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DAS WERKZEUG

& Eckfraserprogramm fiir maschinenschonende Bearbeitungen bei héchster Produktivitat und Prazision

Eigenschaften

Multifunktionales Eck-, Nuten- und Konturfrasen

< Die positive Schneidengeometrie ermdglicht eine weiche, maschinenschonende und vibrationsarme
Bearbeitung

< Nahezu absatzfreies Frasen bis ap = 10mm

< Durch die unterschiedlichen Werkzeugvarianten Schaft-, Einschraub-, Aufsteck- und Walzenstirn-
fraser, sowie Kassettenwerkzeuge, sind nahezu alle anfallenden Bearbeitungen moglich

Lieferbare Typen:

- Aufsteckfraser nach DIN 8030-A in normaler und enger Teilung in den
Durchmesserbereichen 32 - 160mm

- Schaftfraser mit Spannschaft DIN 1835-B in normaler und enger Teilung in den
Durchmesserbereichen 20 - 32mm

- Schaftfraser mit Spannschaft DIN 1835-A in langer Ausflhrung in den
Durchmesserbereichen 20 - 32mm

- Einschraubfraser in den Durchmesserbereichen 20 - 40mm
- Walzenstirnfraser nach DIN 8030-A mit den Durchmessern 40 - 63mm
- Walzenstirnfraser mit Spannschaft DIN 1835-B in den Durchmesserbereichen 25 - 32mm

- Kassetten flr unsere Tragerwerkzeuge in den Durchmesser 80-312mm



# Unterschiedliche Zahnezahlen ermdglichen den Einsatz fir fast alle Bearbeitungen wie
Schruppen, Schlichten, grofe Kavitaten usw.

innere Kuhlmittelzufuhr

Einsatzbereiche

Planfrasen

Taschenfrasen
Tauchen
Ramping

3-D Kopieren

Umsaumen

Eckfrasen



DIE WENDESCHNEIDPLATTE

@ 2-schneidige Eckwendeplatte bis 14mm Einsatztiefe (ap= 14mm max.)

< Erhaltlich sind Prazisionswendeplatten der Type JMB25-70 in folgenden Versionen:

Prazisionsgesinterte
Varianten:
7N

Prazisionsgeschliffene

Varianten:

\AA4

und polierter Variante:

\AAA/

< Die Wendeplatten
< Die Wendeplatten

Prazisionsgeschliffene l

JMB25-70HR08

mit stabilisierter Schneiden-
geometrie fiir schwer
zerspanbare Werkstoffe

JMB25-70AR08 y JMB25-70MR08

. mit stabilisierter Schneiden-
geometrie fur schwer
zerspanbare Werkstoffe

JMB25-70AR04

zeichnen sich durch positive Schneidgeometrien und stabile Schneidkanten aus

sind in verschiedenen Hartmetallqualitaten, zur Bearbeitung aller gangigen

Materialien, lieferbar

Die Sorten
HC45

Code 41, Klassifizierung DIN-ISO 513: P30-P35, M25-M30, K20-K30

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

Code 52, Klassifizierung DIN-ISO 513: P20-P30, M25-M30, S20-S30

Verschleifeste und zahe Feinstkorn-HM-Sorte mit einer HIPIMS-Beschichtung flir mittlere
Schnittgeschwindigkeiten und Zahnvorschiibe. Die Sorte kann sowohl trocken als auch mit
Kihlung eingesetzt werden. Die Einsatzgebiete sind das Schruppen und Schlichten von Edel-
stahlen und hoch legierten Werkstoffen.

Code 46, Klassifizierung DIN-ISO 513: P20-P30, M20-M30, S15-S25

Verschleifeste und zahe Feinstkorn HM-Sorte mit HIPIMS-Beschichtung. Die Sorte ist
vorzugsweise fir die Nassbearbeitung einzusetzen, der Einsatz fiir die Trockenbearbeitung
ist jedoch mdglich. XC35 ist besonders flir die Bearbeitung von Edelstahl, Duplexstahl und
hoch legierten Werkstoffen, aber auch Titan etc. entwickelt worden.

Code 53, Klassifizierung DIN-ISO 513: K15-K20, H15-H20

Sehr verschleif¥feste Feinkorn-HM-Sorte mit einer HIPIMS-Beschichtung fir 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 Guss-Werkstoffen wie Grau-, Temper-, Vermikular-, Graphit- und Kugelgraphitguss.

Code 8, Klassifizierung DIN-ISO 513: N20-N25

Sehr verschleil’feste Feinkorn-HM-Sorte fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten bei hohen Zahn-
vorschiiben. Die Sorte kann sowohl trocken als auch mit Kiuhlung eingesetzt werden. Die
Einsatzgebiete sind Schruppen und Schlichten von Nichteisen-Buntmetallen und Aluminium
bis zu einem Si-Gehalt von ca. 8%.



B25 ECKFRASER 90°
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Bestell-Nr. D H d B S z MS
90PP-032-70-16-3 32 40 16 29 2,0 3 DS 12
90PP-035-70-16-4 35 40 16 29 2,0 4 DS 12
90PP-040-70-16-4 40 40 16 38 2,0 4 MS-8x25-912
90PP-050-70-5 50 40 22 46 2,0 5 MS-10x25-912
90PP-063-70-5 63 40 22 46 2,0 5 MS-10x25-912
90PP-080-70-6 80 50 27 58 2,0 6 MS-12x35-912
90PP-100-70-8 100 50 32 78 2,0 8 MS-16x30-912
90PP-125-70-9 125 50 40 90 2,0 9 MS-20x45-7991
90PP-160-70-10 160 50 40 90 2,0 10 MS-20x45-7991
Enge Teilung
Bestell-Nr. D H d B S z MS
90PP-032-70-16-4 32 40 16 29 2,0 4 DS 12
90PP-040-70-16-5 40 40 16 29 2,0 5 MS-8x25-912
90PP-050-70-6 50 40 22 46 2,0 6 MS-10x25-912
90PP-063-70-7 63 40 22 46 2,0 7 MS-10x25-912
90PP-080-70-8 80 50 27 58 2,0 8 MS-12x35-912
90PP-100-70-10 100 50 32 78 2,0 10 MS-16x30-912
90PP-125-70-11 125 50 40 90 2,0 11 MS-20x45-7991
90PP-160-70-12 160 50 40 90 2,0 12 MS-20x45-7991




B25 ECKFRASER 90°
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Bestell-Nr. D L d N S V4
90PP-20-32-70-2 20 82 20 32,0 2,0 2
90PP-20-50-70-2 20 100 20 49,0 2,0 2
90PP-25-42-70-2 25 100 25 44,0 2,0 2
90PP-32-48-70-3 32 104 25 48,0 2,0 3
90PP-32-60-70-3 32 116 25 60,0 2,0 3
Enge Teilung

90PP-25-42-70-3 25 100 25 44.0 2,0 3
90PP-25-60-70-3 25 116 25 60,0 2,0 3
90PP-32-48-70-4 32 104 25 48,0 2,0 4

Schaftfraser DIN 1835-A

N

Bestell-Nr. D L d N S V4
90PP-20-70-2-150 20 150 18 93 2,0 2
90PP-25-70-2-170 25 170 20 113 2,0 2
90PP-32-70-3-195 32 195 25 138 2,0 3
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Bestell-Nr.
ESF-20-M10-70-2
ESF-25-M12-70-2
ESF-32-M16-70-3
ESF-35-M16-70-3
ESF-40-M16-70-3
Enge Teilung
ESF-25-M12-70-3
ESF-32-M16-70-4
ESF-35-M16-70-4
ESF-40-M16-70-5

20
25
32
35
40

25
32
35
40

40
40
40
40

M
M10
M12
M16
M16
M16

M12
M16
M16
M16

B
18
21
29
29
29

21
29
29
29

SwW
16
18
24
24
24

18
24
24
24

2,0
2,0
2,0
2,0
2,0

2,0
2,0
2,0
2,0
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B25 VIELZAHNFRASER
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Bestell-Nr. D SL
VZF-40-42-70-3 KD16 40 42,6
VZF-50-42-70-3 KD22 50 42,6
VZF-63-55-70-4 KD27 63 56,2

MS= Mittenschraube

Schaftfraser DIN 1835-B

Bestell-Nr. D SL

VZF-25-42-25-70-2 25 42,6
VZF-28-42-25-70-2 28 42,6
VZF-32-55-25-70-2 32 56,1
VZF-32-55-32-70-2 32 56,1

53
53
63
64

110
110
120
125

d
25
25
25
32

2,0
2,0
2,0
2,0
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MS-8x45-912
MS-10x45-912
MS-12x55-912

o

N DN DN
© oo O O



KASSETTEN, FRASWENDEPLATTEN UND ERSATZTEILE

Kassette

41,0

14,0

"

K90-70-G

Ni-beschichtete, hoch-verschleilfeste Ausfiihrung

<& Tragerkorper siehe Hauptkatalog Seite I-6

Wendeplatten und allgemeine Schnittdaten

HC45 HC30 XC35 HC20 K15M
(code 41) (code 52) (code 46) (code 53) (code 8)
O T 0 0° e
® o o
JMB25-70SR08 Bestell
@ ~_J Nr|B25RZ-41-A| B25HY-52-A B25NX-53-A
18,0x9,0x5,0 R0,8
4» |JMB25-70HR08
y |[H][M]~_ YW PeYB25RM-41-A B25XR-52-A B25ZM-53-A
18,0x9,0x5,0 R0,8
JMB25-70AR08 Bestell
p @ A A 4 i__. e;f "|B25LR-41-B|B25HX-52-B| B25SJ-46-B | B25AY-53-B
18,0x9,0x5,0 R0,8
” JMB25-70MR08
[s] VWV T [t B25U0-46-B
18,0x9,0x5,0 R0,8
JMB25-70AR04
WA Bestell-
é @ LA A ARG o B25ZH-08-D
18,0x9,0x5,0 R0,4
IEl Wendeplatten fiir robuste Zerspanung N Wendeplatten gesintert Neby

@ Wendeplatten fiir mittlere Zerspanung

Jig] Verpackungseinheit

\AA4 Wendeplatten geschliffen

E Wendeplatten fiir leichte Zerspanung VVV¥Y  Wendeplatten poliert
E Wendeplatten fiir universelle Zerspanung
Ve Gehirtet
[m/min]
250 240 240
HC45 (200 - 350) (140 - 300) (130 - 280)
160 200 60
HC30 (120-220) (100 - 300) (40 - 200)
120 100 80
XC35 (60 - 160) (60 - 180) (40 - 200)
260 80
HC20 (180 - 350) (40 - 120)
400
K15M (300 - 600)
Ersatzteile
SS 3,0-2

(M=1,7-1,8 Nm)

I T09

Fett




DETAILLIERTE SCHNITTDATEN FURS ECKFRASEN

Werkstoff Harte Sorte Zustellung Schnittgeschwindigkeit
ae [mm] V¢ [m/min.]
-0,25D
Baustahl, -0,5D 250
unlegierter Stahl <Al A 0.75D (200-350)
>0,75D-1D
-0,25D
Werkzeugstahl -0.5D
Vergiitungsstahl 180-350 HB (:ggg) : ( 16%?380)
legierter Stahl -0,75D
>0,75D-1D
-0,25D
rostfreier Stahl XC35 -0,5D 240
M Edelstahl <270 HB HC30 (140-300)
hochlegierter Stahl (HC45) -0,75D
>0,75D-1D
-0,25D
Warmfeste Superlegierungen XC35 -0,5D 60
Titan-Legierungen HC30 -0,75D (40-200)
>0,75D-1D
-0,25D
H Geharteter Stahl 40-55 HRC HC20 o 80
eharteter Sta -
-0,75D (50-120)
>0,75D-1D
-0,25D
Grauguss <800 N/mm? HC20 a0 22y
9 -0,75D (180-350)
>0,75D-1D
-0,25D
: HC20 -0,5D 200
2
Kugelgrapitguss <350 N/mm (HC45) 20.75D (130-280)
>0,75D-1D
-0,25D
Aluminium, e CIGYL. ¥ -0,5D 500
NE- Metalle B ioE | Lkl 0.75D (500-1000)
>0,75D-1D

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



Zahnvorschub

fz [mm]
220-35 240-50 263-100 2125-160
0,20 (0,10-0,35) 0,24 (0,14-0,39) 0,30 (0,20-0,45) 0,30 (0,20-0,45)
0,14 (0,09-0,29) 0,17 (0,07-0,32) 0,21 (0,11-0,36) 0,21 (0,11-0,36)
0,12 (0,08-0,27) 0,14  (0,09-0,29) 0,17 (0,12-0,32) 0,17 (0,12-0,32)
0,10  (0,10-0,30) 0,12 (0,10-0,32) 0,15 (0,10-0,35) 0,15 (0,10-0,35)
0,20 (0,1-0,35) 0,24 (0,14-0,39) 0,30 (0,20-0,45) 0,30 (0,20-0,45)
0,14  (0,09-0,29) 0,17 (0,07-0,32) 0,21 (0,11-0,36) 0,21 (0,11-0,36)
0,12 (0,08-0,27) 0,14 (0,09-0,29) 0,17 (0,12-0,32) 0,17 (0,12-0,32)
0,08 (0,10-0,30) 0,12 (0,10-0,32) 0,15 (0,10-0,35) 0,15 (0,10-0,35)
0,20 (0,10-0,35) 0,24 (0,10-0,39) 0,30  (0,10-0,45) 0,30 (0,10-0,45)
0,14 (0,10-0,35) 0,17 (0,10-0,32) 0,21 (0,11-0,36) 0,21 (0,11-0,36)
0,12 (0,10-0,37) 0,14 (0,10-0,29) 0,17 (0,10-0,32) 0,17 (0,10-0,32)
0,10  (0,10-0,37) 0,12 (0,10-0,27) 0,15 (0,10-0,35) 0,15 (0,10-0,35)
0,16  (0,10-0,30) 0,20 (0,10-0,35) 0,24 (0,15-0,39) 0,24 (0,14-0,39)
0,11 (0,10-0,30) 0,14 (0,10-0,29) 0,17 (0,12-0,32) 0,17 (0,12-0,32)
0,09 (0,10-0,30) 0,12 (0,10-0,27) 0,14 (0,10-0,29) 0,14 (0,10-0,29)
0,08 (0,10-0,30) 0,10  (0,10-0,25) 0,12 (0,10-0,27) 0,12 (0,10-0,27)
0,10  (0,05-0,20) 0,10  (0,05-0,20) 0,14 (0,09-0,24) 0,14  (0,09-0,24)
0,07 (0,05-0,20) 0,07 (0,05-0,20) 0,10  (0,05-0,25) 0,10  (0,05-0,25)
0,06 (0,05-0,20) 0,06 (0,05-0,20) 0,08 (0,05-0,25) 0,08 (0,05-0,25)
0,05 (0,05-0,20) 0,05 (0,05-0,20) 0,07 (0,05-0,25) 0,07 (0,05-0,25)
0,30  (0,20-0,40) 0,36 (0,20-0,50) 0,40 (0,20-0,50) 0,40  (0,20-0,50)
0,21 (0,15-0,40) 0,25 (0,15-0,50) 0,28  (0,20-0,50) 0,28 (0,20-0,50)
0,17  (0,15-0,45) 0,21 (0,15-0,50) 0,23 (0,20-0,50) 0,23 (0,20-0,50)
0,15 (0,10-0,45) 0,18  (0,15-0,50) 0,20 (0,20-0,50) 0,20 (0,20-0,50)
0,26 (0,20-0,45) 0,32 (0,20-0,50) 0,36  (0,20-0,50) 0,36 (0,20-0,50)
0,18 (0,15-0,45) 0,23 (0,18-0,50) 0,25 (0,18-0,50) 0,25 (0,18-0,50)
0,15 (0,15-0,45) 0,18  (0,13-0,50) 0,21 (0,13-0,50) 0,21 (0,13-0,50)
0,13  (0,15-0,45) 0,16  (0,10-0,50) 0,18  (0,10-0,50) 0,18  (0,10-0,50)
0,40 (0,20-0,60) 0,44 (0,20-0,60) 0,50 (0,20-0,60) 0,50 (0,20-0,60)
0,28 (0,20-0,60) 0,31 (0,20-0,60) 0,35 (0,20-0,60) 0,35 (0,20-0,60)
0,23 (0,20-0,60) 0,25 (0,20-0,60) 0,29 (0,20-0,60) 0,29  (0,20-0,60)
0,20 (0,20-0,60) 0,22 (0,20-0,60) 0,25 (0,20-0,60) 0,25 (0,20-0,60)




SCHNITTDATEN KOPIER- UND ZIRKULARFRASEN

Einwartskopieren

Bohrzirkularfrasen
ebene Flache

Zyklus (P)

Zirkularfrasen
wellige Flache

Zyklus (P)

D1 | Ramping Winkel Bohrzirkularfrasen Zirkularfrasen
(ebene Flache) (wellige Flache)

Steigungs- | Bearbeitungs- | Durchmesser | Schnitttiefe | Durchmesser | Schnitttiefe | Durchmesser | Schnitttiefe

winkel weg max. DH max. je min. DH max. je min. DH max. je

max. a (°) min. L (mm) (mm) Zyklus P (mm) Zyklus P (mm) Zyklus P

(mm) (mm) (mm)

20 9,3 55 39,0 4,9 38 4,6 33,0 3,3
25 6,4 80 49,0 4,2 48 4,1 42,5 3,1
32 4,5 115 63,0 3,8 62 3,7 56,5 3,0
35 4,0 130 69,0 3,7 68 3,6 62,5 3,0
40 3,3 155 79,0 3,6 78 3,5 72,5 3,0
50 2,5 205 99,0 3,4 98 3,3 92,5 29
63 1,9 270 125,0 3,2 124 3,2 118,5 29
80 1,5 355 159,0 3.1 158 3.1 152,5 2,9
100 1,1 455 199,0 3.1 198 3,0 192,5 29
125 0,9 580 249,0 3,0 248 3,0 2425 2,9
160 0,7 755 319,0 3,0 318 3,0 312,5 29

Formel zur Berechnung des Eintauchwinkel max.

tana =

s = Freiheit Werkzeug

S
(D-9,00) 5

9,0 = Breite der Wendeschneidplatte
= Werkzeugdurchmesser

Jongen Werkzeugtechnik GmbH
Siemensring 11 - 47877 Willich

Tel: 02154 92850 -

Fax: 02154 9285 9 2000

Fax kostenlos: 00 800 56 64 36 33

www.jongen.de

- email: info@jongen.de
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Irrtiimer, Auslassungen und
technische Modifikationen vorbehalten




