochsten Vorschiben
3.1-3.2 Malleable castiron <800 190 0,05 0,063 0,08 0,09 0,115 0,135
Schruppen Schlichten M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
. ' ! | | 11 ferre/manensitie <830 T80 005 0063008 007 0dz 0048
ungeeignet optimal | ungeeignet optimal 21 austenitic <650 160 0,045 0058 0072 008 011 0135
2.2 austenitic <750 140 0,042 0,054 0,068 0,072 0,1 0,125
DUPLEX STEEL |
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a Sl super austenitic <iee
NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! <
l I . —--— Wir empfehlen die Verwendung von HB-Schaft und Flachenspannfutter (EXPK1-M03-0204).
r % r , , y Werte flir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20% beim Besdumen.
EXPK1- ‘ ' l ‘
A,
MO03-0203 mm mgm mm mm mm mm # mm ° °
6 6,0 58 13,0 19,0 57,0 6,0 7 0,15 40 20
8 8,0 7.8 19,0 25,0 63,0 8,0 7 0,20 40 20
10 10,0 9.8 22,0 30,0 72,0 10,0 7 0,20 40 20
12 12,0 11,8 26,0 36,0 83,0 12,0 7 0,20 40 20
16 16,0 15,8 32,0 42,0 92,0 16,0 7 0,30 40 20
20 20,0 19,8 41,0 52,0 104,0 20,0 7 0,30 40 20
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EXPK1-M03-0204 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 2XD AFPX

Kihlung % g 0 000 Strategie ETC
Toleranz e8 Anwendung l

. 7 )
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB #* lﬁd 2xD “-

Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und

weichen Schnitt

Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen

Optimiertes Design der Spanbrecher fiir héchste Lebensdauer

”

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

7 Schneiden fur beste Performance bei einzigartiger I

Lebensdauer

Ideale Spanabfuhr bei hochsten Vorschiben

Schruppen Schlichten
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r [
/ / l l &)
EXPK1- ______ ' l ‘
M03-0204 mm mm mm mm mm mm # mm o °
2] o &
6 6,0 58 13,0 19,0 57.0 6,0 7 0,15 40 20
8 8,0 78 19,0 25,0 63,0 8,0 7 0,20 40 20
10 10,0 9,8 22,0 30,0 72,0 10,0 7 0,20 40 20
12 12,0 11,8 26,0 36,0 83,0 12,0 7 0,20 40 20
16 16,0 15,8 32,0 42,0 92,0 16,0 7 0,30 40 20
20 20,0 19,8 41,0 52,0 104,0 20,0 7 0,30 40 20

88 | EXPK1-SERIE  mmHE/==

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Werte flir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdaumen.

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

06

ae=
0,1xD

ap=
Lmax

Feed (mm/Z) fz

Vc (m/min)
340
280
240
190
210
180

Vc (m/min)
260
210
190

Vc (m/min)
180
160
140

0,063
0,058
0,058
0,054
0,054
0,05

0,058
0,054
0,05

0,05
0,045
0,042

08

ae=
0,1xD

ap=
Lmax

fz

0,08

0,076
0,076
0,068
0,068
0,063

0,076
0,068
0,063

0,063
0,058
0,054

210

ae=
0,1xD

ap=
Lmax

fz

0,1
0,09
0,09
0,085
0,085
0,08

0,09
0,085
0,08

0,08
0,072
0,068

EXPK1-M03-0204 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 2XD AFPX

212

ae=
0,1xD

ap=
Lmax

fz

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,09

0,09
0,08
0,072

216

ae=
0,1xD

ap=
Lmax

fz

0,145
0,135
0,135
0,125
0,125
0,115

0,135
0,125
0,115

0,12
0,11
0,1

920

ae=
0,1xD

ap=
Lmax

fz

0,18
0,16
0,16
0,145
0,145
0,135

0,16
0,145
0,135

0,145
0,135
0,125

mHR/ ==
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EXPK1-M03-0213 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 3XD AFPX EXPK1-M03-0213 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 3XD AFPX

5 . .
Kiihlung ] ,6’ o oo Strategie ETC Dimension g6 08 210 912 216 920
I o] ae= ae= ae= ae= ae= ae=
Ty 0,07xD 0,07xD 0,07xD 0,07xD 0,07xD 0,07xD
Toleranz e8 Anwendung l ap= ap= ap= ap= ap= ap=
. Downl Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax
: ownload Catalog
YN . T L Pages (PDF) s e
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA #* 7L |3xD % “'- el Application z z z z z z
oifgherd L ' ' I' I' [
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und
1.1 unalloyed <500 340 0,063 0,08 0,1 0,12 0,145 0,18
weichen Schnitt
1.2-1.5 unalloyed <1100 280 0,058 0,076 0,09 0,11 0,135 0,16
Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen 2122 low-alloyed <950 240 0058 0076 009 011 0135 0,16
Optimiertes Design der Spanbrecher fur hochste Lebensdauer 2324 low-alloyed <1300 190 0,054 0,068 0085 01 0125 0,145
3.1-:3.2 high-alloyed <1100 210 0,054 0,068 0,085 0,1 0,125 0,145
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen 33 high-alloyed <1400 180 005 0063 008 009 0115 0,135
. .
7 Schneiden fur beste Performance bei einzigartiger CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 260 0,058 0,076 0,09 0,11 0,135 0,16
Lebensdauer
2.1-2.2 Modular cast iron <850 210 0,054 0,068 0,085 0,1 0,125 0,145
Ideale Spanabfuhr bei hochsten Vorschiben
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 190 0,05 0,063 0,08 0,09 0,115 0,135
Schruppen Schlichten M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
I N R N 1T femtemantensiie <850 160 005 D06 008 00T 0z 01e
ungeeignet optimal | ungeeignet optimal 21 austenitic <650 160 0,045 0058 0072 008 011 0135
2.2 austenitic <750 140 0,042 0,054 0,068 0,072 0,1 0,125
DUPLEX STEEL |
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a Sl super austenitic <iee
NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
l l l —--— Wir empfehlen die Verwendung von HB-Schaft und Flachenspannfutter (EXPK1-M03-0214).
r % r , , y Werte fiir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdumen.
EXPK1- ‘ ‘ ‘ ‘
A,
M03-0213 mm mgm mm mm mm mm # mm o °
6 6,0 5,8 18,0 25,0 63,0 6,0 7 0,15 40 20
8 8,0 7.8 24,0 30,0 70,0 8,0 7 0,20 40 20
10 10,0 9.8 30,0 35,0 80,0 10,0 7 0,20 40 20
12 12,0 11,8 36,0 45,0 93,0 12,0 7 0,20 40 20
16 16,0 15,8 48,0 55,0 110,0 16,0 7 0,30 40 20
20 20,0 19,8 60,0 70,0 125,0 20,0 7 0,30 40 20

KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.

Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kénnen Sie innerhalb

FUR ALLE ANFRAGEN UBER

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
EINEM WERKTAG.

kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre Bedirfnisse anpassen

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen.
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EXPK1-M03-0214 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 3XD AFPX EXPK1-M03-0214 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 3XD AFPX

] e 0| . ;
o [=] g8
Kihlung D g o oo Strategie ETC ,:Fi_;g? Dimension 96 08 810 012 016 020
o] 2 o e
L | s Ao : Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
. ' R 0,07xD 0,07xD 0,07xD 0,07xD 0,07xD 0,07xD
[=1 =i
Toleranz e8 Anwendung l q:. : ap= ap= ap= ap= ap= ap=
) | Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax
ownload Catalog
YN . Pages (PDF) s e
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB #* l’&,ﬁ 3xD % “'- geelaniy
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und
11 unalloyed <500 340 0,063 0,08 0,1 0,12 0,145 0,18
weichen Schnitt
1.2-1.5 unalloyed <1100 280 0,058 0,076 0,09 0,11 0,135 0,16
Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen 2122 low-alloyed <950 240 0058 0076 009 011 0135 0,16
Optimiertes Design der Spanbrecher fur hochste Lebensdauer 2324 low-alloyed <1300 190 0,054 0,068 0085 01 0125 0145
3.1-3.2 high-alloyed <1100 210 0,054 0,068 0,085 0,1 0,125 0,145
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen 33 high-alloyed <1400 180 005 0063 008 009 0115 0,135
. .
7 Schneiden fur beste Performance bei einzigartiger CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 260 0,058 0,076 0,09 0,11 0,135 0,16
Lebensdauer
2.1-2.2 Modular cast iron <850 210 0,054 0,068 0,085 0,1 0,125 0,145
Ideale Spanabfuhr bei hochsten Vorschiben
3.1-3.2 Malleable castiron <800 190 0,05 0,063 0,08 0,09 0,115 0,135
Schruppen Schlichten M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
[ N R A 1 fermartensitie <850 180 005 0063 008 007 012 0.1
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal 21 austenitic <650 160 0045 0058 0072 008 011 0,135
2.2 austenitic <750 140 0,042 0,054 0,068 0,072 0,1 0,125
DUPLEX STEEL |
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a Sl super austenitic <iee
NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
l I . —--— Werte flir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdaumen.
Y - [ Y \) )
’ 4 0 / ®)
EXPK1- / / 4 4
A,
MO03-0214 mm mgm mm mm mm mm # mm ° °
6 6,0 58 18,0 25,0 63,0 6,0 7 0,15 40 20
8 8,0 7.8 24,0 30,0 70,0 8,0 7 0,20 40 20
10 10,0 9.8 30,0 35,0 80,0 10,0 7 0,20 40 20
12 12,0 11,8 36,0 45,0 93,0 12,0 7 0,20 40 20
16 16,0 15,8 48,0 55,0 110,0 16,0 7 0,30 40 20
20 20,0 19,8 60,0 70,0 125,0 20,0 7 0,30 40 20
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EXPK1-M03-0223 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 4XD AFPX

Kahlung

Toleranz

Beschichtung

= | &

e8

AlphaFerro Platin X

Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und

weichen Schnitt

Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen

Optimiertes Design der Spanbrecher fiir héchste Lebensdauer

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

7 Schneiden fur beste Performance bei einzigartiger

Lebensdauer

Ideale Spanabfuhr bei hochsten Vorschiben

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

ungeeignet

EXPK1-
M03-0223

10

12

16

20

94 | EXPK1-SERIE

mHR/ ==

24,0

32,0

40,0

48,0

64,0

optimal

90,0

100,0

125,0

150,0

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

ETC

0

HA

5
~,

=

4xD %

ungeeignet

0,15

0,20

0,20

0,20

0,30

0,30

optimal

40

40

40

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
340

280

240

190

210

180

Vc (m/min)
260
210
190

Vc (m/min)
180
160
140

06

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,059
0,054
0,054
0,05
0,05
0,045

0,054
0,05
0,045

0,045
0,04
0,038

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Wir empfehlen die Verwendung von HB-Schaft und Flachenspannfutter (EXPK1-M03-0224).

Werte fiir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdumen.

08

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,077
0,072
0,072
0,068
0,068
0,063

0,072
0,068
0,063

0,059
0,054
0,05

210

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,09

0,081
0,081
0,077
0,077
0,072

0,081
0,077
0,072

0,072
0,063
0,059

EXPK1-M03-0223 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 4XD AFPX

212

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,11
0,1
0,1
0,09
0,09
0,081

0,1
0,09
0,081

0,081
0,072
0,063

216

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,135
0,125
0,125
0,115
0,115
0,11

0,125
0,115
0,11

0,11
0,1
0,09

920

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

[

fz

0,16

0,145
0,145
0,125
0,125
0,115

0,145
0,125
0,115

0,135
0,125
0,115

mHR/ ==
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EXPK1-M03-0224 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 4XD AFPX

Kahlung

Toleranz

Beschichtung

= | &

e8

AlphaFerro Platin X

Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und

weichen Schnitt

Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen

Optimiertes Design der Spanbrecher fiir héchste Lebensdauer

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

7 Schneiden fur beste Performance bei einzigartiger

Lebensdauer

Ideale Spanabfuhr bei hochsten Vorschiben

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

ungeeignet

EXPK1-
M03-0224

10

12

16

20

96 | EXPK1-SERIE

mHR/ ==

24,0

32,0

40,0

48,0

64,0

optimal

90,0

100,0

125,0

150,0

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

ETC

0

HB

5
~,

=

4xD %

ungeeignet

0,15

0,20

0,20

0,20

0,30

0,30

optimal

40

40

40

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
340

280

240

190

210

180

Vc (m/min)
260
210
190

Vc (m/min)
180
160
140

06

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,059
0,054
0,054
0,05
0,05
0,045

0,054
0,05
0,045

0,045
0,04
0,038

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Werte flir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdaumen.

08

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,077
0,072
0,072
0,068
0,068
0,063

0,072
0,068
0,063

0,059
0,054
0,05

210

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,09

0,081
0,081
0,077
0,077
0,072

0,081
0,077
0,072

0,072
0,063
0,059

EXPK1-M03-0224 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 4XD AFPX

212

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,11
0,1
0,1
0,09
0,09
0,081

0,1
0,09
0,081

0,081
0,072
0,063

216

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

I

fz

0,135
0,125
0,125
0,115
0,115
0,11

0,125
0,115
0,11

0,11
0,1
0,09

920

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

[

fz

0,16

0,145
0,145
0,125
0,125
0,115

0,145
0,125
0,115

0,135
0,125
0,115

mHR/ ==
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EXPK1-M03-0233 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 5XD AFPX

Kahlung

Toleranz

Beschichtung

= | &

e8

AlphaFerro Platin X

Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und

weichen Schnitt

Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen

Optimiertes Design der Spanbrecher fiir héchste Lebensdauer

Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen

7 Schneiden fur beste Performance bei einzigartiger
Lebensdauer

Ideale Spanabfuhr bei hochsten Vorschiben

Schruppen

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

ungeeignet

EXPK1-
M03-0233

10

12

16

20

98 | EXPK1-SERIE

mHR/ ==

optimal

90,0

100,0

119,0

134,0

160,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

ETC

0

HA

=5

~
~,

5xD %

ungeeignet

0,20

0,20

0,20

0,30

0,30

optimal

40

40

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

L

=

#iC]

T,
[k

K
-
, k

B

=

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
310

250

210

160

180

150

Vc (m/min)
235
190
170

Vc (m/min)
160
140
120

08

ae=
0,03xD

ap=
Lmax

fz

0,077
0,072
0,072
0,068
0,068
0,063

0,072
0,068
0,063

0,059
0,054
0,05

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Wir empfehlen die Verwendung von HB-Schaft und Flachenspannfutter (EXPK1-M03-0234).

Werte fiir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdumen.

210

ae=
0,03xD

ap=
Lmax

I

fz

0,09

0,081
0,081
0,077
0,077
0,072

0,081
0,077
0,072

0,072
0,063
0,059

212

ae=
0,03xD

ap=
Lmax

I

fz

0,11
0,1
0,1
0,09
0,09
0,081

0,1
0,09
0,081

0,081
0,072
0,063

EXPK1-M03-0233 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 5XD AFPX

216

ae=
0,03xD

ap=
Lmax

I

fz

0,135
0,125
0,125
0,115
0,115
0,11

0,125
0,115
0,11

0,11
0,1
0,09

0920

ae=
0,03xD

ap=
Lmax

I

fz

0,16
0,145
0,145
0,125
0,125
0,12

0,145
0,125
0,12

0,135
0,125
0,115

mHR/ ==
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EXPK1-M03-0234 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 5XD AFPX EXPK1-M03-0234 | EXPK1 CHIPMAKER Z7 5XD AFPX

—_— :"'-“;l!'*::E . .
o [=] s
Kihlung i) 1 o % Strategie ETC ,,__jﬂ;';;? Dimension 08 910 @912 916 020
-:E: P _.: _ _ _ - -
2 .-{; T lifizcd) ae= ae= ae= ae= ae=
Fafpe 5 in mm 0,03xD 0,03xD 0,03xD 0,03xD 0,03xD
[=]F femi
Toleranz e8 Anwendung l ﬁ_. e ap= ap= ap= ap= ap=
) | Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax
ownload Catalog
YN . Pages (PDF) s e
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB #* l’&,ﬁ 5xD % “'- geelaniy
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Variable Drallsteigung mit Ungleichteilung fur ruhigen Lauf und
11 unalloyed <500 310 0,077 0,09 0,11 0,135 0,16
weichen Schnitt
1.2-1.5 unalloyed <1100 250 0,072 0,081 0,1 0,125 0,145
Angepasste Spankammern fir trochoidales Frasen 2122 low-alloyed <950 210 0,072 0,081 01 0125 0,145
Optimiertes Design der Spanbrecher fur hochste Lebensdauer 2324 low-alloyed <1300 160 0,068 0077 0,09 0115 0125
% | 5 B 3132 high-alloyed <1100 180 0,068 0077 009 0,115 0,125
Zum Schruppen und Schlichten unter ETC Bedingungen 33 high-alloyed <1400 150 0,063 0,072 0,081 0,11 0,12
. .
7 Schneiden fur beste Performance bei einzigartiger CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 235 0,072 0,081 0,1 0,125 0,145
Lebensdauer
L . 2.1-2.2 Modular cast iron <850 190 0,068 0,077 0,09 0,115 0,125
Ideale Spanabfuhr bei hochsten Vorschiben
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 170 0,063 0,072 0,081 0,11 0,12
Schruppen Schlichten M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
[ N R A 1 feremartensitie <850 160 0057 0072 0081 01T 0.1
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 2.1 austenitic <650 140 0,054 0,063 0,072 0,1 0,125
2.2 austenitic <750 120 0,05 0,059 0,063 0,09 0,115
DUPLEX STEEL |
D1 L2 L1 D2 z r Sl super austenitic <iee
NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
. I I —--— Werte flir ETC-Frasen; bitte reduzieren Sie Vc und fz um 20 % beim Besdaumen.
0 Y Y )
/ // / / W,
EXPK1- 4 / 4 4
V.
MO03-0234 rr‘lam mm mm mgn # mm o
8 8,0 40,0 90,0 8,0 7 0,20 40
10 10,0 50,0 100,0 10,0 7 0,20 40
12 12,0 60,0 119,0 12,0 7 0,20 40
16 16,0 80,0 136,0 16,0 7 0,30 40
20 20,0 100,0 160,0 20,0 7 0,30 40
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EXPK1-M04-0033 | EXPK1 MIRRORMAKER Z7 3XD AFPX EXPK1-M04-0033 | EXPK1 MIRRORMAKER Z7 3XD AFPX

° . .
Kiihlung s} ,6’ o oo Strategie HPC Dimension 06 08 210 012 216 920
I lifizcd ae= ae= ae= ae= ae= ae=
Ty 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Toleranz e8 Anwendung l ap= ap= ap= ap= ap= ap=
) | Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax
ownload Catalog
. Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E 3xD % ‘:- geelaniy
Strength
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
7 feinstgeschlichtete und homogenisierte Schneiden
11 unalloyed <500 300 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038 0,04
Spezielles Nutprofil fir den Abtransport langer Spéane
1.2-1.5 unalloyed <1100 260 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038 0,04
Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fur héchste Laufruhe 2122 low-alloyed <950 240 0028 0,03 0032 0034 0036 0038
2.3-24 low-alloyed <1300 220 0,028 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038
Fir hervorragende Oberflachen und héchste Formgenauigkeit G —* | 3132 high-alloyed <1100 230 0,025 0,027 0029 0031 0033 0,035
5 $ 33 high-alloyed <1400 200 0,025 0027 0029 0031 0033 0,035
7 Schneiden fir hochste Vorschiibe
K CASTINGS Vc (m/min)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 240 0,028 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038
2.1-2.2 Modular cast iron <850 220 0,025 0,027 0,029 0,031 0,033 0,035
A 3.1-3.2 Malleable castiron <800 200 0,025 0,027 0,029 0,031 0,033 0,035
Schruppen Schlichten
I M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,028 0,03 0,032 0,034 0,036 0,038
2.1 austenitic <650 80 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034 0,036
D1 D3 L2 L3 L1 D2 > & 2.2 austenitic <750 75 0,024 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034
3.1 DUIFLES STEEL| <1100
l I I ______ super austenitic
r % r r r b NOTIZ | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
EXPK1 l I: ' l ' ' Um eine hohe Oberflachenqualitét zu erreichen, ae =0,2 mm fir @6-10; ae =0,3mm fir &12-20 verwenden.
: —edla— ) f f f
M04-0033 rr:am mgm mm mm mm mgm # o °
6 6,0 5,8 18,0 25,0 63,0 6,0 7 39 20
8 8,0 7.8 24,0 30,0 70,0 8,0 7 39 20
10 10,0 9.5 30,0 35,0 80,0 10,0 7 39 20
12 12,0 11,5 36,0 45,0 93,0 12,0 7 39 20
16 16,0 15,5 48,0 55,0 110,0 16,0 7 39 20
20 20,0 19,5 60,0 70,0 125,0 20,0 7 39 20

KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.

Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kénnen Sie innerhalb

FUR ALLE ANFRAGEN UBER

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
EINEM WERKTAG.

kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre Bedirfnisse anpassen

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen.

102 | EXPK1-SERIE mmHE/= mmH&/= EXPK1-SERIE | 103



EXPK1-M04-0043 | EXPK1 MIRRORMAKER Z7 4XD AFPX

Kahlung % g 0 000

Toleranz e8

Beschichtung AlphaFerro Platin X

7 feinstgeschlichtete und homogenisierte Schneiden

Spezielles Nutprofil fir den Abtransport langer Spéane

Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fur héchste Laufruhe

Fir hervorragende Oberflachen und héchste Formgenauigkeit

7 Schneiden fir hochste Vorschiibe

Schruppen

ungeeignet

M04-0043 mm mm

6 6,0 58 24,0
8 8,0 7,8 32,0
10 10,0 S 40,0
12 12,0 11,5 48,0
16 16,0 15,5 64,0
20 20,0 19,5 80,0

104 | EXPK1-SERIE mmHg/=

I
EXPK1- _.‘_ I: ]i

opti

56,0

72,0

88,0

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

mal  ungeeignet

63,0

80,0

90,0

100,0

125,0

150,0

HPC

0

HA

4xD

6,0

8,0

39

39

39

optimal

20

20

20

20

20

20

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
260

220

200

180

190

160

Vc (m/min)
200
180
160

Vc (m/min)
90
80
75

06

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,03
0,03
0,028
0,028
0,025
0,025

0,028
0,025
0,025

0,028
0,026
0,024

NOTIZ | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Um eine hohe Oberflachenqualitét zu erreichen, ae =0,2 mm fir @6-10; ae =0,3mm fiir &12-20 verwenden.

08

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,032
0,032
0,03
0,03
0,027
0,027

0,03
0,027
0,027

0,03
0,028
0,026

210

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,034
0,034
0,032
0,032
0,029
0,029

0,032
0,029
0,029

0,032
0,03
0,028

EXPK1-M04-0043 | EXPK1 MIRRORMAKER Z7 4XD AFPX

212

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,036
0,036
0,034
0,034
0,031
0,031

0,034
0,031
0,031

0,034
0,032
0,03

216

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,038
0,038
0,036
0,036
0,033
0,033

0,036
0,033
0,033

0,036
0,034
0,032

920

ae=
0,05xD

ap=
Lmax

fz

0,04
0,04
0,038
0,038
0,035
0,035

0,038
0,035
0,035

0,038
0,036
0,034

mHR/ ==
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EXPK1-M04-0053 | EXPK1 MIRRORMAKER Z7 5XD AFPX

Strategie

Kdhlung % g 0 000

Toleranz e8 Anwendung

Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften

7 feinstgeschlichtete und homogenisierte Schneiden
Spezielles Nutprofil fir den Abtransport langer Spéane
Variable Drallsteigung und Ungleichteilung fur héchste Laufruhe

Fir hervorragende Oberflachen und héchste Formgenauigkeit

7 Schneiden fir hochste Vorschiibe

D1

Schruppen Schlichten

5xD

2%

Al

L1 ‘

ungeeignet optimal ungeeignet

D1 D3 L2 L3 L1
- I
EXPK1- ___‘_ I: ]: Q

MO04-0053 rrém mm mm mm mm

6 6,0 58 30,0 38,0 75,0

8 8,0 7,8 40,0 48,0 80,0

10 10,0 9,5 50,0 58,0 100,0

12 12,0 11,5 60,0 68,0 119,0

16 16,0 15,5 80,0 88,0 134,0

20 20,0 19,5 100,0 108,0 160,0

106 | EXPK1-SERIE mmHg/=

6,0

8,0

- T

optimal

&2 20
39 20
39 20
39 20
&2 20
39 20

EXPK1-M04-0053 | EXPK1 MIRRORMAKER Z7 5XD AFPX

o

= ] 10 Dimension 06 08 910 @912 @16 020

I?fiﬁs ifracd] ae= ae= ae= ae= ae= ae=

Iiihmﬁ‘- - 0,03xD  0,03xD 0,03xD 0,03xD 0,03xD 0,03xD

o ap=  ap=  ap=  ap=  ap=  ap=
) | Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax Lmax
ownload Catalog
Pages (PDF) Application , , , ,
Strength

Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
1.1 unalloyed <500 260 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034 0,036
1.2-1.5 unalloyed <1100 220 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034 0,036
2.1-2.2 low-alloyed <950 200 0,024 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034
2.3-24 low-alloyed <1300 180 0,024 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034
3.1-3.2 high-alloyed <1100 190 0,021 0,023 0,025 0,027 0,03 0,032
33 high-alloyed <1400 160 0,021 0,023 0,025 0,027 0,03 0,032
K CASTINGS Vc (m/min)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 200 0,024 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034
2.1-2.2 Modular cast iron <850 180 0,021 0,023 0,025 0,027 0,03 0,032
3.1-3.2 Malleable cast iron <800 160 0,021 0,023 0,025 0,027 0,03 0,032
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,024 0,026 0,028 0,03 0,032 0,034
21 austenitic <650 80 0,022 0,024 0,026 0,028 0,03 0,032
22 austenitic <750 75 0,02 0,022 0,024 0,026 0,028 0,03
31 DUPLEX STEEL | <1100

super austenitic

NOTIZ | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Um eine hohe Oberflachenqualitét zu erreichen, ae =0,2 mm fir @6-10; ae =0,3mm fir &12-20 verwenden.

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 Bedirfnisse anpassen

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen.

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH

FUR ALLE ANFRAGEN UBER

EINEM WERKTAG.

mmHg/zZ= EXPK1-SERIE | 107



EXPK1-M06-0103 | EXPK1 FORMMAKER Z4 1XD AFPX EXPK1-M06-0103 | EXPK1 FORMMAKER Z4 1XD AFPX

Kihlung % g 0 000 Strategie HSC | |HPC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
I [
Toleranz e8 Anwendun E 7 E ﬁ? . — [« I I _"_ a /
7 ‘- i % , , , , ] 3) /
_ EXPK1- . _‘_ l l l / ’
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E % +
l M06-0103 mm mm mm mm mm mm # mm ° °
8/0,5 8,0 7.4 9,0 27,0 63,0 8,0 4 0,50 30 20
Ungleichteilung und variable Spiralsteigung fir hohe Laufruhe
Sperziell ausgelegte Schneidkantengeometrie zur 8/1 8,0 7.4 9.0 27.0 63.0 8,0 4 100 30 20
Konturbearbeitung
Optimierter Spanraum zur sicheren Evakuierung der Spane 8/2 80 74 90 270 63.0 80 4 200 30 20
L1
L3
: ) o s JL2 §
Prozesssicheres Schruppen und Schlichten, bis in die Vollnut F‘ A 10/0,5 10,0 9.2 11,0 32,0 72.0 10,0 4 0,50 30 20
Abzeilen von 3D-Konturen - I
- o o
8 8 8 10/1 10,0 9,2 11,0 32,0 72,0 10,0 4 1,00 30 20
Radiustoleranzr < 1,5 mm: = 0,003 mm
Radiustoleranzr > 1,5 mm: = 0,005 mm 10/2 10,0 9,2 11,0 32,0 72,0 10,0 4 2,00 30 20
12/0,5 12,0 11,0 12,0 38,0 83,0 12,0 4 0,50 30 20
12/1 12,0 11,0 12,0 38,0 83,0 12,0 4 1,00 30 20
Schruppen Schlichten
12/2 12,0 11,0 12,0 38,0 83,0 12,0 4 2,00 30 20
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
16/1 16,0 15,0 16,0 44,0 92,0 16,0 4 1,00 30 20
D1 b3 L2 L3 L b2 z r o 16/2 16,0 15,0 16,0 44,0 92,0 16,0 4 2,00 30 20
i l I
v e % i \ \ \ ;
R / 20/1 20,0 18,5 20,0 55,0 104,0 20,0 4 1,00 30 20
EXPK1- ___‘_ I: ]i ﬁ ﬁ l ‘) -
MO06-0103 mm mm mm mm mm mm # mm o °
2] 2] @
1/0,2 1,0 0,85 1,5 10,0 50,0 3,0 4 0,20 30 20
2/0,2 2,0 1.8 2,5 12,0 50,0 3,0 4 0,20 30 20
2/0,5 2,0 1,8 2,5 12,0 50,0 3,0 4 0,50 30 20
3/0,3 3,0 2,7 4,0 14,0 50,0 3,0 4 0,30 30 20
3/0,5 3,0 2,7 4,0 14,0 50,0 3,0 4 0,50 30 20
3/1 3,0 2,7 4,0 14,0 50,0 3,0 4 1,00 30 20
4/0,5 4,0 37 5,0 16,0 50,0 4,0 4 0,50 30 20
4/1 4,0 37 5,0 16,0 50,0 4,0 4 1,00 30 20
6/0,5 6,0 55 7,0 21,0 57,0 6,0 4 0,50 30 20
6/1 6,0 55 7,0 21,0 57,0 6,0 4 1,00 30 20
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EXPK1-M06-0103 | EXPK1 FORMMAKER Z4 1XD AFPX

11
1.2:1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
953

1.11.2
2.1-2.2
3.1:3.2

1.1
2.1
2.2

31

1.1
1.215
2122
2324
3.13.2
33

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
24
22

3.1

e

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm?2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Strength
(N/mm?2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
200

160

150

130

145

120

Vc (m/min)
180
145
130

Vc (m/min)
80
70
60

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
200

160

150

130

145

120

Vc (m/min)
180
145
130

Vc (m/min)
80
70
60

0,01

0,008
0,008
0,005
0,005
0,004

0,008
0,005
0,005

ae=
1xD

ap=
0,5xD

0,022
0,02
0,02
0,018
0,018
0,015

0,02
0,018
0,018

01

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,012
0,01
0,01
0,008
0,008
0,005

0,01
0,008
0,008

0,008
0,007
0,005

06

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,027
0,024
0,024
0,022
0,022
0,02

0,022
0,02
0,02

0,022
0,02
0,018

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,015
0,012
0,012
0,01
0,01
0,08

0,012
0,01
0,01

0,01
0,008
0,006

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

Y/

fz

0,032
0,03
0,03
0,027
0,027
0,024

0,027
0,024
0,024

0,027
0,024
0,022

ae=
1xD

ap=
0,5xD

fz

0,012
0,01
0,01
0,008
0,008
0,005

0,01
0,008
0,008

ae=
1xD

ap=
0,5xD

fz

0,027
0,024
0,024
0,022
0,022
0,02

0,022
0,02
0,02

02

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,015
0,012
0,012
0,01
0,01
0,008

0,012
0,01
0,01

0,01
0,008
0,006

08

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,034
0,032
0,032
0,029
0,029
0,027

0,029
0,027
0,027

0,029
0,027
0,024

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,018
0,015
0,015
0,012
0,012
0,01

0,015
0,012
0,012

0,012
0,01
0,008

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

e

0,039
0,037
0,037
0,034
0,034
0,032

0,034
0,032
0,032

0,034
0,03
0,026

ae=
1xD

ap=
0,5xD

fz

0,015
0,012
0,012
0,01
0,01
0,008

0,012
0,01
0,01

ae=
1xD

ap=
0,5xD

fz

0,034
0,032
0,032
0,029
0,029
0,027

0,029
0,027
0,027

03

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,018
0,015
0,015
0,012
0,012
0,01

0,015
0,012
0,012

0,012
0,01
0,008

010

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,043
0,04
0,04
0,038
0,038
0,035

0,038
0,035
0,035

0,038
0,034
0,03

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,02

0,018
0,018
0,015
0,015
0,012

0,018
0,015
0,015

0,015
0,012
0,01

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

e

0,048
0,045
0,045
0,042
0,042
0,04

0,042
0,04
0,04

0,042
0,038
0,034

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! Beim Abzeilen betrigt die maximale Zustellung (ae, ap) 0,5x Eckenradius!
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ae=
1xD

ap=
0,5xD

fz

0,018
0,015
0,015
0,012
0,012
0,01

0,015
0,012
0,012

ae=
1xD

ap=
0,5xD

fz

0,043
0,04
0,04
0,038
0,038
0,035

0,038
0,035
0,035

04

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,02

0,018
0,018
0,015
0,015
0,012

0,018
0,015
0,015

0,015
0,012
0,01

012

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,053
0,05
0,05
0,048
0,048
0,045

0,048
0,045
0,045

0,048
0,043
0,038

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,022
0,02
0,02
0,018
0,018
0,015

0,02
0,018
0,018

0,018
0,015
0,012

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

Y

fz

0,058
0,055
0,055
0,053
0,053
0,05

0,053
0,05
0,05

0,053
0,048
0,043

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2122
3.13.2

M

1.1
2.1
2.2

3.1

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
200

160

150

130

145

120

Vc (m/min)
180
145
130

Ve (m/min)
80
70
60

0,053
0,05
0,05
0,048
0,048
0,045

0,048
0,045
0,045

216

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,065
0,06
0,06
0,058
0,058
0,055

0,058
0,055
0,055

0,058
0,053
0,048

Beim Abzeilen betrégt die maximale Zustellung (ae, ap) 0,5x Eckenradius!

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,075
0,07
0,07
0,068
0,068
0,065

0,068
0,065
0,065

0,068
0,063
0,058

ae=
1xD

ap=
0,5xD

fz

0,065
0,06
0,06
0,058
0,058
0,055

0,058
0,055
0,055

EXPK1-M06-0103

0920

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,075
0,07
0,07
0,068
0,068
0,065

0,068
0,065
0,065

0,068
0,063
0,058

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,09
0,085
0,085
0,083
0,083
0,08

0,083
0,08
0,08

0,083
0,078
0,073

| FORMMAKER Z4 1XD AFPX
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EXPK1-M06-0113 | EXPK1 FORMMAKER Z4 1XD LONG AFPX EXPK1-M06-0113 | EXPK1 FORMMAKER Z4 1XD LONG AFPX

Kihlung % g 0 000 Strategie HSC | |HPC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
] ’
Toleranz e8 Anwendung ‘ E l Hﬁ‘ % . —] [ l I —-—-— a
H 0 Y Y Y 0
— oot ] L 7/ / B
: —edla— ) 4 f A
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E % +
: M06-0113 mm mm mm mm mm mm # mm ° °
8/0,5 8,0 7,4 9,0 54,0 100,0 8,0 4 0,50 30 20
Ungleichteilung und variable Spiralsteigung fir hohe Laufruhe , -
Sperziell ausgelegte Schneidkantengeometrie zur W 8/1 8,0 7.4 9.0 54.0 100,0 8,0 4 1,00 30 20
Konturbearbeitung
Optimierter Spanraum zur sicheren Evakuierung der Spane 8/2 80 74 90 540 100.0 80 4 200 30 20
L1
L3
. L2 o
Zum Schruppen und Schlichten ST B 10/0,5 10,0 9,2 11,0 60,0 100,0 10,0 4 0,50 30 20
- 5 |
Abzeilen von 3D-Konturen
2y 3 8
Lange Ausfiihrung fir tiefere Kavitaten & 9 " ® 10/1 10,0 9,2 11,0 60,0 100,0 10,0 4 1,00 30 20
L3 .
- L2 ¢
Radiustoleranzr < 1,5 mm: = 0,003 mm . 10/2 10,0 9,2 11,0 60,0 100,0 10,0 4 2,00 30 20
— o
Radiustoleranzr> 1,5 mm: = 0,005 mm 8 8
Pl 12/0,5 12,0 11,0 12,0 75,0 119,0 12,0 4 0,50 30 20
8
Schruppen schlichten 12/1 12,0 11,0 12,0 75,0 119,0 12,0 4 1,00 30 20
I N N o 12,0 1.0 12.0 75.0 119.0 12,0 . 200 - -
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
16/1 16,0 15,0 16,0 92,0 150,0 16,0 4 1,00 30 20
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
E E _-___ 16/2 16,0 15,0 16,0 92,0 150,0 16,0 4 2,00 30 20
/ / l l &)
24781k _.._ I: ]i /) /) 20/1 20,0 18,5 20,0 92,0 150,0 20,0 4 1,00 30 20
M06-0113 mm mm mm mm mm mm # mm o °
[2] 2] &
1/0,2 1,0 0,85 1,5 20,0 75,0 3,0 4 0,20 30 20
2/0,2 2,0 1,8 2,5 25,0 75,0 3,0 4 0,20 30 20
2/0,5 2,0 1.8 25 25,0 75,0 3,0 4 0,50 30 20
3/0,3 3,0 2,7 4,0 32,0 75,0 3,0 4 0,30 30 20
3/0,5 30 2,7 4,0 32,0 75,0 3,0 4 0,50 30 20
3/1 3,0 2,7 4,0 32,0 75,0 3,0 4 1,00 30 20
4/0,5 4,0 37 5,0 36,0 75,0 4,0 4 0,50 30 20
a/1 4,0 3,7 5,0 36,0 75,0 4,0 4 1,00 30 20
6/0,5 6,0 55 7,0 44,0 83,0 6,0 4 0,50 30 20
6/1 6,0 55 7,0 44,0 83,0 6,0 4 1,00 30 20

112 | EXPK1-SERIE mmH&/= mmHg/== EXPK1-SERIE | 113
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11
1.2:1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
953

1.11.2
2122
3.13.2

1.1
2.1
2.2

31

1.1
1.215
2122
2324
3.13.2
33

1.1-1.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
721)
222

31

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm?2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Strength
(N/mm?2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
130

100

95

85

90

75

Vc (m/min)
120

90

85

Vc (m/min)
75
65
55

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
130

100

95

85

90

75

Vc (m/min)
120

90

85

Vc (m/min)
75
65
55

a1
ae= ae=
0,2xD  0,04xD
ap= ap=
1xD 0,04xD
]
[ ]
fz fz
0,012 0,015
0,01 0,012
0,01 0,012
0,008 0,01
0,008 0,01
0,005 0,008
0,01 0,012
0,008 0,01
0,008 0,01
0,008 0,01
0,007 0,008
0,005 0,006
210
ae= ae=
0,2xD  0,04xD
ap= ap=
1xD 0,04xD
]
)
fz fz
0,043 0,048
0,04 0,045
0,04 0,045
0,038 0,042
0,038 0,042
0,035 0,04
0,038 0,042
0,035 0,04
0,035 0,04
0,038 0,042
0,034 0,038
0,03 0,034

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Beim Abzeilen betrégt die maximale Zustellung (ae, ap) 0,5x Eckenradius!

114 | EXPK1-SERIE mmH&/=

92

ae= ae=
0,2xD  0,04xD
ap= ap=
1xD 0,04xD

]

[ ]
fz fz
0,015 0,018
0,012 0,015
0,012 0,015
0,01 0,012
0,01 0,012
0,008 0,01
0,012 0,015
0,01 0,012
0,01 0,012
0,01 0,012
0,008 0,01
0,006 0,008
912

ae= ae=
0,2xD  0,04xD
ap= ap=
1xD 0,04xD

T

fz

0,053
0,05
0,05
0,048
0,048
0,045

0,048
0,045
0,045

0,048
0,043
0,038

Y

fz

0,058
0,055
0,055
0,053
0,053
0,05

0,053
0,05
0,05

0,053
0,048
0,043

ae=
0,2xD

ap=
1xD

fz

0,018
0,015
0,015
0,012
0,012
0,01

0,015
0,012
0,012

0,012
0,01
0,008

ae=

0,2xD

ap=
1xD

fz

0,065
0,06
0,06
0,058
0,058
0,055

0,058
0,055
0,055

0,058
0,053
0,048

23

ae=
0,04xD

a
0,04xD

fz

0,02

0,018
0,018
0,015
0,015
0,012

0,018
0,015
0,015

0,015
0,012
0,01

216

ae=
0,04xD

ap=
0,04xD

/

fz

0,075
0,07
0,07
0,068
0,068
0,065

0,068
0,065
0,065

0,068
0,063
0,058

ae=
0,2xD

ap=
1xD

fz

0,02

0,018
0,018
0,015
0,015
0,012

0,018
0,015
0,015

0,015
0,012
0,01

ae=
0,2xD

ap=
1xD

fz

0,075
0,07
0,07
0,068
0,068
0,065

0,068
0,065
0,065

0,068
0,063
0,058

04

ae=
0,04xD

a
0,04xD

fz

0,022
0,02
0,02
0,018
0,018
0,015

0,02
0,018
0,018

0,018
0,015
0,012

020

ae=
0,04xD

ap=
0,04xD

e

0,09
0,085
0,085
0,083
0,083
0,08

0,083
0,08
0,08

0,083
0,078
0,073

ae=
0,2xD

ap=
1xD

fz

0,027
0,024
0,024
0,022
0,022
0,02

0,022
0,02
0,02

0,022
0,02
0,018

26

ae=
0,04xD

ap=
0,04xD

fz

0,032
0,03
0,03
0,027
0,027
0,024

0,027
0,024
0,024

0,027
0,024
0,022

ae=
0,2xD

ap=
1xD

fz

0,034
0,032
0,032
0,029
0,029
0,027

0,029
0,027
0,027

0,029
0,027
0,024

28

ae=
0,04xD

a
0,04xD

fz

0,039
0,037
0,037
0,034
0,034
0,032

0,034
0,032
0,032

0,034
0,03
0,026

KEIN PASSENDER
FRASER DABEI?

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

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

Werkzeuge erstellen.

1
Ok A0
FUR ALLE ANFRAGEN UBER DEN EEI‘ =,

Er'-'._l' "y e

KONFIGURATOR ERHALTEN

SIE IHR ANGEBOT SPATESTENS E.lllr?.-'

NACH EINEM WERKTAG.




EXPK1-M06-0123 | EXPK1 FORMMAKER Z4 2XD AFPX EXPK1-M06-0123 | EXPK1 FORMMAKER Z4 2XD AFPX

Kihlung % g 0 000 Strategie HSC | |HPC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
I [
Toleranz e8 Anwendun E 7 E ﬁ? . —] [ I I _"_ a /
g ‘- =l % r r r r b f) /
_ EXPK1- . _‘_ l l l / ’
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E % +
l MO06-0123 mm mm mm mm mm mm # mm ° °
12/0,5 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 0,50 40 20
Ungleichteilung und variable Spiralsteigung fir hohe Laufruhe
Sperziell ausgelegte Schneidkantengeometrie zur 12/1 12,0 116 26,0 38,0 83,0 12,0 4 100 40 20
Konturbearbeitung
Optimierter Spanraum zur sicheren Evakuierung der Spane 12/2 120 116 260 380 830 120 4 200 40 20
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1xD ins Volle 12/3 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 3,00 40 20
Abzeilen von 3D-Konturen
16/0,5 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 0,50 40 20
Radiustoleranzr < 1,5 mm: = 0,003 mm
Radiustoleranz r > 1,5 mm: = 0,005 mm 16/1 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 1,00 40 20
Schruppen schlichten 16/2 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 2,00 40 20
'/ [ | 16/3 160 155 120 440 92,0 160 . 5,00 20 -
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
20/1 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 1,00 40 20
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r [
H E _,__ a 20/2 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 2,00 40 20
v e % i \ \ \ ;
/ / l l &) /
A
EXPICT- —--— I: ]i l l ‘ 20/3 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 3,00 40 20
MO06-0123 mm mm mm mm mm mm # mm o o
2] o &
20/4 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 4,00 40 20
6/0,5 6,0 58 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,50 40 20
6/1 6,0 58 13,0 20,0 57,0 6,0 4 1,00 40 20
6/1,5 6,0 58 13,0 20,0 57,0 6,0 4 1,50 40 20
8/0,5 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 0,50 40 20
8/1 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 1,00 40 20
8/2 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 2,00 40 20
8/3 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 3,00 40 20
10/0,5 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 0,50 40 20
10/1 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 1,00 40 20
10/2 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 2,00 40 20
10/3 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 3,00 40 20
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11
1.2:1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
953

1.11.2
2122
3.13.2

1.1
2.1
2.2

3.1

1.1
1.215
2122
2324
3.13.2
33

1.1-1.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
721)
222

3.1

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm?2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Strength
(N/mm?2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
240

200

190

160

180

150

Vc (m/min)
220
180
160

Vc (m/min)
90
75
70

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
240

200

190

160

180

150

Vc (m/min)
220
180
160

Vc (m/min)
90
75
70

ae=
1xD

ap=
1xD

0,04
0,035
0,035
0,03
0,03
0,028

0,035
0,03
0,03

ae=

1xD

ap=
1xD

0,07
0,06
0,06
0,05
0,05
0,045

0,06
0,05
0,05

06

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,045
0,04
0,04
0,035
0,035
0,032

0,04
0,035
0,035

0,035
0,03
0,028

016

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,08
0,07
0,07
0,06
0,06
0,055

0,08
0,07
0,07

0,08
0,075
0,072

Beim Abzeilen betrégt die maximale Zustellung (ae, ap) 0,5x Eckenradius!

118 | EXPK1-SERIE mmH&/=

ae=
0,04xD

ae=

0,04xD

fz

0,05
0,045
0,045
0,04
0,04
0,038

0,045
0,04
0,04

0,04
0,035
0,032

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

Y/

fz

0,1
0,09
0,09
0,08
0,08
0,075

0,09
0,08
0,08

0,1
0,09
0,085

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,05
0,045
0,045
0,04
0,04
0,038

0,045
0,04
0,04

ae=

1xD

ap=
1xD

i

fz

0,09
0,08
0,08
0,07
0,07
0,065

0,08
0,07
0,07

028

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,055
0,05
0,05
0,045
0,045
0,042

0,05
0,045
0,045

0,045
0,04
0,038

020

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,1
0,09
0,09
0,08
0,08
0,075

0,09
0,08
0,08

0,1
0,09
0,085

210 012
ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
0,04xD  1xD 0,3xD  0,04xD 1xD 0,3xD  0,04xD
ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=

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

fz fz fz fz fz fz fz

0,065 0,055 0,06 0,075 0,06 0,065 0,085
0,06 0,05 0,055 0,07 0,055 0,06 0,08
0,06 0,05 0,055 0,07 0,055 0,06 0,08
0,055 0,045 0,05 0,065 0,05 0,055 0,075
0,055 0,045 0,05 0,065 0,05 0,055 0,075
0,052 0,042 0,045 0,06 0,045 0,05 0,07

0,06 0,05 0,055 0,07 0,055 0,06 0,08
0,055 0,045 0,05 0,065 0,05 0,055 0,075
0,055 0,045 0,05 0,065 0,05 0,055 0,075

0,055 0,05 0,065 0,055 0,075
0,05 0,045 0,06 0,05 0,07
0,048 0,042 0,058 0,048 0,068
ae=

0,04xD

ae=

0,04xD

/

fz

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,1

0,12
0,11
0,1

KEIN PASSENDER
FRASER DABEI?

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

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

Werkzeuge erstellen.

1
Ok A0
FUR ALLE ANFRAGEN UBER DEN EEI‘ =,

Er'-'._l' "y e

KONFIGURATOR ERHALTEN

SIE IHR ANGEBOT SPATESTENS E.lllr?.-'

NACH EINEM WERKTAG.
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Kihlung % g 0 000 Strategie HSC | |HPC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
I [
Toleranz e8 Anwendun E 7 E HY . —] [ I I _"_ a
J ‘-— |. [ -%- ) % % % ~
T XPK1- ) Al Al | ) R
. E —e bl
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HB E +
) MO06-0124 mm mm mm mm mm mm # mm ° °
12/0,5 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 0,50 40 20
Ungleichteilung und variable Spiralsteigung fir hohe Laufruhe
Sperziell ausgelegte Schneidkantengeometrie zur 12/1 12,0 116 26,0 38,0 83,0 12,0 4 100 40 20
Konturbearbeitung
Optimierter Spanraum zur sicheren Evakuierung der Spane 12/2 120 116 260 380 830 120 4 200 40 20
Zum Schruppen und Schlichten, bis zu 1xD ins Volle 12/3 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 4 3,00 40 20
Abzeilen von 3D-Konturen
16/0,5 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 0,50 40 20
Radiustoleranzr < 1,5 mm: = 0,003 mm
Radiustoleranz r > 1,5 mm: = 0,005 mm 16/1 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 1,00 40 20
Schruppen schlichten 16/2 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 4 2,00 40 20
/! | | 16/3 160 155 120 440 92,0 160 . 5,00 20 -
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
20/1 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 1,00 40 20
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r [
l . . _,__ 20/2 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 2,00 40 20
EXPK1- a I: ]i ﬁ ﬁ y
=rtb— : : : 20/3 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 3,00 40 20
M06-0124 mm mm mm mm mm mm # mm o °
2] o &
20/4 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 4,00 40 20
6/0,5 6,0 58 13,0 20,0 57,0 6,0 4 0,50 40 20
6/1 6,0 58 13,0 20,0 57,0 6,0 4 1,00 40 20
6/1,5 6,0 58 13,0 20,0 57,0 6,0 4 1,50 40 20
8/0,5 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 0,50 40 20
8/1 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 1,00 40 20
8/2 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 2,00 40 20
8/3 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 4 3,00 40 20
10/0,5 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 0,50 40 20
10/1 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 1,00 40 20
10/2 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 2,00 40 20
10/3 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 4 3,00 40 20
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EXPK1-M06-0124 | EXPK1 FORMMAKER Z4 2XD AFPX

11
1.2:1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
343

1.11.2
2.1-2.2
3.1:3.2

1.1
2.1
2.2

31

1.1
1.215
2122
2324
3.13.2
33

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
24
22

3.1

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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Download Catalog
Pages (PDF)

3
35

-

»

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey castiron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm?2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Strength
(N/mm?2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
240

200

190

160

180

150

Vc (m/min)
220
180
160

Vc (m/min)
90
75
70

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
240

200

190

160

180

150

Vc (m/min)
220
180
160

Vc (m/min)
90
75
70

ae=
1xD

ap=
1xD

0,04
0,035
0,035
0,03
0,03
0,028

0,035
0,03
0,03

ae=
1xD

ap=
1xD

0,07
0,06
0,06
0,05
0,05
0,045

0,06
0,05
0,05

06

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,045
0,04
0,04
0,035
0,035
0,032

0,04
0,035
0,035

0,035
0,03
0,028

016

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,08
0,07
0,07
0,06
0,06
0,055

0,08
0,07
0,07

0,08
0,075
0,072

Beim Abzeilen betrégt die maximale Zustellung (ae, ap) 0,5x Eckenradius!

122 | EXPK1-SERIE mmHE/=

ae= ae=

0,04xD  1xD
ae= ap=
0,04xD  1xD
L &
fz fz
0,05 0,05
0,045 0,045
0,045 0,045
0,04 0,04
0,04 0,04
0,038 0,038
0,045 0,045
0,04 0,04
0,04 0,04
0,04
0,035
0,032
ae= ae=
0,04xD  1xD
ae= ap=
0,04xD  1xD
.
e Ll
fz fz
0,1 0,09
0,09 0,08
0,09 0,08
0,08 0,07
0,08 0,07
0,075 0,065
0,09 0,08
0,08 0,07
0,08 0,07
0,1
0,09
0,085

08

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,055
0,05
0,05
0,045
0,045
0,042

0,05
0,045
0,045

0,045
0,04
0,038

020

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,1
0,09
0,09
0,08
0,08
0,075

0,09
0,08
0,08

0,1
0,09
0,085

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,065
0,06
0,06
0,055
0,055
0,052

0,06
0,055
0,055

0,055
0,05
0,048

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

e

0,12
0,11
0,11
0,1
0,1
0,09

0,11
0,1
0,1

0,12
0,11
0,1

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

0,055
0,05
0,05
0,045
0,045
0,042

0,05
0,045
0,045

210

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

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

0,055
0,05
0,05

0,05
0,045
0,042

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,075
0,07
0,07
0,065
0,065
0,06

0,07
0,065
0,065

0,065
0,06
0,058

ae=
1xD

ap=
1xD

fz

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

0,055
0,05
0,05

212

ae=
0,3xD

ap=
1xD

fz

0,065
0,06
0,06
0,055
0,055
0,05

0,06
0,055
0,055

0,055
0,05
0,048

ae=
0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,085
0,08
0,08
0,075
0,075
0,07

0,08
0,075
0,075

0,075
0,07
0,068



EXPK1-M07-0023 | EXPK1 BLADEMAKER Z2-5 0,5XD SHORT AFPX EXPK1-M07-0023 | EXPK1 BLADEMAKER Z2-5 0,5XD SHORT AFPX

o . .
Kihlung s} ,6’ o oo Strategie HSC Dimension 02 23 04 @5 06 08 210 912 0916
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
5 5 () 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Toleranz h9 Anwendung ‘ E ﬁv‘- % Prax=  Prax=  Pnx=  Bnx=  BPpx=  Bpu= o=  Bpx= P =
[ L] = : | Download Catalog 0,175mm  0,2mm 0,25mm  0,35mm  0,4mm 0,5mm 0,75mm  0,8mm 1,0mm
Y ol Pages (PDF) -
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E ‘:- ﬁ' = luT geelaniy Q u u u U u u y u
s N dh o O O Od O e ada o
trengt
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Vertikale Abfihrung der Schnittkraft durch spezielle Aufteilung
11 unalloyed <500 170 0,035 0,05 0,07 0,08 0,09 0,12 0,15 0,22 0,25
der Schneiden
1.2-1.5 unalloyed <1100 155 0,03 0,045 0,065 0,075 0,085 0,11 0,14 0,2 0,24
Geometrie mit tangentialen Ubergangen zum HSC-Frasen 2122 low-alloyed <950 145 0,03 0,045 0065 0075 008 0,11 0,14 02 0,24
Wesicher Schnitt durch gezielt positive Spanwinkel 2324 low-alloyed <1300 125 0025 0,04 0,06 0,07 0,08 0,1 013 0,19 0,23
3.1-3.2 high-alloyed <1100 140 0,025 0,04 0,06 0,07 0,08 0,1 0,13 0,19 0,23
Zum Schruppen und Schlichten unter HSC Bedingungen 33 high-alloyed <1400 115 0022 0035 0058 0068 0078 0095 0,12 018 0,22
m .
Programmierradius und ap max. Zustellung laut Variantentabelle CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2  Grey castiron <1000 190 0,03 0,045 0,065 0,075 0,085 0,11 0,14 0,2 0,24
beachten
2.1-2.2 Modular cast iron <850 I55] 0,025 0,04 0,06 0,07 0,08 0,1 0,13 0,19 0,23
3.1-3.2 Malleable castiron <800 135 0,025 0,04 0,06 0,07 0,08 0,1 0,13 0,19 0,23
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 110 0,03 0,045 0,065 0,075 0,085 0,11 0,14 0,2 0,24
2.1 austenitic <650 100 0,025 0,04 0,06 0,07 0,08 0,1 0,13 0,18 0,22
Schruppen Schlichten N
2.2 austenitic <750 90 0,022 0,038 0,055 0,065 0,075 0,09 0,12 0,17 0,2
I I R A R o DURLEXSTERL| o
i K X . super austenitic
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z [
I I Il
M07-0023 mm mm mm mm mm mm # mm mm ° °
%] @ & max
2 2,0 1,7 1,5 13,0 54,0 6,0 2 0,3 0,15 15 20
3 3,0 2,7 1,5 15,0 54,0 6,0 2 0,3 0,20 15 20
4 4,0 3,6 2,5 16,0 57,0 6,0 2 0,5 0,25 15 20
5 5,0 4,6 3,5 18,0 63,0 6,0 4 0,5 0,35 15 20
6 6,0 52 3,5 20,0 63,0 6,0 4 1,0 0,40 15 20
8 8,0 7,0 4,8 24,0 70,0 8,0 5 1,5 0,50 15 20
10 10,0 9,0 5,8 26,0 85,0 10,0 5 2,0 0,75 15 20
12 12,0 11,0 6,8 30,0 93,0 12,0 5 2,0 0,80 15 20
16 16,0 14,5 8,8 35,0 100,0 16,0 5 2,5 1,00 15 20
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EXPK1-M07-0043 | EXPK1 BLADEMAKER Z2-5 0,5XD LONG AFPX EXPK1-M07-0043 | EXPK1 BLADEMAKER Z2-5 0,5XD LONG AFPX

S
o O S0 imensi
Kihlung o) )1 s % Strategie HSC __Eﬂ;-;..? Dimension 92 3 g4 @5 g6 78 10 912 916
~ WL _-1}1: Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
[ 0 Eﬁ.mﬁ"' in mm 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD 1xD
Toleranz h9 Anwendung Y ﬁi‘ % e = | BRw= | G | R | G | @R | e | SR | G
[ L] 0,15mm  0,2mm 0,25mm  0,35mm  0,4mm 0,5mm 0,75mm  0,8mm 1,0mm
Download Catalog
. Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA E ‘:- geelaniy Q u u u U u u H u
s . dh i O O O Ol O S o
trengt
Material (N/mm32) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Vertikale Abfihrung der Schnittkraft durch spezielle Aufteilung
% 1.1 unalloyed <500 150 0,03 0,045 0,06 0,07 0,08 0,11 0,14 0,2 0,23
der Schneiden
2 1.2-1.5 unalloyed <1100 140 0,025 0,04 0,055 0,065 0,075 0,1 0,13 0,18 0,22
Geometrie mit tangentialen Ubergangen zum HSC-Frasen 2122 low-alloyed <950 130 0025 0,04 0055 0065 0075 01 013 018 022
Wesicher Schnitt durch gezielt positive Spanwinkel 2324 low-alloyed <1300 115 0,02 0035 005 0,06 0,07 0,09 0,12 017 0,21
L1
L3 o 3.1-3.2 high-alloyed <1100 125 0,02 0,035 0,05 0,06 0,07 0,09 0,12 0,17 0,21
. P e L2
Lange Ausfiihrung fir tiefere Kavitaten , I)I 33 high-alloyed <1400 105 0,018 0,03 0,048 0,058 0068 0085 0,11 0,16 0.2
Zum Schruppen und Schlichten unter HSC Bedingungen
a 8 ] K CASTINGS Vc (m/min)
Q Q =1
. . . L1 1.1-1.2  Grey castiron <1000 170 0,025 0,04 0,055 0,065 0,075 0,1 0,13 0,18 0,22
Programmierradius und ap max. Zustellung laut Variantentabelle L3 ;
L2 ¢ 2.1-2.2 Modular cast iron <850 140 0,02 0,035 0,05 0,06 0,07 0,09 0,12 0,17 0,21
beachten
5 o 3.1-3.2 Malleable castiron <800 120 0,02 0,035 0,05 0,06 0,07 0,09 0,12 0,17 0,21
S
é M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 100 0,025 0,04 0,055 0,065 0,075 0,1 0,13 0,18 0,22
Schruppen Schlichten 21 austenitic <650 90 0,02 0035 0,05 0,06 0,07 0,09 0,12 0,16 02
_____ 2.2 austenitic <750 80 0,018 0,032 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11 0,15 0,18
DUPLEX STEEL |
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal e super austenitic <iee
NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z o
EXPK1- I I: l I I Q’
el
M07-0043 mm mm mm mm mm mm # mm mm ° o
=] ] max
2 2,0 1,7 1,5 18,0 75,0 6,0 2 0,3 0,15 15 20 ('
3 3,0 2,7 1,5 20,0 75,0 6,0 2 0,3 0,20 15 20
4 4,0 3,6 2,5 24,0 83,0 6,0 2 0,5 0,25 15 20 ¥
5 5,0 4,6 3,5 28,0 100,0 6,0 4 0,5 0,35 15 20
6 6,0 52 3,5 28,0 100,0 6,0 4 1,0 0,40 15 20
KEIN PASSENDER FRASER DABEI?
8 8,0 7,0 4,8 40,0 100,0 8,0 5 1,5 0,50 15 20
10 10,0 9.0 5,8 48,0 100,0 10,0 5 2.0 0,75 15 20 Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.
Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kénnen Sie innerhalb
12 12,0 11,0 6,8 56,0 119.0 12,0 5 2,0 0,80 15 20 - - . FUR ALLE ANFRAGEN UBER
kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre Bedirfnisse anpassen DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
. . . IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
16 16,0 145 8,8 65,0 150.,0 16,0 5 25 1,00 15 20 oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen. EINEM WERKTAG.
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EXPK1-M08-0003 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD SHORT AFPX EXPK1-M08-0003 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD SHORT AFPX

[ =] . .
. o0 . W 0 e Dimension 20,5 021 21,5 02 02,5 a3 04 @5 26 08
Kihlung 6 Strategie HSC b St
L | L | ﬂ_‘-‘-':-fi" -|'.: Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
i'ﬁ'& 4 Ty 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Toleranz 8 Anwendung EE ‘ lﬂ q<' B e ap= ap= ap= I T . ap= ap= ap= ap=
L} S 0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD
ownload Catalog
Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA + geelaniy u u u u H u u u u u
s N d o O Od O O O ad ada
trengt
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Optimierte Querschneide fur geringsten Stirnverschleil3
1.1 unalloyed <500 340 0,012 0,025 0,03 0,045 0,05 0,055 0,065 0,075 0,09 0,14
Innovative Form der Spankammer fiir effektive Spanevakuierung
1.2-1.5 unalloyed <1100 300 0,01 0,02 0,025 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0,085 0,12
Definierte Mikrofase zur Abstiitzung und Stabilisierung 2122 low-alloyed <950 280 0,01 0,02 0,025 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0,085 0,12
2.3-24 low-alloyed <1300 240 0,008 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11
. ) ) o ) L1 ,
Fiir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich T e 3132 high-alloyed <1100 270 0008 0015 0,02 0035 004 0,045 0055 0065 0,08 0,11
Zum Schruppen und Schlichten = o 33 high-alloyed <1400 230 0006 0012 0015 003 0035 0,04 0,05 0,06 0075 0,09
8 a
L1 ) . .
Ausgelegt fir den Einsatz mit KSS & L2 CASTINGS Ve (m/min)
. 1.1-1.2  Grey castiron <1000 350 0,01 0,02 0,025 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0,085 0,12
Radiustoleranz r < 2 mm: = 0,003 mm
. a a 2.1-2.2 Modular cast iron <850 300 0,008 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11
Radiustoleranzr > 2 mm: = 0,005 mm 8 =
3.1-3.2 Malleable castiron <800 260 0,008 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11
Schruppen Schlichten M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
_—_ 11 ferritic/martensitic <850 110 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,045 0,05 0,06 0,075
. . . . 2.1 austenitic <650 90 0,008 0,012 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,055 0,07
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
2.2 austenitic <750 80 0,008 0,012 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,055 0,07
3.1 DUIFLES STEEL| <1100
D1 L2 L1 D2 z r o super austenitic
i i [ ~l
) ) b ) b Dimension @10 912
l / ’ l ®) .
EXPK1- 4 J / J / Infeed Ee= B
= fix) mi 0,05xD 0,05xD
MO08-0003 mm mm mm mm # mm ° ° ap= ap=
2 @ 0,05xD  0,05xD
Application l l
0,5 0,5 1,5 57.0 6,0 2 0,25 30 12 0l 0l
hah b
Strength
1 2
1 1,0 2,0 57,0 6,0 2 0,50 30 12 Material (N/mm?)  Feed (mm/2) fz fz
P STEEL Ve (m/min)
1,5 1,5 3,0 57,0 6,0 2 0,75 30 12 1.1 unalloyed <500 340 0,15 0,16
1.21.5 unalloyed <1100 300 0,13 0,14
2 2,0 4,0 57,0 6,0 2 1,00 30 12 2122 low-alloyed <950 280 0,13 0,14
2.3-24 low-alloyed <1300 240 0,12 0,13
2.5 2.5 5.0 57.0 6.0 2 1.25 30 12 3132 high-alloyed <1100 270 0,12 013
33 high-alloyed <1400 230 0,1 0,11
3 3,0 6,0 57.0 6,0 2 1,50 30 12
K CASTINGS Ve (m/min)
“ 4.0 7.0 57.0 6.0 2 2,00 30 e 1.11.2 Grey castiron <1000 350 013 014
2.1-2.2 Modular cast iron <850 300 0,12 0,13
5 5,0 8,0 57.0 6,0 2 2,50 30 12
3.1-3.2 Malleable castiron <800 260 0,12 0,13
e ol [ 2ol it ‘ 200 <A g " STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 110 0,09 0,1
8 8,0 12,0 63,0 8,0 2 4,00 30 0
2 austenitic <650 90 0,08 0,09
2.2 teniti <750 80 0,08 0,09
10 10,0 14,0 72,0 10,0 2 5,00 30 0 srstente
gy DUPLSSEIEEL <1100
super austenitic
12 120 16,0 83,0 12,0 2 6,00 30 0 NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M08-0013 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD LONG AFPX

Kiihlung e
Toleranz 8

Beschichtung AlphaFerro Platin X

Optimierte Querschneide fur geringsten Stirnverschleil3
Innovative Form der Spankammer fiir effektive Spanevakuierung

Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung

Fir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich
Zum Schruppen und Schlichten

Lange Ausfiihrung fur tiefere Kavitaten

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Ausgelegt fiir den Einsatz mit KSS g
Radiustoleranzr <2 mm: = 0,003 mm
Radiustoleranz r > 2 mm: = 0,005 mm
Schruppen Schlichten
! | |
ungeeignet optimal ungeeignet
D1 L2 L1 D2
I I ] ~
oo L / /
MO08-0013 n'ém mm mm mem
0,5 0,5 1,5 75,0 6,0
1 1,0 2,0 75,0 6,0
1,5 1,5 3,0 75,0 6,0
2 2,0 4,0 75,0 6,0
25| 2,5 5,0 75,0 6,0
3 3,0 6,0 75,0 6,0
4 4,0 7,0 75,0 6,0
5 5,0 8,0 75,0 6,0
6 6,0 10,0 75,0 6,0
8 8,0 12,0 75,0 8,0
10 10,0 14,0 85,0 10,0
12 12,0 16,0 100,0 12,0

130 | EXPK1-SERIE mmHg/=

ERjRj|
HA+

L1

@D2

L1

=+

0,25

0,50

0,75

1,00

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

30

30

30

30

30

30

30

30

30

@02

optimal

12

12

12

12

12

12

12

12

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

2.1
22

3.1

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
33

1.1-1.2
2.1-2.2
3.13.2

M

1.1
2
22

3.1

e
sk
[

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
320

280

260

220

250

210

Vc (m/min)
330
280
240

Vc (m/min)
100

85

75

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Ve (m/min)
320

280

260

220

250

210

Ve (m/min)
330
280
240

Ve (m/min)
100

85

75

00,5

ae=
0,05xD

a
0,05xD

[ ]
fz

0,012
0,01
0,01
0,008
0,008
0,006

0,01
0,008
0,008

0,01
0,008
0,008

010

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

0,15
0,13
0,13
0,12
0,12
0,1

0,13
0,12
0,12

0,09
0,08
0,08

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

71

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

fz

0,025
0,02
0,02
0,015
0,015
0,012

0,02
0,015
0,015

0,015
0,012
0,012

0912

ae=

0,05xD

ap=

0,05xD

Y

fz

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

0,14
0,13
0,13

0,1
0,09
0,09

21,5

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

fz

0,03
0,025
0,025
0,02
0,02
0,015

0,025
0,02
0,02

0,02
0,015
0,015

02

ae=
0,05xD

a
0,05xD

fz

0,045
0,04
0,04
0,035
0,035
0,03

0,04
0,035
0,035

0,025
0,02
0,02

02,5

ae=
0,05xD

a
0,05xD

0,05
0,045
0,045
0,04
0,04
0,035

0,045
0,04
0,04

0,03
0,025
0,025

03

ae=
0,05xD

a
0,05xD

fz

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

0,05
0,045
0,045

0,035
0,03
0,03

04 @5
ae= ae=
0,05xD 0,05xD
ap= ap=
0,05xD 0,05xD
aln aln
fz fz

0,065 0,075
0,06 0,07
0,06 0,07
0,055 0,065
0,055 0,065
0,05 0,06
0,06 0,07
0,055 0,065
0,055 0,065
0,045 0,05
0,04 0,045
0,04 0,045

06

ae=
0,05xD

a
0,05xD

fz

0,09
0,085
0,085
0,08
0,08
0,075

0,085
0,08
0,08

0,06
0,055
0,055

EXPK1-M08-0013 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD LONG AFPX

08

ae=
0,05xD

a
0,05xD

fz

0,14
0,12
0,12
0,11
0,11
0,09

0,12
0,11
0,11

0,075
0,07
0,07
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EXPK1-M08-0023 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD OVERLONG AFPX EXPK1-M08-0023 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD OVERLONG AFPX

Kiihlung 00 Strategie HSC t':‘*ﬁ'-@": Dimension a1 21,5 02 02,5 a3 04 05 26 28 @10
L= | L i :%ﬁ: o] ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
, Ij'.-!-ﬁ.\fﬁ‘- - 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Toleranz f8 Anwendung la ‘ U q¢ eyt o . ap= b= I T . ap= ap= e= ap=
L} S 0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD
ownload Catalog
Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA + geelaniy u u u u H u u u u u
s N d o O Od O O O ad ada
trengt
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Optimierte Querschneide fur geringsten Stirnverschleil3
~—— 11 unalloyed <500 300 0,02 0,03 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0,08 0,13 0,14
Innovative Form der Spankammer fiir effektive Spanevakuierung
1.2-1.5 unalloyed <1100 260 0,015 0,025 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,075 0,11 0,12
Definierte Mikrofase zur Abstiitzung und Stabilisierung 2122 low-alloyed <950 240 0015 0025 0035 0,04 0,045 0055 0065 0075 0,11 012
2.3-24 low-alloyed <1300 200 0,012 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,06 0,07 0,1 0,11
. . . .. . . i L1
Fiir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich T ¢ 3132 high-alloyed <1100 230 0012 002 0,03 0035 004 0,05 0,06 0,07 0,1 0,11
Zum Schruppen und Schlichten ] 33 high-alloyed <1400 190 0,01 0018 0025 0,03 0035 0045 0055 0065 0,08 0,09
Uberlange Ausfiihrung fiir tiefste Kavitaten &
iy K CASTINGS Vc (m/min)
. ] ) N 1112 Grey castiron <1000 310 0,015 0,025 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,075 0,11 0,12
Ausgelegt fiir den Einsatz mit KSS r
. a a8 2.1-2.2 Modular cast iron <850 260 0,012 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,06 0,07 0,1 0,11
Radiustoleranzr <2 mm: = 0,003 mm a o
3.1-3.2 Malleable castiron <800 220 0,012 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,06 0,07 0,1 0,11
Radiustoleranz r > 2 mm: = 0,005 mm
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
Schruppen Schlichten 1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,012 0,018 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08
_—_ 2.1 austenitic <650 75 0,01 0,01 5 0,01 5 0,02 0,025 0,035 0,04 0,05 0,06 0,07
. . . . 2.2 austenitic <750 65 0,01 0,015 0,015 0,02 0,025 0,035 0,04 0,05 0,06 0,07
ungeeignet optimal ungeeignet optimal
3.1 DUIFLES STEEL| <1100
super austenitic
D1 L2 L1 D2 z r o
Dimension 912
[ [ ] ~ -
) ) ) ) Infeed =
/ / / / 3) P 0,05xD
EXPK1- .
—bde fl f) f p
MO08-0023 mm mm mm mm # mm ° o 0,05xD
@ @ Application l
Y
1 1,0 2,0 100,0 6,0 2 0,50 30 12 Strength
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz
1,5 15 3,0 100,0 6,0 2 0,75 30 12 P STEEL Ve (m/min)
1.1 unalloyed <500 300 0,15
2 2,0 4,0 100,0 6,0 2 1,00 30 12 1.2-1.5 unalloyed <1100 260 0,13
2.1-2.2 low-alloyed <950 240 0,13
2,5 2,5 5,0 100,0 6.0 2 1,25 30 12 2324 low-alloyed <1300 200 0,12
3.1-:3.2 high-alloyed <1100 230 0,12
g i il 2ol Y Z L= el e 33 high-alloyed <1400 190 0,1
4 4,0 7,0 100,0 6,0 2 2,00 30 12 K CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2 Grey castiron <1000 310 0,13
5 5.0 8,0 100,0 6.0 2 2,50 30 12 2.1-2.2 Modular cast iron <850 260 0,12
3.1-3.2 Malleable castiron <800 220 0,12
6 6,0 10,0 100,0 6,0 2 3,00 30 0
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
8 8,0 12,0 100,0 8,0 2 4,00 30 0 1.1 ferritic/martensitic <850 90 0,09
2.1 austenitic <650 75 0,08
10 10,0 14,0 100,0 10,0 2 5,00 30 0
2.2 austenitic <750 65 0,08
DUPLEX STEEL
12 12,0 16,0 120,0 12,0 2 6,00 30 0 31 super austenmc' <1100

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M08-0103 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD SHORT AFPX EXPK1-M08-0103 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD SHORT AFPX

OFcSe 0] imensi
Kiihlung s ] ,6’ Strategie HSC H—"*ﬁm"‘: Dimension 20,5 01 21,5 02 02,5 23 04 @5 06 28
I "ﬁﬁ lifiecd) ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
i'EIf-.,-,.‘jﬁj in mm 0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD
Toleranz f8 Anwendung EE ‘ lﬂ q<' Lok . ap= b= I T . ap= ap= e= ap=
L} o] Download Catalog 0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD
FETE Pages (PDF) -
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA + % :'r- : Application u u u u H u u u u u
(=] goeeiss Strenath A o O O e Od O O O S
trengt
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Optimierte Querschneide fur geringsten Stirnverschleil3
1.1 unalloyed <500 340 0,012 0,025 0,03 0,045 0,05 0,055 0,065 0,075 0,09 0,14
Innovative Form der Spankammer fiir effektive Spanevakuierung
1.2-1.5 unalloyed <1100 300 0,01 0,02 0,025 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0,085 0,12
Angepasster Keilwinkel fiir homogene Schnittkraftverteilung 2122 low-alloyed <950 280 0,01 0,02 0,025 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0,085 0,12
2.3-24 low-alloyed <1300 240 0,008 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11
. . . .0 . . L1 ,
Fur den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich T ° 3132 high-alloyed <1100 270 0008 0015 0,02 0035 0,04 0045 0055 0065 0,08 0,11
Zum Schruppen und Schlichten g a 33 high-alloyed <1400 230 0,006 0,012 0,015 0,03 0,035 0,04 0,05 0,06 0,075 0,09
8 S
U , K i
Ausgelegt fur das Frasen mit Luftkihlung ¢ L2 CASTINGS Ve (m/min)
. 1.1-1.2  Grey castiron <1000 350 0,01 0,02 0,025 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0,085 0,12
Radiustoleranz r < 2 mm: = 0,003 mm
. a a8 2.1-2.2 Modular cast iron <850 300 0,008 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11
Radiustoleranz r > 2 mm: = 0,005 mm 8 o
3.1-3.2 Malleable castiron <800 260 0,008 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11
Schruppen Schlichten M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
_—_ 11 ferritic/martensitic <850 110 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,045 0,05 0,06 0,075
. . . . 2.1 austenitic <650 90 0,008 0,012 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,055 0,07
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
2.2 austenitic <750 80 0,008 0,012 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,055 0,07
3.1 DUIFLES STEEL| <1100
D1 L2 L1 D2 z r o super austenitic
i i [ ~l
\ h h h h Dimension @10 912
l / 4 l ®) .
EXPK1- 4 / / / / Infeed Ee= B
= fix) mi 0,05xD 0,05xD
MO08-0103 mm mm mm mm # mm ° ° ap= ap=
2] <]
0,05xD 0,05xD
Application l l
0,5 0,5 1,5 57,0 6,0 2 0,25 30 12 0 0l
hah
Strength
1 2
1 10 2,0 57,0 6,0 2 0,50 30 12 Material (N/mm?)  Feed (mm/2) fz 2
P STEEL Ve (m/min)
1,5 1,5 3,0 57,0 6,0 2 0,75 30 12 1.1 unalloyed <500 340 0,15 0,16
1.21.5 unalloyed <1100 300 0,13 0,14
2 2,0 4,0 57,0 6,0 2 1,00 30 12 2.12.2 low-alloyed <950 280 0,13 0,14
2.3-24 low-alloyed <1300 240 0,12 0,13
2.5 2.5 e 57.0 6.0 2 1.25 30 12 3132 high-alloyed <1100 270 0,12 013
33 high-alloyed <1400 230 0,1 0,11
3 3,0 6,0 57,0 6,0 2 1,50 30 12
K CASTINGS Ve (m/min)
& 4.0 7.0 57,0 6.0 2 2,00 30 g 1.11.2 Grey castiron <1000 350 013 014
2.1-2.2 Modular cast iron <850 300 0,12 0,13
5 5,0 8,0 57,0 6,0 2 2,50 30 12
3.1-3.2 Malleable castiron <800 260 0,12 0,13
6 6.0 10;0 57.0 6.0 : 3,00 30 0 " STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 110 0,09 0,1
8 8,0 12,0 63,0 8,0 2 4,00 30 0
2 austenitic <650 90 0,08 0,09
2.2 teniti <750 80 0,08 0,09
10 10,0 14,0 72,0 10,0 2 5,00 30 0 sueenie
gy DUPLSSEIEEL <1100
super austenitic
12 12,0 16,0 83,0 12,0 2 6,00 30 0 NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M08-0123 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD LONG AFPX EXPK1-M08-0123 | EXPK1 ROWMAKER Z2 1,5XD LONG AFPX

Kiihlung s ] ,6’ Strategie HSC -&"*ﬁ'ﬂff Dimension 1 01,5 092 02,5 23 04 @5 026 08 210
L | ' ‘5-&:? _-I_f:: o] ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
, El-.-lr_" 4 Ty 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
Toleranz 8 Anwendung la ‘ U q¢ [ M - o . s ap= 2= o . . ap=
L} S 0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD  0,05xD
ownload Catalog
Pages (PDF) o _ge
Beschichtung AlphaFerro Platin X Eigenschaften HA + geelaniy u u u u H u u u u u
s N d o O Od O O O ad ada
trengt
Material (N/mm2) Feed (mm/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
P STEEL Vc (m/min)
Optimierte Querschneide fur geringsten Stirnverschleil3
11 unalloyed <500 320 0,025 0,03 0,045 0,05 0,055 0,065 0,075 0,09 0,14 0,15
Innovative Form der Spankammer fiir effektive Spanevakuierung
1.2-1.5 unalloyed <1100 280 0,02 0,025 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0,085 0,12 0,13
Angepasster Keilwinkel fiir homogene Schnittkraftverteilung 2122 low-alloyed <950 260 0,02 0025 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0085 0,12 013
2.3-24 low-alloyed <1300 220 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11 0,12
. . . .. . . L1
Fir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich : % ¢ 3132 high-alloyed <1100 250 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11 0,12
Zum Schruppen und Schlichten ] 33 high-alloyed <1400 210 0012 0015 0,03 0035 004 0,05 0,06 0075 0,09 0,1
Lange Ausfiihrung fur tiefere Kavitaten 5 o
s y © K CASTINGS Vc (m/min)
. . ) . ¢ L2 1112 Grey castiron <1000 330 0,02 0,025 0,04 0,045 0,05 0,06 0,07 0,085 0,12 0,13
Ausgelegt fur das Frasen mit Luftkihlung
) - o 2.1-2.2 Modular cast iron <850 280 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11 0,12
Radiustoleranzr <2 mm: = 0,003 mm 8
3.1-3.2 Malleable castiron <800 240 0,015 0,02 0,035 0,04 0,045 0,055 0,065 0,08 0,11 0,12
Radiustoleranz r > 2 mm: = 0,005 mm
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
Schruppen Schlichten 1.1 ferritic/martensitic <850 100 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,045 0,05 0,06 0,075 0,09
_—_ 2.1 austenitic <650 85 0,01 2 0,01 5 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,055 0,07 0,08
. . . . 2.2 austenitic <750 75 0,012 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,055 0,07 0,08
ungeeignet optimal ungeeignet optimal
3.1 DUIFLES STEEL| <1100
super austenitic
D1 L2 L1 D2 z r o
Dimension 912
[ [ ] ~ -
) ) \ ) Infeed =
/ / / / 3) P 0,05xD
EXPK1- .
—bde fl f) f p
MO08-0123 mm mm mm mm # mm ° o 0,05xD
@ @ Application l
Y
1 1,0 2,0 83,0 6,0 2 0,50 30 12 Strength
Material (N/mm?)  Feed (mm/Z) fz
1,5 15 3,0 83,0 6,0 2 0,75 30 12 F STEEL Ve (m/min)
1.1 unalloyed <500 320 0,16
2 2,0 4,0 83,0 6,0 2 1,00 30 12 1.2-1.5 unalloyed <1100 280 0,14
2.1-2.2 low-alloyed <950 260 0,14
2,5 2,5 5,0 83,0 6.0 2 1,25 30 12 2324 low-alloyed <1300 220 0,13
3.1-:3.2 high-alloyed <1100 250 0,13
g i il 0 Y Z L= el e 33 high-alloyed <1400 210 0,12
4 4,0 7,0 83,0 6,0 2 2,00 30 12 K CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2 Grey castiron <1000 330 0,14
5 5.0 8,0 83,0 6.0 2 2,50 30 12 2.1-2.2 Modular cast iron <850 280 0,13
3.1-3.2 Malleable castiron <800 240 0,13
6 6,0 10,0 83,0 6,0 2 3,00 30 0
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
8 8,0 12,0 100,0 8,0 2 4,00 30 0 1.1 ferritic/martensitic <850 100 0,1
2.1 austenitic <650 85 0,09
10 10,0 14,0 100,0 10,0 2 5,00 30 0
2.2 austenitic <750 75 0,09
DUPLEX STEEL
12 12,0 16,0 100,0 12,0 2 6,00 30 0 31 super austenmc' <1100

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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EXPK1-M08-0203 | EXPK1 ROWMAKER Z4 1,5XD SHORT AFPX

Kahlung % g

Toleranz 8

Beschichtung AlphaFerro Platin X

Hochste Oberflachenglte durch 4 Schneiden bis ins Zentrum
Definierte Freifladche zur Abstltzung und Vibrationsreduzierung

Spezielle Stirngeometrie fur optimale Spanabfuhr

Fir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich

Zum Schruppen und Schlichten

4 Schneiden fir hochste Vorschubgeschwindigkeiten
Radiustoleranz r < 2 mm: = 0,003 mm

Radiustoleranzr > 2 mm: = 0,005 mm

optimal

Schruppen
ungeeignet
D1 L2 L1
EXPK1- _.-4— I: ‘
M08-0203 L mm mm
8 3,0 5,0 54,0
4 4,0 8,0 54,0
5 5,0 9,0 54,0
6 6,0 10,0 54,0
8 8,0 12,0 58,0
10 10,0 14,0 66,0
12 12,0 16,0 73,0
16 16,0 22,0 82,0

138 | EXPK1-SERIE mmH&/=

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

201

@D1

Schlichten

6,0

6,0

6,0

6,0

8,0

10,0

ungeeignet

HA

L1

L1

@02

=+

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

8,00

40

40

40

40

40

=

@D2

optimal

™

12

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
310

270

250

210

240

200

Vc (m/min)
320
270
230

Vc (m/min)
100

85

75

03

ae=
0,05xD

a
0,05xD

0,035
0,03
0,03
0,025
0,025
0,022

0,03
0,025
0,025

0,035
0,03
0,03

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

EXPK1-M08-0203 | EXPK1 ROWMAKER Z4 1,5XD SHORT AFPX

[/

ae=
0,05xD

a
0,05xD

fz

0,045
0,04
0,04
0,035
0,035
0,032

0,04
0,035
0,035

0,045
0,04
0,04

05

ae=
0,05xD

a
0,05xD

fz

0,05
0,045
0,045
0,04
0,04
0,038

0,045
0,04
0,04

0,05
0,045
0,045

06

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

fz

0,06
0,055
0,055
0,05
0,05
0,048

0,055
0,05
0,05

0,06
0,055
0,055

08

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

fz

0,075
0,07
0,07
0,065
0,065
0,062

0,07
0,065
0,065

0,075
0,07
0,07

210

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

fz

0,09
0,08
0,08
0,07
0,07
0,065

0,08
0,07
0,07

0,09
0,08
0,08

012 916

ae= ae=

0,05xD 0,05xD

ap= ap=

0,05xD 0,05xD

L L

fz fz

0,1 0,14

0,09 0,13

0,09 0,13

0,08 0,12

0,08 0,12

0,07 0,11

0,09 0,13

0,08 0,12

0,08 0,12

0,1 0,13

0,09 0,12

0,09 0,12
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Beschichtung

Kahlung % g

Toleranz 8

AlphaFerro Platin X

Hochste Oberflachenglte durch 4 Schneiden bis ins Zentrum
Definierte Freifladche zur Abstltzung und Vibrationsreduzierung

Spezielle Stirngeometrie fur optimale Spanabfuhr

Fir den Einsatz im Hochgeschwindigkeitsbereich
Zum Schruppen und Schlichten

Lange Ausfiihrung fur tiefere Kavitaten

4 Schneiden fir héchste Vorschubgeschwindigkeiten
Radiustoleranzr <2 mm: = 0,003 mm

Radiustoleranz r > 2 mm: = 0,005 mm

Schruppen
ungeeignet
D1 L2 L1
EXPK1- _-4— I: ‘

M08-0223 L mm mm
8 3,0 5,0 83,0
4 4,0 8,0 83,0
5 5,0 9,0 83,0
6 6,0 10,0 83,0
8 8,0 12,0 100,0
10 10,0 14,0 100,0
12 12,0 16,0 100,0
16 16,0 22,0 125,0
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EXPK1-M08-0223 | EXPK1 ROWMAKER Z4 1,5XD LONG AFPX

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

1L [%
HA +

L1

@01

Schlichten

optimal

6,0

6,0

6,0

8,0

10,0

ungeeignet

L1

@D2

=+

@02

2,00

2,50

3,00

4,00

5,00

6,00

8,00

40

40

40

40

40

optimal

12

12

12

1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-2.4
3.1-3.2
383

1.11.2
2.1-2.2
3.1-3.2

M

1.1
21
2.2

3.1

[m]5 et

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
unalloyed
low-alloyed
low-alloyed
high-alloyed
high-alloyed

CASTINGS
Grey cast iron
Modular cast iron

Malleable cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic
austenitic

austenitic

DUPLEX STEEL |
super austenitic

Strength
(N/mm2)

<500
<1100
<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850
<650
<750

<1100

Dimension

Infeed
inmm

Application

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

240

220

180

210

170

Vc (m/min)
290
240
200

Vc (m/min)
90
80
70

03

ae=
0,05xD

a
0,05xD

0,035
0,03
0,03
0,025
0,025
0,022

0,03
0,025
0,025

0,03
0,025
0,025

NOTIZ | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

EXPK1-M08-0223 | EXPK1 ROWMAKER Z4 1,5XD LONG AFPX

[/ @5 06 08 210 212 0916
ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
ap= ap= ap= ap= ap= ap= ap=
0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD 0,05xD
i e e S R S RS
fz fz fz fz fz fz fz
0,045 0,05 0,06 0,075 0,09 0,1 0,14
0,04 0,045 0,055 0,07 0,08 0,09 0,13
0,04 0,045 0,055 0,07 0,08 0,09 0,13
0,035 0,04 0,05 0,065 0,07 0,08 0,12
0,035 0,04 0,05 0,065 0,07 0,08 0,12
0,032 0,038 0,048 0,062 0,065 0,07 0,11
0,04 0,045 0,055 0,07 0,08 0,09 0,13
0,035 0,04 0,05 0,065 0,07 0,08 0,12
0,035 0,04 0,05 0,065 0,07 0,08 0,12
0,04 0,045 0,055 0,07 0,08 0,09 0,12
0,035 0,04 0,05 0,065 0,07 0,08 0,11
0,035 0,04 0,05 0,065 0,07 0,08 0,11
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ANWENDUNGEN

0
‘.u- Abzeilen ’ Besdumen I_D Entgraten ‘i Gravieren
L Viertelkreisfra Voll @: Vorwarts-Riickwa
@ Viertelkreisfrésen ollnut orwarts-Rlckwartsentgraten

KUHLUNGEN EIGENSCHAFTEN
25| Luftgekiihlt & | Trocken = ol °0° Kiihlschmierstoff (KSS) & g *9% .
9 o | Schneidendurchmesser _{_  Kleiner Schneidendurchmesser GroBer Schneidendurchmesser Freistichdurchmesser
s | Minimalmengenschmierung _
(MMS) 7 o i . [ B I
i) Schneidenlange T4 Gesamtfasenlange IR Freistichlange il Gesamtlange
AH,
Schaftdurchmesser f) Schneidenanzahl &) Eckradius ) Eckfase
EIGENSCHAFTEN Q’ Programmierradius ‘Hj Maximale Schnitttiefe E7 Spiralwinkel J Winkel Alpha
m 2xD 3xD m 4xD 5xD
Zentrumschneidend Nicht Zentrumschneidend m Ohne Weldon Mit Weldon
. ) ’ no ) )
Kuhlkanalsystem % Dynamische Drallsteigung L[p( Spanbrecher Ungleiche Zahnteilung
Wellenschliff Zustellung helikal ‘ /R Zustellrichtungen x,y ‘ qq Zustellrichtungen x,y, z
ANWENDUNGSTABELLE
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 darauf abzustimmen.
STRATEGIE
ABBILDUNGEN
Extended Trochoidal Cutting HPC| High Performance Cutting HSC| High Speed Cutting MTC|  Multi Task Cutting
Alle abgebildeten technischen Zeichnungen und Fotografien sind beispielhaft. Abweichungen zum Originalprodukt bei Farbe und
@ Universal Machining

Abmessungen sind maglich.
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STEEL | unalloyed <500 N/mm?

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlSI
1.0498 ST42.8 STPT 42

1.0044 ST442 E28-2 4360-43B Fe 430 BFN 1412 AE 275-B SM418B 570 Gr. 40
1.0420 GS38 GE 200 230-400M 1306

1.0446 GS45 GE 230 E23-45M Al 1305 F.221 SC 450

1.0136 St42-3

1.0254 S$t37.0 P235T1 STPG 38

1.1120 GS20Mn5 SMnC 420

1.1121 Ck10 2C10 XC 10 040A10 c10 1265 C10k s10C 1010
1.1131 GS15Mn5

1.1151 Ck22 2C22 XC 25 050 A 20 C20 C25k s22C 1023
1.5523 19MnB4 170H 20 20 Mn B 4 DF SWRCHB

1.8961 WTSt373 Fe 360 D FF SMA50 A

1.0035 ST33 A33 FE 320 SS330

1.0037 ST37-2 STKR 400

1.0710 15510

1.0715 9SMn28 11 SMn 28 S 250 230M 07 CF 9 SMn 28 1912 11 SMn 28 SUM 22 1213
1.0718 9SMnPb28 11 SMnPb28 S 250 Pb CF 9SMnPb 28 1914 11 SMnPb 28 SUM 22 L 12113
1.0721 10S20 10520 10F1 210M 15 CF10S20 10520 1108
1.0722 10SPb20 10 SPb 20 10PbF2 CF 10 SPb 20 10 SPb 20 11L08
1.0736 9SMn36 S300 240 M 07 CF 9 SMn 36 12 SMn 35 SUM 25 1215
1.0737 9SMnPB36 S 300 Pb CF 9 SMnPb 36 1926 12 SMnPb 35 12114
STEEL | unalloyed <700 N/mm?

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA|AISI
1.0553 $244J0 $355J0 E36-3 En50C Fe 510 CFN SM 520 M $355J0
1.0581 ST52.4 STS 49

1.1140 C15R C15R C15R C15R C16k1

11141 Ck15 2C15 XC15 080 M 15 C15 1370 C1é6k S15C 1015
1.1190 $355G15

1.0116 ST373 E24-3 4360-40 C Fe 37-3 1312 A360C A570Gr.36
1.0144 ST443 E28-3 4360-43 C Fe 430 D FF 1414 AE 275-D SM418B A573Gr.70
1.0401 C15 cci12 080 M 15 C15 1350 F111 S15C 1015
1.0402 C22 1C22 cCc22 070 M 20 Cc22 C22k SFVC1

1.0406 C25 1C25 CC25 070 M 26 c25 C25k s22C 1025
1.0461 STE255

1.0482 19Mn5 A52CP 224-460 SG 37

1.0486 STE285 FEE 285 KG AE 285 KG SM41A

1.0501 C35 1C35 CC35 060 A35 Cc35 1550 F.113 $35C 1035
1.0503 C45 1C45 CC 45 080 M 46 C45 1650 C4a5k S45C 1045
1.0505 STE315 SM 50 A

1.0511 C40 1C40 080 M 40 F114.A S40C 1040
1.0528 C30 1C30 CC32 080 M 30 C30 SUP 7 1030
1.0540 C50 1C50 080 M 50 1674 S50C 1050
1.0552 GS52 GE 260

1.0558 GS60 GE 300 320-560M A3 c4s 1606

1.0562 STE355 E 355 R/FP Fe E 355 KG 2132 AE 355 KG SM50YB A633Gr.C
1.0711 9520 220 M 07 CF9S22 G 11120 1212
1.0970 38Si7 4187

1.1106 ESTE355 P 355NL2 STK 500

1.1127 36Mné 212M 36 SMn 443 1141
1.1133 20MN5 120M 19 G 22 Mn3 20 Mn 6 SMn 420 1022
1.1169 20Mn6

1.1520 C70W1 C70KU

1.5637 10Ni14 503 18 Ni 14 KT A350-LF 5
1.8962 9CrNiCuP324 WR50A SPA-H

1.0726 35520 35520 35MF 4 212 M 36 1957 F.210G 1140
1.0760 385Mn28 385Mn28 38SMn28 385Mn28 385Mn28

1.1158 Ck25 2C25 XC 25 070 M 26 C25 C25k $25C 1025
1.1178 Ck30 2C30 XC 32 080 M 30 C30 S$30C 1030
1.1181 Ck35 2C35 XC 38 H1 080 M 36 C35 1572 C35k $35C 1034
1.1183 Cf35 XC38TS 060 A 35 C35 1572 S$35C 1035
1.1191 Ck45 2C45 XC 42 080 M 46 C40 C45 k S45C 1045
1.1206 Ck50 2C50 080 M 50 C50 1674 S50C 1050
1.1730 C45W C45U Y342

1.5423 16Mo5 1503-245-420 16 Mo 5 16 Mo 5 SBC 690 4520
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STEEL | unalloyed <850 N/mm?2

HOFMANN & VRATNY | EXPK1-SERIE

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan |JIS USA| AlsI
1.1165 GS30Mn5 35M5 120 M 36 1330 30Mn5 SMn 433 H 1330
1.1525 C80W1 Cc8ou Y190 C 80 KU 1880 F.513 W 108
1.1545 C105W1 C105U Y1105 BW 1A C 100 KU 1880 F.515 W 110
1.1620 C70W2 c70U

1.1625 c8ow2 Y180 BW 1B C80KU c8o SKC 3 W1
1.1645 C105W2 C102 SK3

1.1663 C125W c120U Y2120 C120KU C120 SK2 W 112
1.1673 C135W Y2 140 C 140 KU SK 1

1.1740 C6o0wW Y355 SK7

1.1820 C55W

1.1830 C85W Cc9u Y390 SKS 1084
1.1744 C67W Y170 F.512 A-6
1.1750 C75W BW 1A W1
1.5404 21MoV53

1.5406 17MoV84

1.5633 24Ni8 G9Ni10 22N8 G9Ni10 SCPL21

1.6311 20MnMoNi45 20 MnMoNi 4 5 sQv2B

1.7242 16CrMo4 18 CrMo 4 15CD 3.5 18 CrMo 4 18 CrMo 4 SCM 418 H

1.7258 24CrMo4 SCM 822 H

1.7259 26CrMo7

1.7273 24CrMo10

1.7337 16CrMo44 A18 CrMo 4 5 KW (A:|.3§7 Gr.12
1.7350 22CrMo44

1.7362 12CrMo195 X12CrMo 5 Z10CD5.05 3606-625 16 CrMo 20 5 SCMV 6

1.7709 21CrMoV57 21 CrMoV 57 20 CDV 5.07

1.7766 17CrMoV10

1.7779 20CrMoV135

STEEL | unalloyed <950 N/mm?

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AISI
1.0062 ST601

1.0532 ST522 $390G 1S

1.0535 C55 1C55 C55 070 M 55 Cs55 1655 C55 1055
1.0570 ST523 S355J2F3 E36-3 4360-50 B Fe510B 2132 A510C SM50YB

1.0728 60520 60S20 60 MF 4 1151
1.1203 Ck55 2C55 XC 55 H1 070 M 55 C55 1655 C55k S55C 1055
1.7276 10CrMo11 12CD 10

1.7281 16CrMo93 20CD8

STEEL | unalloyed <1100 N/mm?2

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan |JIS USA | AlsI
1.0070 ST702 A70-2 Fe 70-2 A 690-2

1.0601 Cé60 1C60 AF 70 C 55 080 A 62 C60 S 60 C-CSP 1060
1.1221 Ck60 2C60 XC 60 060 A 62 C60 1678 S$58C 1060
1.1223 Cmé0 3C60 C60R 080 A 67 C60R

1.0603 C67W
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STEEL | low alloyed <750 N/mm?

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlSI
1.0961 60SiCr7 60SiCr8 60SC7 250A61 60 SiCr8 60SiCr8 SUP 7 9262
1.2101 62SiMnCr4
1.2162 21MnCr5 21 MnCr 5 20NC5 SCR420H
1.2208 31Crv3
1.2210 115Crv3 107 CrvV 3 KU 100C3 107 Crv 3 KU F.520.L L2
1.2235 80Crv2 F.520.)
1.2241 51Crva 51 CRMnV 4 51 CrMnV 4 KU S6
1.2307 29CrMoV9
1.2323 48CrMoVé67 45CDV 6
1.2382 GX155CrVMo121
1.2414 120W4 F.532
1.2542 45WCrV7 45WCrV 8 BS1 45 WCrV 8 KU 2710 45 WCrSi 8 S1
1.2552 80WCrv8 60 WCrSi 8
1.2726 26NiCrMoV5
1.2737 28NiCrVs
1.2738 40CrMnNiMo864 40CrMnNiMo8-6-4
1.2826 60MnSi4 60 MSC 4
1.2838 145V33
1.2842 90MnCrv8 90 MnV 8 90MV 8 BO2 90 MnVCr 8 KU 02
1.5752 14NiCr14 13 NiCr 12 16NC 12 655M 13 16 NiCr 11 SNC 815 H E3310
1.5919 15CrNi6 14 CrNi 6 16 NC 6 S107 16 CrNi 4 SNCM 420
1.7003 38Cr2 38 Cr2 KD 38C2 120 M 36 38Cr3 38Cr3 SMn 438 50 B40
1.7012 13Cr2
1.7045 42Cr4 40 NiCrMo 3 42CA4TS 530 A 40 41Cr4 2245 42Cr4 SCr 440 5140
1.7103 67SiCr5 67 SiCr 5 67 SiCr5
1.7131 16MnCr5 16 MnCr 5 KD 16 MC5 527 M 17 16 MnCr 5 2173 16 MnCr 5 SCR 415 5115
1.7271 23CrMoB33
1.7715 14MoV63 14 MoV 6-3 1503-660-440 13 MoCrV 6
1.8907 STE500 SM 58
1.8911 ESTE380
Z®] STEEL | low alloyed <950 N/mm?
Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlSI
1.0902 46Si7 4557 46Si7
1.0906 65Si7 250A 61
1.0985 QSTES00N
1.1157 40Mn4 35M5 150 M 36 1039
1.1167 36Mn5 40M5 150 M 36 2120 36 Mn5 1335
1.1170 28Mn6 28Mn 6 35M5 150M 17 C28Mn 36Mn 6 SCMn 1 1330
1.1199 49MnVS3 280 M 01
1.2002 125Cr1 Y2120C
1.2003 75Cr1 35M5 150 M 36
1.2004 85Cr1 Y1100C2
1.2008 140Cr3 Y2140 C SKS 8
1.2056 90Cr3
1.2057 105Cr4 F.120.J SKC 11
1.2108 90CrSi5 P 280 GH C 100 KU 2092 SFVC 2A
1.2109 125CrSi5
1.2127 105MnCr4 100 CrMn 4 KU SUJ3
1.2206 140CrV1 130C3 06
1.2242 59Crv4
1.2243 61CrSiV5s
1.2249 45SiCrVé6
1.2303 100CrMo5 F.520.F L7
1.2312 40CrMnMoS86 40CMD 8
1.2519 1T10WCrV5s 102 WCrV 5
1.2562 142WV13
1.2740 28NiCrMoV10
1.2743 60NiCrMoV124
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STEEL | low alloyed <950 N/mm?
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Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AISI
1.2747 28NiMo17

1.2766 35NiCrMo16

1.2851 34CrAl6

1.3501 100Cr2 100C2 E 50100
1.3503 105Cr4 E51100
1.3505 100Cré 100Cré6 100C6 535A99 100Cré6 2258 100Cré6 SUJ2 E52100
1.3520 100CrMn6 100 CrMn 6 100CM 6 100 CrMn 6

STEEL | low alloyed <1100 N/mm?

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlsI
1.2419 105WCré 105WCr5 105WC13 107 WcR 5 KU 2140 105WCr5 SKS 31

1.2511 80WCrv3

1.2515 100WV4 SKS 21

1.3561 44Cr2 46 Cr 1 KD 44Cr2 5046
1.3563 43CrMo4 43 CrMo 4 4142
1.3565 48CrMo4

1.5023 38Si7

1.5025 51si7 50Si7 48Si7 2090 9259 H
1.5029 71Si7

1.5085 51Mn7

1.5094 38MnS6 38 MnS 6

1.5131 50MnSi4

1.5141 53MnSi4

1.5142 60MnSi5

1.5213 15MnV5

1.5217 20MnV6

1.5223 42MnV7

1.5225 51MnV7

1.5231 38MnSiVS5

1.5232 27MnSiVSé

1.5233 44MnSiVS6

1.5403 17MnMoVé4 1501-261 SBV 3

1.5526 30MnB4

1.5710 36NiCré 30NC6 640 A 35 SNC 236 3135
1.5736 36NiCr10 30NC 11 35NiCr 9 SNC 631 H 3435
1.5755 31NiCr14 18NC 13 653 M 31 SNC 836

1.6225 11NiMn54

1.6310 20MnMoNi55 18 MND 5

1.6368 15NiCuMoNb5 3604-591 SBV 2

1.6511 36CrNiMo4 36 CrNiMo 4 40 NCD 3 816 M 40 38 NiCrMo 4 KB 35 NiCrMo 4 9840
1.6582 34CrNiMo6 34 CrNiMo 6 35NCD 6 817 M 40 35 NiCrMo 6 KB 2541 40 NiCrMo 7 SNCM 447 4340
1.6946 30CrMoNiV511

1.6948 26NiCrMoV115

1.6971 79Ni1

1.6972 83Ni1

1.7038 37CrS4 37CrS4 SUP 11 50 B50 H
1.7214 25CrMo4 25CrMo 4 F

1.7389 GX12CrMo101

1.7561 42CrVe

1.7701 51CrMoV4 51CDV4 51 CrMoV 4

1.7707 30CrMoV9

1.7711 40CrMoV47 40 CrMoV 4 6 42 CDV 4 1506-670-860 SNB 21-1-5

1.7725 GS30CrMoVé4

1.7733 24CrMoV55 20CDV 6 24 CrMoV 55

1.7735 14CrMoV69

1.7741 42CrMoV73
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STEEL | low alloyed <1100 N/mm?2

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan |JIS USA| AlSI
1.7755 GS45CrMoV104

1.7756 GS36CrMoV104 G 36CrMoV 104

1.8070 21CrMoV511 21 CrMoV 5 11

1.8159 50Crv4 51Crv4 50CV4 735A50 50Crv4 2230 51Crv4 SUP 10 6150
1.8212 21CrVMoW12

1.8521 15CrMoV59

1.8509 41CrAIMo7 41 CrAlMo 7 40 CAD 6.12 905 M 39 41 CrAIMo 7 2940 41 CrAlMo 7 SACM 645 E 71400
1.8515 31CrMo12 31CrMo 12 30CD12 722 M 24 31CrMo 12 2240 31CrMo 12

1.8523 39CrMoV139 39 CrMoV 139 897 M 39 36 CrMoV 10

1.8550 34CrAINi7 34 CrAIMo 5

1.8827 S460M S 460 M E 460 S460M S460M S460M

STEEL | low alloyed <1300 N/mm?2

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan |JIS USA| AlSI
1.1273 90Mn4 060 A 96 SUP 4 1090
1.2311 40CrMnMo7 BP 20 35 CrMo 8 KU P20
1.2710 45NiCré

1.2762 75CrMoNiwé7

1.5864 35NiCr18

1.6587 17CrNiMoé 17 CrNiMo 7 18 NCD 6 820A 16 18 NiCrMo 7 2523 14 NiCrMo 13 SNCM 815

1.7222 42CrMoPb4

1.7225 42CrMo4.M4S 42 CrMo 4 42CD 4 708 A42 42 CrMo 4 2244 SCM 440 H 4140
1.7227 42CrMoS4 42 CrMoS 4 42 CD 708 H 42 42 CrMoS 4 2244 40 CrMo 4

1.7238 49CrMo4

STEEL | high alloyed <800 N/mm?

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlSI
1.2362 X63CrMoV51

1.2363 X100CrMoV51 X100 CrMoV 5 1 Z100CDV 5 BA2 X100 CrMoV 5 1 KU 2260 X100 CrMoV 5 SKD 12 A2
1.2367 X38CrMoV53 Z38CDV53

1.2376 X96CrMoV12

1.2379 X1S5CHVMo121 X 153CiMoV12  Z160CDV 12 BD2 Xaos Mo T2 2310 SKD 11 D2
1.2453 X130W5

1.2564 X30WCrv41 30WCrv151 F.527

1.2567 X30WCrV53 X30WCrvV53 Z32WCV5 X30WCrV53KU SKD 4

1.2606 X37CrMoW51 Z35CWDV 5 BH12 X 35 CrMoW 05 KU F.537 SKD 62 H12
1.2631 X50CrMoW911

1.2786 X13NiCrSi3615 X 13 CrNiSi3615  Z35NCS37-18

1.2889 X45CoCrMoV553
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STEEL | high alloyed <1100 N/mm?
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Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AISI

1.2083 X42Cr13 X42Cr13 Z40C14 X41Cr13KU 2314 SUS 420 J2 420

1.2316 X36CrMo17 X36 CrMo 17 X38CrMo 16 1 X38CrMo 16 1 KU X 38 CrMo 16 D-4

1.2343 X38CrMoVH1 X38 CrMoV 51 Z38CDV5 BH 11 X37 CrMoV 5 1 KU X37 CrMoV 5 SKD 6 H11

1.2344 X40CrMoV51 X40 CrMoV 51 Z40CDV 5 BH 13 X 40 CrMoV 5 1 1 KU 2242 X 40 CrMoV 5 SKD 61 H13

1.2436 X210Crw12 X210 Crw 12 Z210CW12 X215CrW121KU 2312 X210 Crw 12 SKD 2

1.2581 X30WCrv93 X30WCrv93 Z30WCV 9 BH 21 X30WCrV 9 3 KU X30WCrV 9 SKD 5 H21

1.2601 X165CrMoV12 X165 CrMoV 12 X165 CrMoW 12 KU 2310 X160 CrMoV 12

1.2622 X60WCrMoV94

1.2678 X45CrCoVW555 H19

1.2731 X50NiCrWv1313

1.2764 X19NiCrMo4

1.2767 X45NiCrMo4 40 NiCrMo 4 Y 35NCD 16 42 NiCrMo 15 7 KU A9

1.2779 X6NiCrTi2615 S 66286 660

1.2787 X23CrNi17 HS 652 ZRPCV0e0S gua HS6522 2722 SKH 9

1.3302 S1214 HS1214 X150 WV 1305 KU A7

1.3318 $1212 HS 02.01.12

1.3401 X120Mn12 X120 Mn 12 Z120M 12 BW 10 XG120Mn 12 2183 AM-X 120 Mn 12 SCMnH 1 A128

1.3543 X102CrMo17 X102 CrMo 17 X100CrMo17 X105 CrMo 17 X100 CrMo 17

1.3549 X89CrMoV81

1.3551 80MoCrv4216 80 DCV 40 T 11350 X 80 MoCrV 4 4 80 MoCrV 40-16 M50
EE] STEEL | high alloyed <1400 N/mm?

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

1.2709 X3NiCoMoTi1895

1.2790 72SiNiCrMoV54

1.2888 X20CoCrWMo109

1.3202 $12145 HS12-1-5-5 BT 15 HS 12-1-5-5 12-1-5-5 T15

1.3207 5104310 HS10-4-3-10 Z130WKCDV10-10-04-04 BT 42 HS 10-4-3-10 10-4-3-10 SKH 57 M 44

1.3243 S$6525 HS6-5-2-5 KCV 06-05-05-04-02 HS 6-5-2-5 2723 6-5-2-5 SKH 55 M35

1.3246 S7425 HS1-8-1 Z110 WKCDV 07-05-04 T11341 HS 7-4-2-5 7-4-2-5 M 41

1.3247 521018 HS2-9-1-8 7110 DKCWV 09-08-04 BM 42 HS 2-9-1-8 2-10-1-8 M 42

1.3249 52928 BM 34 2-9-2-8

1.3255 $18125 HS18-1-1-4 Z80 WKCV 18-05-04-01 BT 4 HS 18-1-1-5 18-1-1-5 SKH 3 T4

1.3257 $181215

1.3265 $181210 HS18-0-1-10 BT 5 HS 18-0-1-10 18-0-2-10 SKH 4A T5

1.3342 SC652 HS6-5-2 Z90 WDCV 06-05-04-02 HSC 6-5-3 M3

1.3343 S652 HS6-5-3 Z85 WDCV 06-05-04-02 BM 2 HS 6-5-2 2722 6-5-2 SKH 51 M2

1.3344 S653 7120 WDCV 06-05-04-03 6-5-3 SKH 52 M3Cl.2

1.3346 S291 HS1-8-1 785 DCWV 08-04-02-01 BM 1 HS 1-8-1 M1

1.3348 5292 HS2-9-2 Z100 DCWV 09-04-02-02 HS 2-9-2 2782 2-9-2 M7

1.3355 51801 HS18-0-1 Z80 WCV 18-04-01 BT 1 HS 18-0-1 18-0-1 SKH 2 T1
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GREY CAST IRON <600 N/mm2 (180 HB)

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan |JIS USA| AlsI
0.6010 GG10 GJL-100 FGL 100 Grade 100 G10 0110-00 FG 10 FC 100 A48-20 B
0.6012 GG150 HB GJL-HB 170

0.6015 GG15 GJL-150 FGL 150 Grade 150 G15 0115-00 FG 15 FC 150 A48-25B
0.6017 GG170HB GJL-HB 205

GREY CAST IRON <1000 N/mm2 (300 HB)

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA| AlSI
0.6020 GG20 GJL-200 FGL 200 Grade 220 G20 0120-00 FG 20 FC 200 A48-30 B
0.6022 GG190 HB GJL-HB 230

0.6025 GG25 GJL-250 FGL 250 Grade 260 G25 0125-00 FG 25 FC 250 A48-40 B
0.6027 GG220 HB GJL-HB 250 FGL 250

0.6030 GG30 GJL-300 FGL 300 Grade 300 G30 0130-00 FG 30 FC 300 A48-45B
0.6032 GG240 HB GJL-HB 275

0.6035 GG35 GJL-350 FGL 350 Grade 350 G35 0135-00 FG 35 FC 350 A48-50 B
0.6037 GG260 HB GJL-HB 275

0.6040 GG40 GJL-400 FGL 400 Grade 400 0140-00 A48-60 B
CASTINGS | MODULAR CAST IRON <650 N/mm?2 (200 HB)

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AISI
0.7033 GGG353 0717-15

0.7040 GGG40 GJS-400-15 FGS 400-12 FGS 420/12 GS 400-12 0717-02 FCD 400 60-40-18
0.7043 GGG403 GJS-400-18 FGS 370-17 FGS 370/17 GSO 42/15 0717-15 FCD 370

0.7050 GGG50 GJS-500-7 FGS 500-7 FGS 500/7 GS 500/7 0727-02 FCD 500 65-45-12
CASTINGS | MODULAR CAST IRON <850 N/mm?2 (250 HB)

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AISI
0.7060 GGG60 GJS-600-3 FGS 600-3 SNG 600/3 GS 600/3 0732-03 FCD 600 80-55-06
0.7070 GGG70 GJS-700-2 FGS 700-2 SNG 700/2 GS 700-2 0737-01 FCD 700 100-70-03
0.7080 GGG80 GJS-800-2 FGS 800-2 SNG 800/2 GS 800-2 FCD 800
CASTINGS | MALLEABLE CAST IRON <440 N/mm? (130 HB)

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA| AlSI
0.8038 GTWS3818 GJMW-360-12 MB 300-12 W 38-12 W38-12 5922

0.8040 GTW4005 GJMW-400-5 MB 400-5 W 40-05 GMB 40 FCMW 370

0.8045 GTwW4507 GJMW-450-7 MB 450-7 W 40-07 GMB 45 FCMWP 440

0.8055 GTW55 GMB 55

0.8065 GTWé5 GMB 65

0.8135 GTS3510 GJMB-350-10 MN 350-10 B 340/12 0815 FCMP 330 32510
0.8145 GTS4506 GJMB-450-6 MP 45-06 P 440/7 0852 FCMP 440 c3 40010
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CASTINGS | MALLEABLE CAST IRON <800 N/mm?2 (230 HB)
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Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan |JIS USA | AlSI

0.8035 GTW3504 GJMW-350-4 FCMW 330 c1

0.8155 GTS5504 GJMB-550-4 MP 50-5 P 510/4 0854 FCMP 490 50005

0.8165 GTS6502 GJMB-650-2 MP 60-3 P 570/3 0858 FCMP 540 70003

0.8170 GTS7002 GJMB-700-2 Mn 700-2 P 690/2 GMN 70 0862 FCMP 690 90001
m11 STAINLESS STEEL | ferritic/martensitic <850 N/mm?

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

1.4000 X6Cr13 X6Cr13 Z6C13 403517 X6Cr13 2301 X6Cr13 SUS 403 403

1.4002 X6CrAl13 X 6CrAl 13 Z6CA13 405517 X6 CrAl 13 2302 X6 CrAl 13 SUS 405 405

1.4003 X2CrNi12 X2CrNi12 CLC 4003 F12N

1.4005 X12Crs13 X12Crs13 Z12CF13 416521 X12Crs13 2380 X12Crs 13 SUS 416 416

1.4006 X10Cr13 X12Cr13KD Z12C13 410Ss 21 X12Cr13 2302 X12Cr13 SUS 410 410

1.4008 GX8CrNi13 GX7CrNiMo 121 Z12CN13M 410C21 GX12Cr13 SCS1 414

1.4016 X6Cr17 X8Cr17 z8C17 430515 X8Cr17KD 2320 X8Cr17 SUS 430 430

1.4017 X6CrNi171 X6CrNi17 1 F17N X6CrNi171

1.4021 X20Cr13 X20Cr13 Z20C13 420537 X20Cr13 2303 X20Cr13 SUS 420 J1 420

1.4024 X15Cr13 X15Cr13 Z12C13M 420529 X12Cr13 SUS 410 J1

1.4027 GX20Cr14 Z20C13M 420 C 29 SCS2

1.4028 X30Cr13 X30Cr13 Z30Cr13 420S 45 X30Cr13 2304 X30Cr13 SUS 420 J2 420

1.4031 X40Cr13 X40Cr13 Z40C14 X40Cr14 2304 X40Cr13 SUS 420 420

1.4034 X45Cr13 X45Cr13 Z40C14 4205 45 X40Cr14 X46Cr13 420

1.4057 X19CrNi172 X19CrNi17 2 Z15CN 16.02 431529 X 16 CrNi 16 2321 X15CrNi 16 SUS 431 431

1.4059 GX22CrNi17 Z20CN17.2M ANC 2

1.4085 GX70Cr29

1.4086 GX120Cr29 425C 11

1.4104 X12CrMoS17 X 14 CrMoS 17 Z10CF17 441529 X10CrS 17 2383 X10CrS17 SUS 430 F 430 F

1.4105 X4CrMoS18 X 6 CRMoS 17 Z 6 CDF 18-02 SUS 430 F 430

1.4106 X10CrMo13

1.4107 GX8CrNi12 GX8CrNi 12 GX 8CrNi 12 GX8CrNi12

1.4108 X100CrMo13

1.4109 X65CrMo14 X70CrMo 15 Z70CD 14 SUS 440 A 440 A

1.4110 X55CrMo14 Z50CD13

14111 X110CrMoV15 Z4CNb17 X6CrNb 17 SUS 430 LX

1.4112 X90CrMoV18 X 90 CrMoV 18 Z3CT12 409519 X6CrTi12 SUS 440 B 440 B

1.4113 X6CrMo171 X8CrMo 17 Z8CD17.02 434517 X8CrMO 17 2325 SUS 434 434

1.4115 X20CrMo171

1.4116 X45CrMoV15 X'50 CrMoV 15 Z50CD 15 X50 CrMoV 15 X46 CrMo 16

1.4117 X38CrMoV15

1.4119 X15CrMo13

1.4120 X20CrMo13 Z20CD 14

1.4122 X35CrMo17 X39CrMo 171 X39CrMo17-1 X35CrMo 17

1.4123 X15TN

1.4125 X105CrMo17 X105 CrMo 17 Z100CD 17 X105 CrMo 17 SUS 440 C 440 C

1.4136 GX70CrMo292 Z60CD29.2M

1.4138 GX120CrMo292

1.4313 X5CrNi134 X3 CrNiMo 13 4 Z4CDN13.4 425C 11 X3 CrNiMo 13 4 2385 SCS5 CA 6-NM

1.4317 GX4CrNi134 GX4CrNi134 GX4CrNi134 GX4CrNi134

1.4351 X3CrNi134 X3 CrNi 14 04 KE

1.4405 GX5CrNiMo165 GX4CrNiMo 1651 GX4CrNiMo 1651 GX 4 CrNiMo 16 5 1

1.4502 X8CrTi18 X 6Cr18KE

1.4510 X6CrTi17 X8CrTi17 Z28CT17 X6CrTi 17 X8CrTi17 SUS 430 LX 430Ti

1.4511 X6CrNb17 X3CrNb 17 ZB8CNb 17 X6CrNb 17 SUS 430 LX 430 Nb

1.4512 X6CrTi12 X5CrTi12 Z6CT12 409519 X6CrTi12 SUH 409 409
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M11 STAINLESS STEEL | ferritic/martensitic <850 N/mm W22 STAINLESS STEEL | austenitic <750 N/mm?

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
1.4523 X8CrMoTi17 X2CMoTiS 182 X 2 CrMoTiS 18 2
14528 05 o182 1.4429 X2CrNiMoN17133 X3 CrNiMoN 17 12 2 Z2CND17.13Az 316562 X2CmiMoN 1713 2375 SUS316LN  316LN
14535 OCComov1 1.4432 X2CrNiMo17123 X2 CrNiMo 17 12 2 Z3CND 171330 316513 X2 CNiMo 1712 3 SUS316L 3161
14503 P — o NN 1811 1.4434 X2CrNiMoN18124 CLC 18.12.4.LN X2 CrNiMoN 18 12 4 317LN
14708 [ s v 1.4439 X2CrNiMoN17135 X3 CrNiMo 17 13 5 73CnD 18.14-05 Az
1.4710 GX30CrSi6 GX 30 CrSi 6 1.4465 XICNiMoN25252
14712 0Cs P 1.4505 XSNiCrMoCuNb2018
1.4713 X10CrAISi7 X 10 CrAlSi 7 1.4506 XSNICrMoCuTi20T8
1.4718 X45CrSi93 X 45 CrSi 8 745CS9 401545 X 45 Cr$i 8 F.3220 SUH 1 HNV 3 1.4529 XINICrMoCuN25206
14722 ocrains 0Ce13 1.4536 GX2NiCrMoCuN2520  GX 2 CrNiMoCuN 25 20 6
1.4724 X10CrAl13 X 10 CrAl 13 710C13 BH 12 X 10 CrAl 12 X 10 CrAl 13 SUS 405 H-12 1.4539 XINICrMoCuN25205 X1 NiCrMoCu 2520 5 ZINCDU25.20 904513 2662
14725 BCAI4 CoAl1aa 1670 1.4541 X6CrNiTi1810 X 6 CeNiTi 18 10 Z6CNT18.10 321512 X 6 CeNiTi 18 11 2337 X7 CeNiTi 18 11 SUS 321 321
14729 Cxa0Crn X3t o 1.4542 X5CrNiCuNb164 X5 CrNiCuNb 16 4 77 CNU17.04 X5 CrNiCuNb 16 4 SUS 630 630
14720 oxa0crsy X3t 1.4550 X6CrNiNb1810 X 6 CrNiNb 18 10 Z6CNNb18.10 347517 X6CMNiINb 1811 2338 X6 CrNiNb 18 11 SUS 347 347
1.4742 X10CrAI8 Z10CAS 18 403515 X8Cr17 X 10 CrAl 18 SUH 21 430 1.4551 XSCNIND199 X5 CrNiNb 20 10 KE 26 CNNb 20-10 SUS 347
14745 J—— 1.4552 GX5CrNiNb189 GX 5 CrNiNb 19 11 Z4CNNb19.10M  347C17 GX 5 CrNiNb 19 11 SCs 21
14727 OGS 20 B0 s 20 a0 coN00e 493508 B0 oo 20 B0 2002 Suna e 1.4571 X6CrNiMoTi17122 X6 CrNiMoTi 17 12 2 Z6CNDT17.12 320531 X6CMNMoTi 1712 2350 X6CrNiMoTi 171203 SUS316Ti  316Ti
1.4762 X10CrAI24 X 10 CrAl 24 Z10CAS 24 X 16 Cr 26 2322 X 10 CrAl 24 SUH 442 446 1.4573 X10CNiMoTiET2 320533 X6 CNIMoTI 1713 SUS3T6TI  316Ti
1.4767 X8CrAI205 CrAl 205 1.4575 X2CNiMoNb2842
14773 o0 1.4577 X3CrNiMoTi2525
14776 CXa0Cra29 v S, s 1.4580 X6CNIMONB17122 X6 CrNiMoNb 17 122 Z6CNDNb17.12 318517 X6 CrNiMo 17 12 2 316Chb
1.4581 GX5CmNIMONb1810  GX5CrNiMoNb 19112 Z4CNDNb 18.12M 318C 17 ZGS(W"FN"M"Nb scs 22
1.4582 X4CrNiMoNb257 sCs 22
1.4583 X10CrNiMoNb 1812 X 6 CrNiMoNb 17 13 318
1.4585 GX7CrNiMoNb257
1.4586 X5CrNiMoCuNb2218
Mz1 STAINLESS STEEL | austenitic <650 N/mm? 14821 xaocmisizsa x20Cnsi 254 220CNs 2508 2322
1.4822 GX40CrNi245 192605 192605
Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS  Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan |JIS USA| AlSI 1.4823 GX40CMISi274
1.4825 GX25CINiSi189 302035 GX 16 CrNi 20 10
1.4300 X12CNi188 302 1.4826 GX40CINiSi229 SCH 12
1.4301 X5CiT810 X6 CNi1810 KD Z6CN18.09 304515 X5CMi1810 2332 X5 CMNi8 11 SUS 304 304H 1.4828 X15CINiSi2012 X 15 CrNiSi 20 12 Z15CNS20.12 309524 X 16 CrNiSi 20 12 X 15 CrNiSi 20 12 SUH309 309
14302 X599 X6 CrNi 20 10 KE 308596 1.4833 X7CiNi2314 X 12 CrNi 2313 Z15CN24.13 309524 X 6Cni2314 SUS309S 3095
1.4303 X5CrNi1812 X8 CrNi 18 12 KD Z8CN17.07 305519 X8 CrNi 1910 X8CrNi 18 12 SUS 305 308 1.4837 R —. 209C 30 X 35 CrNi 25 12 -
14305 X10CNiIS189 X8 CNiS 199 28 CNF18.09 303531 X8CNiS 189 2346 F310€ SUS 303 303 1.4841 X15CiNiSi2520 X 15 CiNiSi 25 20 Z15CNS2520 314525 X 16 CrNiSi 25 20 X 15 CrNiSi 25 20 SUH310 310
14307 X2CMi189 X2CMNi189 CLC18.9.L 304511 X2CMi189 SUs304L 304L 1.4845 X12CrNi2521 X8 CrNi 25 21 712 CN25.20 310524 X 6 CrNi 25 20 2361 F331 SUS310S 3105
1.4308 GX6CINi189 X2 CrNi 187 Z6CN18.10M  304C15 GX5CrNi 1910 2333 5Cs 13 cF8 14808 N —— 310C a0 X 40 NI 26 20 40 i 25 20 sk o1 K
1.4310 X12CiNi177 X12CiNi 177 Z12CN17.07 301521 X 12 CrNi 17 07 X12CNi1707  SUS 301 301 14861 IONICr3220
1.4311 X2CrNiN1810 X2 CrNiN 18 10 Z8CN18.12 304562 X8CrNi 19 10 2371 X8 CrNi 18 12 SUS 304 LN 304LN 14866 33NN 38 33 NN 23 8 33 NN 23 8
14312 GX10CrNi188 Z10CN189M  302C25 sCs 12 1.4871 X53CrMnNiN219 Z52CMN21.09 349554 X 53 CrMnNiN 219 X53 CrMnNiN 2109 SUH 35 EV8
14318 X2 CMNIN18 7 X2CMNIN18 7 1871 1871 1.4873 X45CINIW189 X 45 CiNiW 18 9 Z35CNWS 1414 331540 X 45 CrNiW 18 9 X 45 CrNiSIW 1809 SUH 31
14319 XSCNINT7Z8 302526 X10CrNi 18 09 sUs 302 1.4878 X12CrNiTi189 X 10 CiNiTi 18 10 Z6CNT18.12 321520 X 6 CrNiTi 18.11 2337 X 6 CrNiTi 18 11 SUS 321 321
1.4350 X5CrNi189 76CN 18.09 304531 X5 CrNi 18 10 304 1.4881 0NN 16 70 CIMANIN 21 6 v
1.4401 XSCrNiMo17122 X 6 CrNiMo 17 12 2 KD Z6CND 17.11 316516 X5CNiMo 1712 2347 X5CMNiMo 1712 SUS 316 316 14882 SOCMMNINDNZTS X 50 CrMnNINDN 21 9 2 50 CMINND 21.09
1.4404 X2CrNiMo17132  GX3CrNiMo 17 122KD  Z3CND 19.10M 316512 GX2CrNiMo 1911 2348 X2 CrNiMo SUS316L 3161 1.4919 ECINIMO1713 6 IV 17 122 JCND 17138 316551 e
1.4406 X2CrNiMoN17122 X 3 CrNiMoN 17 12.2 Z2CND 1712z 316561 X2 CrNiMoN 17 12 SUS 316 LN 316LN 14948 CsCiE11 61810 6N 1809 304551 OB 10K 2333
1.4408 GX6CrNiMo1810  GX 5 CrNiMo 19 11 2 GX5CrNiMo 19112316 C 16 GX5CiNiMo 19112 2343 X7CNiMo 2010 SCS 14 CF-8M 1.4929 R X2 NN 18 11
1.4435 X2CrNiMo18143 X2 CrNiMo 18 16 Z2CDN17.13 316511 X2CNiMo 1713 2353 VS 16 3161 1.4961 SECNINDT613 347551 7 ONING 1613
1.4436 X5CrNiMo17133 X 6 CrniMo 18 13 3KD Z6CND17.12 316516 X5CrNiMo 1713 2343 X6 CrNiMo 17 12 03 SUS 316 316 1.4981 BCINIMONDT616 7 CNIVIe 16 16
1.4438 X2CrNiMo18164 X3 CrNiMo 18 16 4 Z2CND 19.15 317512 X2CiNMo 1815 2367 SUS317L 317L
1.4440 X2CrNiMo18165
1.4442 X2CrNiMo18154 X3 CrNiMoN 18 14
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m31 DUPLEX STEEL| SUPER AUSTENITIC | super austenitic <1100 N/mm?

Materialnumber Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain |BS  Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AISI
1.4162 X2CrMnNiN2252 X2 CrMnNiN 225 2 X2CrMnNiN21-5-1 532101 LDX 2101 532101
1.4362 X2CrNiN234 X 2 CrNiN 23 4 Z3CN2304AZ 2327 $32304
1.4410 X2CrNiMoN2574 X 2 CrNiMoN 25 7 4 Z5CND20.10M X2 CrNiMoN 25 7 4 SCS14A $327 50
1.4460 X4CrNiMo2752 X3 CrNiMo 27 5 2 X2 CrNiMo 257 3 X3CNiMo2752 2324 X8 CrNiMo 2705 SUS 329 J1 5325 50
1.4462 X2CrNiMoN2253 X2 CrNiMoN 225 3 Z3CND22.05AZ 318513 X2CrNiMoN 2253 2377 SUS329J3L 531803
1.4465 X1CrNiMoN25252 X 1 CrNiMoN 25 25 2 Z1CND 25.22 AZ 5310 50
1.4501 X2CrNiMoCuWN2574 X 2 CrNiMoCuWN 2574 Z 3 CND 25.06 AZ SM 25 Cr 5327 60
1.4507 X2CrNiMoCuN2563 X2 CrNiMoCuN 25 6 3 Z3 CNDU 25.06 AZ QSA 2505 532520
1.4534 X3CrNiMoAl1382 Z4 CNDAT 13.09 513800
1.4548 X5CrNiCuNb1744 X5 CrNiCuNb 16 4 X5 CrNiCuNb 16 4 SUS 630 $174.00
1.4568 X7CrNiAI177 X7 CrNiAI17 7 Z9CNA1707 301581 X7 CrNiAI17 7 2388 X7 CrNiAI 17 7 SUS 631 5177 00
WPE——
. S Pl Begriffserlauterun
Schnittgeschwindigkeit v D*n*n 9 9
berechnen (m/min) €= 1000
Vc Schnittgeschwindigkeit in m/min
Drehzahl Vc*1000 ) )
A = — n Drehzahl in U/min
berechnen (U/min) D*n
Vf Vorschubgeschwindigkeit in mm/min
Vorschubgeschwindigkeit .
berechnen (mm/min) Vi=n*z*fz Fz Zahnvorschub in mm/Zahn
z Anzahl der Zédhne (Schneiden)
Zahnvorschub ¢ Vf
berechnen (mm/Z) z= nez ap Zustelltiefe in mm
ae Eingriffsbreite in mm
Zeitspanvolumen ap*ae*Vf
berechnen (cm? /min) = 1000 hm Mittlere Spandicke in mm
Q Zeitspanvolumen in cm3/min
Mittlere Spandicke h £y Jae .
berechnen (mm) m=1z ) D Durchmesser Werkzeug inmm
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ALLGEMEINE VERKAUFSBEDINGUNGEN

§ 1 GELTUNGSBEREICH

1. Die Verkaufsbedingungen gelten fir 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 gegentber Unternehmern, §§ 14,
310 Abs. 1 BGB, juristischen Personen des 6ffentlichen Rechts oder wenn der
Besteller ein &ffentlich-rechtliches Sondervermégen ist.

3. Die Verkaufsbedingungen gelten insbesondere fiir Vertrage tber den
Verkauf und/oder die Lieferung beweglicher Sachen (,Ware"), ohne Riicksicht
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 gultigen 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
musste.

4. Die Verkaufsbedingungen gelten ausschlieBlich. Die Verkaufsbedingungen
gelten auch dann, wenn Hofmann & Vratny in Kenntnis entgegenstehender
oder von diesen vorliegenden Verkaufsbedingungen abweichender Bedin-
gungen des Bestellers die Lieferung vorbehaltlos ausfihrt. Entgegenstehende
oder von den Verkaufsbedingungen von Hofmann & Vratny abweichende
Bedingungen des Bestellers werden nur dann und insoweit Vertragsbestand-
teil, als Hofmann & Vratny ihrer Geltung ausdriicklich zugestimmt hat. Dieses
Zustimmungserfordernis gilt in jedem Fall, beispielsweise auch dann, wenn
der Besteller im Rahmen der Bestellung auf seine Bedingungen verweist und
Hofmann & Vratny dem nicht ausdriicklich widerspricht.

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.
Individuelle Vereinbarungen (z.B. Rahmenliefervertrage, Qualitatssicherungs-
vereinbarungen) und Angaben in der Auftragsbestatigung von Hofmann &
Vratny haben Vorrang vor den Verkaufsbedingungen. Handelsklauseln sind
im Zweifel gemaB den von der Internationalen Handelskammer in Paris (ICC)
herausgegebenen Incoterms® in der bei Vertragsschluss gliltigen Fassung
auszulegen.

6. Rechtserhebliche Erklarungen und Anzeigen des Bestellers in Bezug auf
den Vertrag (z.B. Fristsetzung, Méngelanzeige, Riicktritt oder Minderung), sind
schriftlich abzugeben. Schriftlichkeit in Sinne dieser Verkaufsbedingungen
schlieB3t die Schrift- und Textform (z.B. Brief, E-Mail, Telefax) ein. Gesetzliche
Formvorschriften und weitere Nachweise insbesondere bei Zweifeln Gber die
Legitimation des Erklarenden bleiben unberiihrt.

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 ausdriicklich ausgeschlossen werden.

§ 2 ANGEBOT UND ANNAHME

1. Angebote von Hofmann & Vratny sind freibleibend und unverbindlich.
Dies gilt auch, wenn Abbildungen, Zeichnungen, technische Dokumentatio-
nen, Kalkulationen, Kalkulationen, Berechnungen, sonstige Unterlagen oder
Produktbeschreibungen (,Dokumente”) dem Besteller tiberlassen wurden,
gleich in welcher Form, an denen sich Hofmann & Vratny die Eigentums- und
Urheberrechte vorbehilt.

2. Die Bestellung der Ware durch den Besteller stellt ein verbindliches An-
gebot dar. Hofmann & Vratny ist berechtigt, das Angebot innerhalb von 2 Wo-
chen nach Zugang des Angebots anzunehmen, sofern sich aus der Bestellung
nichts anderes ergibt.
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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 behilt sich Hofmann & Vratny Eigentums- und Urheber-
rechte vor. Dokumente, die als vertraulich bezeichnet sind, bedirfen vor ihrer
Weitergabe an Dritte der ausdricklichen schriftlichen Zustimmung durch
Hofmann & Vratny.

§ 3 LIEFERFRIST UND LIEFERVERZUG

1. Die Lieferzeit wird individuell vereinbart bzw. von Hofmann & Vratny bei An-
nahme der Bestellung bzw. in der Auftragsbestatigung angegeben.

2. Die Einhaltung der Lieferverpflichtung setzt die rechtzeitige und ordnungs-
gemaBe Erfullung 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 hierliber 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 unverziglich erstattet. Als Fall der Nichtverfiig-
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 zurlickzufiihren, 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 Uiber 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 Kaufsa-
che spétestens 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 Versand-
bereitschaft gegentber dem Besteller anzeigen und ihn mit angemessener
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,
insgesamt jedoch héchstens 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 (iber die Ware verfiigen. Die gesetzlichen
Vorschriften zum Riicktritt bleiben unberihrt.

§ 4 LIEFERUNG UND ANNAHMEVERZUG

1. Soweit nichts anderes vereinbart ist, erfolgt die Lieferung ab Lager, wo auch
der Erfullungsort fur die Lieferung und eine etwaige Nacherfillung 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 Mangel aufweisen.

4. Die Gefahr des zufélligen Untergangs und der zufélligen Verschlechterung
der Ware geht spatestens mit der Ubergabe auf den Besteller tiber. Beim
Versendungskauf geht die Gefahr des zufélligen Ubergangs und der zufilligen
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 (iber. Der Ubergabe steht es
gleich, wenn der Besteller in Annahmeverzug ist.

5. Kommt der Besteller in Annahmeverzug, unterlésst 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 zuzlglich
der jeweils glltigen 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 fur 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 Giber und werden von Hofmann & Vratny nicht
zuriickgenommen. Ausgenommen hiervon sind Paletten.

3. Sofern sich aus der Auftragsbestéatigung nichts anderes ergibt, ist der
Kaufpreis zuziiglich jeweils giiltiger 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 Geschaftsbeziehung, 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. Der Anspruch von Hofmann & Vratny auf den kaufménnischen
Falligkeitszins ( § 353 HGB) bleibt unberihrt.

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

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

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

§ 6 EIGENTUMSVORBEHALT

1. Bis zur vollstdndigen Zahlung aller gegenwartigen und kinftigen Forderun-
gen aus den Geschéftsverbindungen zwischen Hofmann & Vratny mit dem

Besteller behélt sich Hofmann & Vratny das Eigentum an der Ware vor. Bei ver-
tragswidrigem Verhalten des Bestellers, insbesondere bei Zahlungsverzug, ist
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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
stehende Ware im ordnungsgeméaBen Geschéftsgang weiter zu verauBern
und/oder zu verarbeiten. In diesem Fall gelten ergénzend die nachfolgenden
Bestimmungen.

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 fir 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
Hohe des etwaigen Miteigentumsanteils von Hofmann & Vratny gemaB 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.

¢) Zur Einziehung der Forderung bleibt der Besteller neben Hofmann & Vratny
ermachtigt. Hofmann & Vratny verpflichtet sich, die Forderung nicht einzu-
ziehen, solange der Besteller seinen Zahlungsverpflichtungen gegentber
Hofmann & Vratny nachkommt, kein Mangel seiner Leistungsfahigkeit vorliegt
und Hofmann & Vratny den Eigentumsvorbehalt nicht durch Austibung 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 VerauBerung 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
Sicherheiten die zu sichernden Forderungen um mehr als 10 % (ibersteigt,
die Auswahl der frei zu gebenden Sicherheiten bleibt Hofmann & Vratny vor-
behalten.

§ 7 MANGELHAFTUNG UND MANGELANSPRUCHE

1. Fur die Rechte des Bestellers bei Sach- und Rechtsméngeln (einschlieB-

lich Falsch- und Minderlieferung sowie unsachgemaBer Montage/Installation
oder mangelhafter Anleitungen) gelten die gesetzlichen Vorschriften, soweit
nachfolgend nichts anderes bestimmt ist. In allen Féllen unberihrt bleiben die
gesetzlichen Sondervorschriften zum Aufwendungsersatz bei Endlieferung
der neu hergestellten Ware an einen Verbraucher (Lieferantenregress gem. §§
478 ,445a , 445b bzw. §§ 445c, 327 Abs. 5, 327u BGB), sofern nicht, z.B. im
Rahmen einer Qualitdtssicherungsvereinbarung, ein gleichwertiger Ausgleich
vereinbart wurde.

2. Grundlage der Mangelhaftung von Hofmann & Vratny ist vor allem die tber
die Beschaffenheit und die vorausgesetzte Verwendung der Ware (einschlieB3-
lich Zubehér und Anleitungen) getroffene Vereinbarung. Als Beschaffenheits-
vereinbarung in diesem Sinne gelten alle Produktbeschreibungen und Herstel-
lerangaben, die Gegenstand des einzelnen Vertrages sind oder von Hofmann
& Vratny (insbesondere in Katalogen oder auf der Internet-Homepage) zum
Zeitpunkt des Vertragsschlusses &ffentlich bekannt gemacht waren.
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Soweit die Beschaffenheit nicht vereinbart wurde, ist nach der gesetzlichen
Regelung zu beurteilen, ob ein Mangel vorliegt oder nicht ( § 434 Abs. 3 BGB).
Offentliche AuBerungen des Herstellers oder in seinem Auftrag, insbesondere
in der Werbung oder auf dem Etikett der Ware, gehen dabei AuBerungen
sonstiger Dritter vor. Bei Waren mit digitalen Elementen oder sonstigen
digitalen Inhalten schuldet Hofmann & Vratny eine Bereitstellung und ggf.
eine Aktualisierung der digitalen Inhalte nur, soweit sich dies ausdricklich aus
einer Beschaffenheitsvereinbarung, wie vorgenannt, ergibt. Fiir 6ffentliche Au-
Berungen des Herstellers und sonstiger Dritter Gbernimmt Hofmann & Vratny
insoweit keine Haftung.

3. Hofmann & Vratny haftet grundsatzlich nicht fiir Mangel, die der Besteller
bei Vertragsschluss kennt oder grob fahrlassig nicht kennt ( § 442 BGB). Die
Méngelanspriiche des Bestellers setzen voraus, dass dieser seinen gesetz-
lichen Untersuchungs- und Riigepflichten (§§ 377, 381 HGB) nachgekommen
ist. Zeigt sich bei der Untersuchung oder spéater ein Mangel, ist Hofmann

& Vratny hiervon unverziglich schriftlich Anzeige zu machen. Unabhéngig
von dieser Untersuchungs- und Riigepflicht hat der Besteller offensichtliche
Méngel innerhalb von 2 Wochen ab Lieferung schriftlich anzuzeigen, wobei
auch hier zur Fristwahrung die rechtzeitige Absendung der Anzeige genligt.
Versaumt der Besteller die ordnungsgemafBe Untersuchung und/oder Mén-
gelanzeige, ist eine Haftung von Hofmann & Vratny fur den nicht angezeigten
Mangel ausgeschlossen.

4. Ist die Ware mangelhaft, kann Hofmann & Vratny zunachst wahlen, ob
Nacherfiillung durch Beseitigung des Mangels (Nachbesserung) oder durch
Lieferung einer mangelfreien Sache (Ersatzlieferung) geleistet wird. Ist die

von Hofmann & Vratny gewéhlte Art der Nacherfiillung im Einzelfall fiir den Be-
steller unzumutbar, kann er sie ablehnen. Das Recht, die Nacherfillung unter
den gesetzlichen Voraussetzungen zu verweigern, bleibt unberihrt. Hofmann
& Vratny ist dazu berechtigt, die geschuldete Nacherfiillung davon abhéngig
zu machen, dass der Besteller den falligen Kaufpreis bezahlt. Der Besteller ist
jedoch berechtigt, einen im Verhéltnis zum Mangel angemessenen Teil des
Kaufpreises zurlickzubehalten. Der Besteller hat Hofmann & Vratny die zur ge-
schuldeten Nacherfillung erforderliche Zeit und Gelegenheit zu geben, insbe-
sondere die beanstandete Ware zu Prifungszwecken zu Gbergeben. Im Falle
der Ersatzlieferung hat der Besteller an Hofmann & Vratny auf deren Verlangen
die mangelhafte Ware nach den gesetzlichen Vorschriften zuriickzugeben,
einen Rickgabeanspruch hat der Besteller jedoch nicht. Die Nacherfillung
beinhaltet weder den Ausbau, die Entfernung oder Deinstallation der mangel-
haften Sache noch den Einbau, die Anbringung oder die Installation einer
mangelfreien Sache, wenn Hofmann & Vratny urspriinglich nicht zu diesen
Leistungen verpflichtet war; Anspriiche des Bestellers auf Ersatz entsprechen-
der Kosten ("Aus- und Einbaukosten") bleiben unberthrt.

5. Die zum Zweck der Prifung und Nacherfillung erforderlichen Aufwendun-
gen, insbesondere Transport-, Wege-, Arbeits- und Materialkosten sowie ggf.
Aus- und Einbaukosten tragt Hofmann & Vratny nach MaBgabe der gesetz-
lichen Bestimmungen und dieser Verkaufsbedingungen, wenn tatsachlich

ein Mangel vorliegt. Stellt sich jedoch ein Mangelbeseitigungsverlangen des
Bestellers als unberechtigt heraus, weil der Besteller wusste oder fahrlassig
nicht wusste, dass tatsachlich kein Mangel vorliegt, kann Hofmann & Vratny die
hieraus entstandenen Kosten vom Besteller ersetzt verlangen. Verursacht die
Nachbesserung unverhaltnisméBigen Aufwand, ist der Anspruch auf Mangel-
beseitigung ausgeschlossen.

6. Wenn eine fur die Nacherfillung vom Kéufer zu setzende angemessene Frist
erfolglos abgelaufen oder nach den gesetzlichen Vorschriften entbehrlich ist,
kann der Besteller nach den gesetzlichen Vorschriften vom Kaufvertrag zurtick-
treten oder den Kaufpreis mindern. Bei einem unerheblichen Mangel besteht
jedoch kein Rucktrittsrecht.

7. Anspriche des Bestellers auf Schadenersatz bzw. Ersatz vergeblicher
Aufwendungen bestehen nur nach MaBgabe des § 8 und sind im Ubrigen
ausgeschlossen.

8. Die Verjéhrungsfrist fir Anspriiche aus Sach- und Rechtsméngeln betragt 1

Jahr gerechnet ab Ablieferung. Soweit eine Abnahme vereinbart ist, beginnt
die Verjéhrung mit der Abnahme. Unberihrt bleiben weitere gesetzliche Son-
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derregelungen zur Verjahrung (insbes. § 438 Abs. 1 Nr. 1, Nr. 2, Abs. 3, §§ 444
, 445b BGB). Die vorstehenden Verjéhrungsfristen des Kaufrechts gelten auch
fur vertragliche und auBervertragliche Schadensersatzanspriiche des Bestel-
lers, die auf einem Mangel der Ware beruhen, es sei denn die Anwendung der
regelméaBigen gesetzlichen Verjahrung ( §§ 195, 199 BGB) wiirde im Einzelfall
zu einer kiirzeren Verjahrung fiihren. Schadensersatzanspriiche des Bestellers
gem. § 8 Abs. 2 S. 1 und S. 2 (a) sowie nach dem Produkthaftungsgesetz ver-
jéhren ausschlieBlich nach den gesetzlichen Verjahrungsfristen.

§ 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, im Rahmen der Verschuldens-
haftung bei Vorsatz und grober Fahrlassigkeit. Bei einfacher Fahrlassigkeit
haftet Hofmann & Vratny, vorbehaltlich gesetzlicher Haftungsbeschrankungen
(z.B. Sorgfalt in eigenen Angelegenheiten; unerhebliche Pflichtverletzung),

nur fir Schaden (a) aus der Verletzung des Lebens, des Kérpers oder der
Gesundheit oder (b) fir Schédden aus der nicht unerheblichen Verletzung einer
wesentlichen Vertragspflicht (also einer Verpflichtung, deren Erfullung die ord-
nungsgeméfe Durchfiihrung des Vertrags Uberhaupt erst erméglicht und auf
deren Einhaltung der Vertragspartner regelméaBig 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 ergebenden Haftungsbeschréankungen
gelten auch gegenlber Dritten sowie bei Pflichtverletzungen durch Personen
(auch zu ihren Gunsten), deren Verschulden Hofmann & Vratny nach gesetz-
lichen Vorschriften zu vertreten hat, sie gelten aber nicht, soweit Hofmann

& Vratny einen Mangel arglistig verschwiegen oder eine Garantie fir die
Beschaffenheit der Ware/Kaufsache tibernommen hat und fiir Anspriiche des
Bestellers nach dem Produkthaftungsgesetz.

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
Hofmann & Vratny und dem Besteller gilt das Recht der Bundesrepublik
Deutschland unter Ausschluss der Bestimmungen tber das internationale Ein-
heitsrecht. Die Geltung des UN-Kaufrechts ist ausgeschlossen.

2. Ist der Besteller Kaufmann i.S.d. Handelsgesetzbuchs, juristische Person
des offentlichen Rechts oder ein &ffentlich-rechtliches Sondervermégen, ist
ausschlieBlicher, auch internationaler Gerichtsstand fiir alle sich aus dem
Vertragsverhéltnis unmittelbar oder mittelbar ergebenden Streitigkeiten
ABling. Entsprechendes gilt, wenn der Besteller Unternehmer i.S.d. § 14 BGB
ist. Hofmann & Vratny ist jedoch in allen Fallen auch berechtigt, Klage am
Erfullungsort der Lieferverpflichtung gem. diesen Verkaufsbedingungen bzw.
einer vorrangigen Individualabrede oder am allgemeinen Gerichtsstand des
Bestellers zu erheben. Vorrangige gesetzliche Vorschriften, insbesondere zu
ausschlieBlichen Zusténdigkeiten, bleiben unberihrt.

Hofmann & Vratny OHG
Juni 2022

KONTAKT
HOFMANN & VRATNY

Hofmann & Vratny OHG - Zentrale
Steinkirchen 472
85617 ABling

Hofmann & Vratny OHG - Nachschleifzentrum
Poststr. 15a

90471 Nirnberg

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

Telefon: +49 80 92 /85 333-152
E-Mail: nbg@vhmhv.de
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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 | NE-Werkstoffe

EXPERT | Edelstahl

EXPERT | Titan

EXPERT | geharteter Stahl

BASIC | Universal
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