


DAS WERKZEUG
< Besonders 6konomisches Eckfraswerkzeug fir die Schrupp- und Schlichtbearbeitung

@& Zustellung axial. bis 7mm mdglich

& Die Werkzeuge sind aus hochfestem und zuséatzlich gehartetem Werkzeugstahl hergestellt und halten
somit auch gréften Belastungen stand

< Durch die vernickelte Oberflache der Tragerwerkzeuge wird zusatzlich eine hdhere Resistenz gegeniiber
Aufschweiflungen und Korrosion erreicht

negative Anlage fur Wendeplatte mit effektiv
stabileren Sitz der 6 Schneiden
Wendeplatte

Innenkuhlung

Eckenradius

Planschneide

vernickelter
Tragerkorper



EIGENSCHAFTEN
@ Eckfraswerkzeug flr die Stahl-, Edelstahl und GuRbearbeitung

< Die neue Eckfrasgeneration iberzeugt aufgrund der Schneidkantenanzahl und des weichen
Schnitts durch den effektiv positiven Spanwinkel

« Durch die geschliffene Wendeschneidplatte wird eine hohe Prazision und Oberflachengiite erzielt

< Durch die am Umfang der Wendeplatte positiv/negativ verschrankten Freiwinkel, wird ein optimaler
und vibrationsarmer Sitz der Wendeplatte gewahrleistet

< Unterschiedliche Zahnezahlen ermdglichen die optimale Auswahl fiir anfallende Bearbeitungsprozesse

@ Die Aufnahmebohrungen sind nach DIN 8030 ausgefihrt,
ab Durchmesser 125 mit zusatzlichen Spannbohrungen
fir Messerkopfaufnahmen

—— zusatzliche Spannbohrungen ab 125

< Die Eckfraser von @50- 100 sind mit Bohrungen
fur innere Kuhimittelzufuhr ausgeristet




EINSATZBEREICHE

Planfrasen

Vollnuten

Umsaumen

Eckfrasen

DIE WENDESCHNEIDPLATTE

JMB22-853R08 JMB22-753R08

Préazisionsgeschliffene Wendeplatte mit Prézisionsgesinterte Wendeplatte mit
Spanleitstufe und Planfase, Schneide gefast Spanleitstufe und Planfase, Schneide gefast
und verrundet. und verrundet.

Aufgrund des Herstellungsverfahren ist ein
Parallelitatsfehler bis zu 0,05mm méglich.

> effektiv 6-schneidige Wendeplatte
> Zustellung axial max. 7 mm
> Einsatzgebiete: alle gangigen Stahlsorten und Edelstahle, schwer zerspanbare Werkstoffe und Gul3



Montage der Fraswendeplatten

Folgende Hartmetallsorten sind lieferbar:

HT45

HT32

HT20

Code 31, DIN-ISO 513 Klassifizierung P30-P35, M25-M30, K20-K30

Sehr zdhe Feinkornsorte mit einer AITiN-Nanocomposit-Beschichtung fiir mittlere bis
hohe Schnittgeschwindigkeiten bei hohen Zahnvorschiiben. Die Sorte kann sowohl
trocken als auch mit Kiihlung eingesetzt werden. Die Einsatzgebiete sind das Schruppen
und Schlichten von fast allen Stahlen und Guss-Sorten wie z.B. Baustahl, Werkzeugstahl,
Vergutungsstahl, sowie unlegierte, niedriglegierte und hochlegierte Stahle, aber auch
Grauguss, Kugelgraphitguss usw.

Code 33, DIN-ISO 513 Klassifizierung P20-P30, M25-M30, S20-S30

Verschleillfeste und zahe Feinstkorn-HM-Sorte mit einer AITiN-Nanocomposit-
Beschichtung fir mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten bei mittleren
Zahnvorschiben. Die Sorte kann sowohl trocken als auch mit Kihlung eingesetzt
werden. Die Einsatzgebiete sind das Schruppen und Schlichten von Edelstahlen,
Werkzeugstahlen und hochlegierten Werkstoffen.

Code 32, DIN-ISO 513 Klassifizierung K15-K20, H15-H20

Sehr verschleilkfeste Feinkorn-HM-Sorte mit einer AITiN-Nanocomposit-Beschichtung
fur mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten bei hohen Zahnvorschiben. Die Sorte
kann sowohl trocken als auch mit Kihlung eingesetzt werden. Die Einsatzgebiete sind
das Schruppen und Schlichten von Guss-Werkstoffen wie Grau-, Temper-, Vermikular-,
Graphit- und Kugelgraphitguss.




TECHNISCHE DATEN

250 - 100

Bestell-Nr. D H d B S V4 MS
90PP-050-853-4 50 40 22 46 2,75 4 MS 10x25-912
90PP-063-853-5 63 40 22 46 2,75 5 MS 10x25-912
90PP-080-853-6 80 50 27 58 5,75 6 MS 12x35-912
90PP-100-853-7 100 50 32 78 3,75 7 MS 16x35-6912
90PP-125-853-9 125 63 40 90 3,75 9 MS 20x55-7991
90PP-160-853-11 160 63 40 90 3,75 11 MS 20x55-7991
enge Teilung:

90PP-050-853-5 50 40 22 46 2,75 5 MS 10x25-912
90PP-063-853-6 63 40 22 46 2,75 6 MS 10x25-912
90PP-080-853-7 80 50 27 58 5,75 7 MS 12x35-912
90PP-100-853-9 100 50 32 78 3,75 9 MS 16x35-6912
90PP-125-853-11 125 63 40 90 3,75 11 MS 20x55-7991
90PP-160-853-13 160 63 40 90 3,75 13 MS 20x55-7991

MS= Mittenschraube



Fraswendeplatten

HT45 HT32

(code 31) (code 33) (code 32)
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Bestell-

el |B22GW-31-A B22DX-33-A | B22AT-32-A

HT20

JMB22-753R08-
IK 12,9x7,8 R0,8
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Parallelitatsfehler bis zu 0,05mm méglich!

JMB22-853R08-
IK 12,9x7,8 R0.8 Bestell-| B29RX-31-B |B22NW-33-B| B22JZ-32-B
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% 10 10 10

@ Wendeplatten fiir mittlere Zerspanung

~_s Wendeplatten gesintert

8] Wendeplatten fiir leichte Zerspanung vvV Wendeplatten geschiiffen
[U] Wendeplatten fiir universelle Zerspanung
Ersatzteile
m SS 4,0-2 {;f%ig‘"ﬁ";n Spannschraube
(- T15 Schraubendreher
“FEBC 100 g Hochleistungsfett




SCHNITTDATEN ECKFRASEN

Irrtiimer und Auslassungen

vorbehalten
Werkstoff Harte | Sorte |  Zustellung [mm] m%_ﬁ”%mmm: 050 063 280 5100 0125 2160
f, [mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm] f, [mm]
ae ap max. | V¢ [m/min.]

025D 6 0,22 (0,16-0,26) | 0,24 (0,20-0,28) | 0,27 (0,23-0,31) | 0,27 (0,23-0,31) |0,27 (0,23-0,31) |0,27 (0,23-0,31)
Baustahl, HT45 | -0,50 D 70 250 0,18 (0,14-0,22) | 0,20 (0,16-0,24) |0.23 (0,19-0,27) |0.23 (0,19-0,27) |0.23 (0,19-0,27) |0.23 (0,19-0,27)

unlegierter <180 HB ’
Stahl (HT32)| -0,75D -7,0 | (200-350) 0,15 (0,11-0,19) |0,16 (0,12-0,20) |0,18(0,14-0,22) |0,18 (0,14-0,22) 0,18 (0,14-0,22) |0,18 (0,14-0,22)
>075D-1D | 70 0,13 (0,09-0,17) | 0,14 (0,10-0,18) | 0,16 (0,12-0,20) | 0,16 (0,12-0,20) | 0,16 (0,12-0,20) | 0,16 (0,12-0,20)
025D 6 0,20 (0,16-0,24) |0,22 (0,18-0,26) | 0,24 (0,20-0,28) | 0,24 (0,20-0,28) | 0,24 (0,20-0,28) |0,24 (0,20-0,28)
/,\RMH.HN%%%MHN:L._ 180-350 | HT45 | -0,50D 70 220 0,17 (0,13-0,22) | 0,18 (0,14-0,22) | 0,20 (0,16-0,24) | 0,20 (0,16-0,24) |0,20 (0,16-0,24) |0,20 (0,16-0,24)
legierter Stahl | 1B |(HT32)| 075D Ww (160-280) 0,14 (0,10-0,18) | 0,15 (0,11-0,19) |0,16 (0,12-0,20) | 0,16 (0,12-0,20) |0,16 (0,12-0,20) | 0,16 (0,12-0,20)
>0,75D-1D | " 0,12 (0,08-0,16) | 0,13 (0,09-0,17) |0,14 (0,10-0,18) | 0,14 (0,10-0,18) |0,14 (0,10-0,18) | 0,14 (0,10-0,18)
rostireier Stah, 025D 70 0,20 (0,16-0,24) | 0,22 (0,18-0,26) |0,24 (0,20-0,28) |0,24 (0,20-0,28) | 0,24 (0,20-0,28) | 0,24 (0,20-0,28)
Edelstahl, <70np | HT32 | -0.50D 7.0 240 0,17 (0,13-0,22) | 0,18 (0,14-0,22) |0,20 (0,16-0,24) |0,20 (0,16-0,24) | 0,20 (0,16-0,24) | 0,20 (0,16-0,24)
hochlegierter (HT45) | -0,75D =IO (140-300) 0,14 (0,10-0,18) |0,15 (0,11-0,19) |0,16 (0,12-0,20) |0,16 (0,12-0,20) |0,16 (0,12-0,20) | 0,16 (0,12-0,20)
Sl >075D0-1D | 70 0,12 (0,08-0,16) | 0,13 (0,09-0,17) | 0,14 (0,10-0,18) |0,14 (0,10-0,18) |0,14 (0,10-0,18) |0,14 (0,10-0,18)
Warmfeste 025D 70 0,20 (0,16-0,22) |0,22 (0,18-0,26) | 0,20 (0,16-0,24) | 0,20 (0,16-0,24) |0,20 (0,16-0,24) |0,20 (0,16-0,24)
Superlegierung, HT32 | -0,50 D 70 60 0,17 (0,13-0,22) |0,18 (0,14-0,22) |0,17 (0,13-0,21) |0,17 (0,13-0,21) |0,17 (0,13-0,21) |0,17 (0,13-0,21)
Titan (HT45) |  -0,75D -7,0 (40-200)  |0,14 (0,10-0,18) | 0,15 (0,11-0,19) | 0,14 (0,10-0,18) | 0,14 (0,10-0,18) |0,14 (0,10-0,18) |0,14 (0,10-0,18)
Legierungen >075D-1D | 70 0,12 (0,08-0,16) |0,13 (0,09-0,17) |0,12 (0,08-0,16) | 0,12 (0,08-0,16) |0,12 (0,08-0,16) |0,12 (0,08-0,16)
025D 70 0,29 (0,25-0,33) | 0,30 (0,26-0,34) | 0,32 (0,28-0,36) | 0,32 (0,28-0,36) | 0,32 (0,28-0,36) |0,32 (0,28-0,36)
Frunl <800 | 1o | -050D 7.0 250 0,25 (0,21-0,29) |0,27 (0,23-0,31) | 0,28 (0,24-0,32) | 0,28 (0,24-0,32) |0,28 (0,24-0,32) |0,28 (0,24-0,32)
N/mm? -0,75D -7,0 (180-350) 0,21 (0,17-0,25) | 0,22 (0,18-0,26) | 0,23 (0,19-0,27) | 0,23 (0,19-0,27) | 0,23 (0,19-0,27) |0,23 (0,19-0,27)
>075D-1D | 70 0,18 (0,14-0,22) /0,19 (0,15-0,23) |0,20 (0,16-0,24) | 0,20 (0,16-0,24) |0,20 (0,16-0,24) | 0,20 (0,16-0,24)
025D 70 0,20 (0,16-0,24) | 0,24 (0,20-0,28) | 0,26 (0,22-0,30) | 0,26 (0,22-0,30) | 0,26 (0,22-0,30) |0,26 (0,22-0,30)
Kugel- <350 | HT20 | -0,50D 7.0 200 0,17 (0,13-0,21) |0,20 (0,16-0,24) | 0,21 (0,17-0,25) | 0,21 (0,17-0,25) |0,18 (0,17-0,25) |0,21 (0,17-0,25)
graphitguf® N/mm? | (HT45) | -0,75D -7,0 (130-280) 0,14 (0,10-0,18) | 0,16 (0,12-0,20) | 0,17 (0,13-0,21) | 0,17 (0,13-0,21) | 0,17 (0,13-0,21) |0,17 (0,13-0,21)
>0750-1D | 70 0,12 (0,08-0,16) |0,14 (0,10-0,18) | 0,15 (0,11-0,19) | 0,15 (0,11-0,19) |0,15 (0,11-0,19) | 0,15 (0,11-0,19)

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte. Je nach Maschine, Werkstlick und Aufspannung sind Korrekturen nach oben, wie nach unten méglich.
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