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PRODUKTUBERSICHT

Schaftfraser mit festen Schneiden

Das leistungsfahige Schaftfrdserprogramm
OptiMill von MAPAL sichert bei allen Bearbei-
tungsaufgaben hervorragende und prozess-
sichere Ergebnisse. Wirtschaftlichkeit und
Produktqualitdt stehen bei der Erfiillung der
Kundenanforderungen besonders im Fokus.

Anwendungsorientiert
Das Schaftfrdserprogramm von MAPAL um-
fasst Eckfriser fiir die universelle Anwendung,
zum Schruppen, Schlichten und trochoiden
Frasen sowie Fraser zum Hochvorschubfrisen,
Profilfrasen und Fasen.

Basic Line:
Universalwerkzeuge, breites
Anwendungsgebiet, niedrige

Basic
L INE

Vorsprung durch Flexibilitat

Mit dem Wechselkopffraser-Programm CPMill
werden zusatzlich Ristkosten eingespart.
Durch das einfache und sichere Handling
konnen die Fraskdpfe direkt in der Werkzeug-
maschine ausgetauscht werden.

Immer die richtige Wahl

Ganz egal ob ein wirtschaftlicher Fraser fiir
die Universalbearbeitung oder ein Experte
fiir eine komplexe Zerspanungsaufgabe
gesucht wird - MAPAL bietet das pas-
sende Werkzeug.

Performance Line:
Hochleistungswerkzeuge, breites
Anwendungsgebiet, hohe Produk-

erfor

Expert Line:
Spezialistenwerkzeuge fiir ausge-
wihlte Anwendungen, maximale

Expert
—LINE

Anschaffungskosten

tivitat in der Serienfertigung

Prazision und Produktivitat

Eckfréaser

N

Universelle Anwendung

Eckfraser fiir die universelle Anwendung.
Eingriffsbreite ae bis zu 1xD.

- OptiMill-Uni-HPC-Plus fiir die hoch-
wirtschaftliche Universalbearbeitung von
Stahl, rostfreiem Stahl und Gusseisen

- OptiMill-HPC-Pocket: Stirngeometrie
mit integrierter Bohrspitze. Ideal fiir
schréges Eintauchen bis 45°, zum
Helixfrdsen und Stechen

- OptiMill-SPM fiir die Bearbeitung von
Strukturbauteilen aus Aluminium

- OptiMill-Diamond: PKD-besttickte
Fraser fiir extreme Standzeiten in nicht-
metallischen Werkstoffen

g-Bereich: 1,00 - 63,00 mm

B vl N -

-

Schruppen

Zum Erreichen hdchster Spanvolumen. Ideal
zur Vorbearbeitung mit groBem AufmaB.
GroBe Zustellung (a. ~ 0,6xD).

OptiMill-Uni-HPC-Rough: Kordelprofil
fiir eine optimierte Kraftaufteilung auf
die Schneidkanten und damit bessere
Spanbildung

OptiMill-Uni-Wave: Ideal zum
Schruppfrasen mit hohen Vorschiiben.
Geringe Radialkrdfte durch neu ent-
wickeltes Schruppprofil
OptiMill-SPM-Rough: Hohe Zustell-
tiefen sowie héchste Vorschiibe beim
Schruppen in Aluminium

- ECU-Mill-Roughé&tFinish: Schrupp-
Schlichtfrdsen in einem Arbeitsgang

g-Bereich: 4,00 - 25,00 mm

BvEN

N
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Schlichten

Ideal zum Erzeugen von héchsten Ober-

flachengiiten. Fertigbearbeitung mit

geringem AufmaB.

Kleine Zustellung (ae < 0,1xD).

- OptiMill-Uni-HPC-Finish mit sieben

Schneiden fiir héchste Oberfldchen-

giiten in kiirzester Zeit

OptiMill-Hardened-Finish zum

Schlichten von Bauteilen mit einer

Hérte ab 45 HRC

- OptiMill-SPM=Finish zum Schlichten
von tiefen Taschen und filigranen
Bauteilstrukturen in Aluminium auch
bei groBen Umschlingungen

g-Bereich: 4,00 - 25,00 mm

B vl v
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Trochoides Frasen

Maximales Zeitspanvolumen bei gleich-

zeitig hoher Oberflachengiite. Schnitt-

tiefen bis zu 5xD.

OptiMill-Tro:

- Vor- und Fertigbearbeitung mit einem
Werkzeug

- Extra langer Schneidteil

Optimierte Ungleichteilung und

feingewuchteter Schneidteil fiir eine

Schonung der Maschinenspindel und

langere Standzeiten

Spanteiler zur optimalen Spankontrolle

g-Bereich: 4,00 - 25,00 mm

B mEs H

Seite 35

Seite 107

Seite 133

Seite 151
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Hochvorschubfraser

Frasen mit hohen Vorschiiben

Ideal fiir die Hochvorschubbearbeitung mit groBem

Zeitspanvolumen bei hoher Prozesssicherheit. Geringe

Schnitttiefe (a, = 0,05xD).

OptiMill-3D-HF:

- Sehr hohe Laufruhe

- Hart- und Weichbearbeitung von Stahl

- Hohe Vorschiibe mit bis zu 1,35 mm pro Zahn bei
Durchmesser 20,00 mm

- Schrégeintauchen und Auskammern auch bei langen
Auskragungen

g-Bereich: 2,00 - 25,00 mm

B ™ H

Kugel- und Eckradiusfréser

Hochprizise Bearbeitung von 3D-Konturen

Kontur- und Kopierfrasen mit hoher Formgenauigkeit.

- OptiMill-3D-BN: Hochgenaue Fraser mit hoher
Radiusgenauigkeit zur Hart- und Weichbearbeitung
von Stahl

- OptiMill-Diamond-Radius und -Torus: PKD-Schnei-
den fiir hohe Standzeiten in Aluminium

- OptiMill-Composite-Speed-Radius fiir Reparatur-
arbeiten von CFK-Strukturen

g-Bereich: 1,00 - 25,00 mm

B v N

Fas-, Entgrat-, Bohrfraser

Fasen, Entgraten und Bohrfrasen

- OptiMill-Chamfer: Wirtschaftliches Fasen und
Entgraten von vorbearbeiteten Bauteilen

- OptiMill-DrillMill: Bohrfréser fiir eine Kombina-
tionsbearbeitung in einem Arbeitsgang, insbeson-
dere fiir Bleche und diinnwandige Bauteile

- CPD-Spot-Drill zum Anbohren und Zentrieren

- Ausfiihrungen mit Wechselkopfsystem fiir héchste
Flexibilitat und Wirtschaftlichkeit

g-Bereich: 3,00 - 20,00 mm

B v EN

Seite 169

Seite 181

Seite 205
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AUSWAHL EINES FRASERS

Schritt fur Schritt zum richtigen Fraser

Sie suchen zum Beispiel einen Eckfraser fiir die universelle Anwendung in Stahl mit dem Sie auch rampen kénnen?
Diese Auswahlhilfe fiihrt Sie Schritt fiir Schritt zum richtigen Fraser.

Eckfraser - Eckfraser -
Frasertyp Wahlen Sie lhren Frasertyp. Universelle <
chruppen
Anwendung
Design Wahlen Sie lhr bevorzugtes Design. Monolithisch ‘“\\\w Modular
Basic Line:
Produktklasse Entscheiden Sie sich fiir eine Produktklasse. Universalwerkzeuge, breites Anwendungs-

gebiet, niedrige Anschaffungskosten

Materialeignung

Bestimmen Sie Ihren Werkstiickstoff gemaf den
MAPAL Zerspanungsgruppen (MZG). Die MZG finden

Stahl M Rostfreier

Stahl
Sie auf der Klappseite am Ende des Katalogs.
Anwendung Wihlen Sie Ihre bevorzugte Anwendung. Eckfrésen é Nutfrésen
Helixfrisen % Trochoides
Frasen
. Uberpriifen Sie, ob die Geometriemerkmale lhren Scharf
Ausfiihrung 45° Fase )
Anforderungen entsprechen. kantig
Wahlen Sie lhren Fréser. Produkte der lagerhaltigen Vor-
Produkt zugsbaureihe sind kurzfristig lieferbar wéhrend Produkte ‘—w Lagerhaltige
mit konfigurierbaren Merkmalen innerhalb vorgegebener — Vorzugsbaureihe

Grenzen frei konfiguriert werden kdnnen.
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Eckfréser - Eckfraser - Hochvorschub- Kugel- und " Fas-, Entgrat-
Schlichten Trochoides Frasen fraser Eckradiusfraser \"} und Bohrfraser
Performance Line: Expert Line:
Hochleistungswerkzeuge, breites Anwendungsgebiet, Expert Spezialistenwerkzeuge flir ausgewahlte Anwendungen,
hohe Produktivitédt in der Serienfertigung maximale Prézision und Produktivitat
Verbund- ISeUFi):rr;n en H Gehdrteter Stahl
werkstoffe g . g und Stahlguss
und Titan

Fasen und
Entgraten

Tauchfrisen /
Stechfrésen

Besdumen Profilfrdsen Rampen

Nichteisen-
Gusseisen metalle und
Kunststoffe

Z
1]

Hochvor- Taschenfrisen [
schubfrasen Auskammern

Produkt mit
konfigurierbaren Merkmalen

a Eckenradius Durchmesserbereich Zdhnezahl Schneidstoff KiihImittelzufuhr
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Z Eckfréser - Universelle Anwendung (1/2)

Design  Pro- Materialeignung Anwendung

lasse 1—34—561'\—/|3‘I—3‘I 234%}%:51?3 ®¢QQ@¢6380$‘
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Schritt 1: Schritt 2: Schritt 3: Schritt 4: Schritt 5: Schritt 6:
Frasertyp Design Produktklasse Materialeignung Anwendung Ausfiihrung

_ Basic . .
R o =
CLNE MAT < =6

Kantenausfiihrung Ausflihrung Produkt

& m a o [mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
v

e . SCM720,740, _ng
v  25-25 4 HP OptiMill-Uni-HPC-Plus 760,770 | 3 36
(4 1-20 2 HP OptiMill-Uni-HPC-Plus SCM772 _& 43
v v 120 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Slot SCM250 [ i 45

SCM800,810,

840 4

v 3820 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Pocket

v 6-25 5 HP OptiMill-Uni-HPC-Silent SCM570 I e ) 51

vV 420 4 HP OptiMill-Hardened SCM102,103 | N\ = 54

v 320 4 HP OptiMill-Inox-HPC SCM108 e (] SN 56
v 320 3 HU OptiMill-Alu-HPC SCM270 [ —— X 57
vV 520 3 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket SCM850 e 58

v 5-20 4 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket SCM854 59

v 45 1 PU OptiMill-Diamond-Typ 50 SHM500 C—— N

T SHM511,611, (
v 3-12 2 PU v OptiMill-Diamond-Typ 51 M ( 7_= 64
vV 62 23 PU ¥ OptiMill-Diamond-Typ 53 SHM531 g_] 65
v 16-63 3-4 PU v OptiMill-Diamond-Typ 57 SHM571 : 66

v 6-20 4 HC OptiMill-Thermoplastic-FR SCM610 ( C’ 76

v 420 8 HU OptiMill-Composite-Speed-Plus  SCM982, 992 [ 70
v 1-3 VZ HC OptiMill-Composite-Micro SCM560 . 74

v 4-20 2 HU OptiMill-Composite-TwinCut ~ SCM490 e ]

v 1232 3 HU v OptiMill-SPM SCMB81691 e 60

v 65 3 PU v  OptiMill-Diamond-SPM crvonTe. — 61

v 420 8 HC OptiMill-Composite-Speed-Plus ~ SCM980, 990 | — S 72

v 3-20 4 HP ECU-Mill-Uni-LV SCM780,790 . — - 52

v v  2-10 1 HU OptiMill-Mono-Alu SCM280 - 68

v 2412 1 HU OptiMill-Mono-Plastic SCM330 C =lnuss 77

Weitere Eckfraser fiir die universelle Anwendung auf der nichsten Seite.

HP = Hartmetall PVD-beschichtet | HU = Hartmetall unbeschichtet | HC = Hartmetall CVD-beschichtet | PU = PKD-besttickt | VZ = Vielzahn
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7 Eckfréser - Universelle Anwendung (2/2)

A

Design  Pro- Materialeignung Anwendung
klasse ] I @ @ % 8 é
1-3 4 56 1-301-3 1 2341-51 2 3 6@00 6 0 ‘
O & mamcan L = = = =
LINE
r
=N ==y | | H BN ™ I R =]

Eckfraser - Schruppen

Design  Pro- Materialeignung Anwendung
klasse — I % 8 é
1-3 4 56 1-301-3 1 234“1-51 2 3 eéQoéae 0 ‘
R A4 smmammEm * H N 4 @ o =
LINE]
r
EEEENER * H =N = = % [~
| * H =B = B NH - H =
BasiclL_ B B & B B I W | HE E B N =
LINE]
(I mBasichl B=NL N=N=N W N | H E B H O [~

[EN=

X 1. Wahl I bestens geeignet Il bedingt geeignet
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Schritt 1: Schritt 2: Schritt 3: Schritt 4: Schritt 5: Schritt 6:
Frasertyp Design Produktklasse Materialeignung Anwendung Ausfiihrung
: N
IRXY — L] | 6 —
i LINE MAT ¢
Kantenausfiihrung Ausflihrung Produkt
& m a o [mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
v 8-20 4 HP CPMill-Uni-HPC CPM100 m 44
v 8-25 3 HP CPMill-Uni-HPC-Slot CPM110 ﬁgﬂ«! 46
Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt
& m a g [mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
v 4-25 3-5 HP OptiMill-Uni-HPC-Rough SCM700,710 (MmN 108
I SCM880,881, =~ Q
v 4-25 5 HP v OptiMill-Uni-Wave 890,900,910 ‘dﬂ 110
v 1225 3 HU v  OptiMill-SPM-Rough SCMO51,961  ([—— 118
v v 620 3-4 HP ECU-Mill-Uni-Rough&Finish ~ SCM220 ) 120
v 8-25 4-6 HP CPMill-Uni-Rough€tFinish CPM140 m 121

HP = Hartmetall PVD-beschichtet | HU = Hartmetall unbeschichtet | HC = Hartmetall CVD-beschichtet | PU = PKD-besttickt | VZ = Vielzahn
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Eckfraser - Schlichten

Design  Pro- Materialeignung Anwendung
i I v WS ee -
klasse N | @ @ % 8 é
13 4 5|6 1-31-3 1 2 3 41-5 i]2]83 6 é 6 0 ‘
Y #44 semmmm = u u
LINE
EEEENER | |
EEE BN |
| | |
I 4% smmmmm = m m

[EN=

v Eckfraser - Trochoides Frasen

Design dPrI(()- Materialeignung Anwendung
o= CeeeLOOOOCO®
R EEEEEN [ [ = % =
EEEEER | | = = ¢ =
EEEEER | | = = ¢ =)
| | | =i (= =i
= | | | = =T =
HEHBE | | = = ¢ =
~  Hochvorschubfraser
A
Design dPrI(()- Materialeignung Anwendung
i B AN o o@eeC0Oooco®
R 4 ammm =m == =~ *
- HEHBE = = *
(Y 24 e = = *

[EN=

X 1. Wahl I bestens geeignet Il bedingt geeignet



Schritt 1:
Frasertyp

Schritt 2:
Design
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Schritt 3:

Produktklasse

LI\E]

Schritt 4:
Materialeignung

Schritt 5:
Anwendung

27

Schritt 6:
Ausfiihrung

N =2 mn & =
i LINE MAT é
Kantenausfiihrung Ausflihrung Produkt
& m a o [mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
v v 425 7 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish SCM830 ) 134
v 6-20 6 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish SCM370 o e SR 138
vV Vv 425 6 HP OptiMill-Hardened-Finish SCM104,124 m 140
v 1225 4 HU OptiMill-SPM-Finish SCM970 [ as——s= 145
v 8-25 6 HP CPMill-Uni-HPC-Finish CPM130 W‘u 139
Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt
& m a o [mm] =z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
v 420 5 HP OptiMill-Tro-Uni SCMsg0,940 [T TEESSSSS 152
v 425 5 HP OptiMill-Tro-PM SCM590 ey AN 155
v 425 7 HP OptiMill-Tro-PM SCM820, 930 156
v 625 5 HP OptiMill-Tro-Titan SCM630 ] —— NN 162
v 625 5 HP OptiMill-Tro-S SCM600 () DN 161
vV 625 5 HP OptiMill-Tro-H SCM920 N 160
Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt
& m a g [mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
3-16 4 HP OptiMill-3D-HF MHF101 170
2-16 4 HP OptiMill-3D-HF-Hardened ~ MHF102 — 171
8-25 6 v CPMill-Uni-FeedPlus CPM171 (ﬂ:‘ 172

HP = Hartmetall PVD-beschichtet | HU = Hartmetall unbeschichtet | HC = Hartmetall CVD-beschichtet | PU = PKD-besttickt | VZ = Vielzahn
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Kugel- und Eckradiusfraser

Design  Pro- Materialeignung Anwendung

lasse 1—3456%1—31 234%1?3 ®¢QQ@®°$SO$‘
R “# spmmmm == = R = = * = =
| EEE & & * =
REEEN E E = * == =i
EEEEEN *
EEEEEN E E = * E m [ |
(il Measicl I=E 1= B 0 [ = = [ | = =
( | =N N=E=N N N | B = N [ | = =
1| Fas-, Entgrat- und Bohrfraser
{
Design  Pro- Materialeignung Anwendung
Klasse 1—345617—31—31 234;1 2 3 6600@@63808‘
K (i s EEEEEN *
( | =N N=N=N N N | [ | [ | [ |
Y :*5  eseEEEEEN *
r EEEEEEEN [ |

|

X 1. Wahl I bestens geeignet Il bedingt geeignet
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Schritt 1: Schritt 2: Schritt 3: Schritt 4: Schritt 5: Schritt 6:
Frasertyp Design Produktklasse Materialeignung Anwendung Ausfiihrung
, I

IRXY — L] | 6 —
i LINE MAT é

Kantenausfiihrung Ausflihrung Produkt
& m a o [mm] z Mat. =6 Produktname Spezifikation Seite
1412 2 HP OptiMill-3D-BN MBN101 - 182
312 2 HP OptiMill-3D-BN-Hardened ~ MBN107 ——— s 183
420 8 HC Gt ECampos teSaeed aadils] NSEHIa7a r— 188
316 2 PU v  OptiMill-Diamond-Radius  SHM521 e — 186

=

v 312 2 PU v  OptiMill-Diamond-Torus SHM551 — 4 187
8-25 4 HP CPMill-Uni-Radius CPM150 @ 184
v 825 4 HP CPMill-Uni-Torus CPM160 %41“ 185

Kantenausfiihrung Ausfiihrung Produkt
& m a o[mm] z Mat. =6 Produkthame Spezifikation Seite
4-20 4 HP OptiMill-Chamfer SCM340 (il 206
3-16 2 HU OptiMill-DrillMill SCM350 m 209
8-20 4/6 HP CPMill-Chamfer CPM180 M& 207
v 1020 3+3 HP CPMill-Chamfer-Twin CPM190 u\-,‘ 208

HP = Hartmetall PVD-beschichtet | HU = Hartmetall unbeschichtet | HC = Hartmetall CVD-beschichtet | PU = PKD-besttickt | VZ = Vielzahn
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Bezeichnungsschlissel

Vollhartmetall- und PKD-Schaftfraser

SICM 9 4 0 -

1 2|0

—

—

Frasertyp Werkzeugdurchmesser x 0,01 mm Zdhnezahl
Wechselkopffraser 1200 12,00 mm Z01 Zdhnezahl = 1
CPM -
Complete Performance Milling
202 Zdhnezahl = 2
SCM Vollhartmetallfrdser
Solid Carbide Milling 203 Zihnezahl = 3
Fréser_mit hochharten 707 Zihnezahl = 7
SHM Schneidstoffen §TTTTT T oo
Superhard Milling i Schneidenldnge *
MV Vielzahn, mittlere Verzahnung
A 0-5mm
GV Vielzahn, grobe Verzahnung
B 51-10 mm
Baureihe
C 10,1 - 15 mm
Spezifische Kennung
D 15,1 -20 mm
E 20,1 - 25 mm

* Nur bei Frasertyp SHM
** Angabe entfallt bei Frasertyp CPM
*** Bei Frasertyp CPM entspricht Schaftform der CFS-TrennstellengroBe
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Schneidrichtung ** GréBe der SEA x 0,01 mm Bearbeitungstiefe Schneidstoff
L Links o 3 3xD Hartmetall
0024 0,24 mm (Beispiel) HC CVD-beschichtet
R Rechts 4 4xD
_ Bei scharf nur ,-"; HP Hartmetall
keine Angabe tber GroBe 5 5xD PVD-beschichtet
Hartmetall
o unbeschichtet
Schneideckenausfiihrung (SEA)  Schaftform py  Polykristalliner Diamant

R Radius HA Zylinderschaft Form HA
F Fase HB Zylinderschaft Form HB
S Scharf A6 HSK-A63
S4 SK40
B4 BT40
06 CFS-TrennstellengroBe 06

(PKD/CVD)
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Bezeichnungsschlissel

Schaftfraser mit festen Schneiden

MCR 10

O - 040

—

Frasertyp Werkzeugdurchmesser x 0,1 mm Radius x 0,01 mm
MEN Kugelfraser 040 Fraser @ = 4,0 mm 0050 Radius = 0,5 mm
Die & Mould - Ball Nose
Rq bei Frésertyp ,MHF"
Eckradiusfrdser
LIS Die & Mould - Corner Radius
Kreisradiusfraser
LSS Die & Mould - Circle Segment
Hochvorschubfraser
IR Die & Mould - High Feed
Baureihe
100
101

999

Fortlaufend
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172/0/0 |[X| 06 0(-/HP 7 2 0

li ]

Arbeitstiefe x 0,01 mm Form Schneidstoff
1200 Arbeitstiefe = 12,0 mm A Formschrage 0,5° Hp Hartmetall_
PVD beschichtet
0125 Arbeitstiefe = 1,25 mm B Formschrage 1°
Keine Arbeitstiefe C Formschrage 1,5°
D Formschrage 3°
K Kegelform
T Tropfenform
X Ohne Formschrdge

Gesamtldnge in mm

060 Gesamtlange = 60 mm

100 Gesamtlange = 100 mm




FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

34




FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

FECKFRASER -
UNIVERSELLE
BEARBEITUNG

Universeller Einsatz

OptiMill-Uni-HPC-Plus 36
CPMill-Uni-HPC 44
OptiMill-Uni-HPC-Slot | CPMill®-Uni-HPC-Slot 45
OptiMill-Uni-HPC-Pocket 47
OptiMill-Uni-HPC-Silent 51
ECU-Mill-Uni-LV 52
Geharteter Stahl
OptiMill-Hardened 54
Inox
OptiMill-Inox-HPC 56
Nichteisenmetalle
OptiMill-Alu-HPC 57
OptiMill-Alu-HPC-Pocket 58
OptiMill-SPM 60
OptiMill-Diamond-SPM 61
OptiMill-Diamond-Typ 50 63
OptiMill-Diamond-Typ 51 64
OptiMill-Diamond-Typ 53 65
OptiMill-Diamond-Typ 57 66
OptiMill-Mono-Alu 68
Kunststoffe und Verbundwerkstoffe
OptiMill-Composite-Speed-Plus 70
OptiMill-Composite-Micro 74
OptiMill-Composite-TwinCut 75
OptiMill-Thermoplastic-FR 76
OptiMill-Mono-Plastic 77
Technischer Anhang
Schnittwertempfehlung 78

35
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ Pl U S ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 3,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP920
Eckfrdser, kurze Ausfiihrung Schneidenzahl: 4
SCM760 Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

Cx45°

N
dq 18

- [Perfor
- Imance
LINE]

123 456M1 2 3K123N12348S12345H1 23 % HA  HB DIN
EEEEEE EEEgEER = dl-llﬂl 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d, f8 d, h6 Iq Iy Cx45°
3.00 6 50 6 0,06 4 SCM760-0300Z04R-FO006HB-HP920 30787363
4,00 6 54 8 0,08 4 SCM760-0400Z04R-FO008HB-HP920 30787364
5,00 6 54 9 0,10 4 SCM760-0500Z04R-FO010HB-HP920 30787365
6,00 6 54 10 0,12 4 SCM760-0600Z04R-F0012HB-HP920 30787366
8,00 8 58 12 0,16 4 SCM760-0800Z04R-FO016HB-HP920 30787367
10,00 10 66 14 0,20 4 SCM760-1000Z04R-F0020HB-HP920 30787368
12,00 12 73 16 0,24 4 SCM760-1200Z04R-F0024HB-HP920 30787369
14,00 14 73 16 0,28 4 SCM760-1400Z04R-F0028HB-HP920 30787370
16,00 16 82 22 0,32 4 SCM760-1600Z04R-F0032HB-HP920 30787371
18,00 18 82 22 0,36 4 SCM760-1800Z04R-FO036HB-HP920 30787372
20,00 20 92 26 0,40 4 SCM760-2000Z04R-FO040HB-HP920 30787373
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM760-0300204R-FO006HA-HP920
|-I Schaftform: _.__.
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM760-0300Z04R-F0006[Schaftform]-HP920

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ Pl U S ?rgssfei:(z‘;?:hgn:]esser: 2,50 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP920
Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals, Ausfiihrung mit Fase [ kleiner Fase Schneidenzahl: 4
SCM770 Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

dq 8 ‘

L] _—
= <

lq
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB DIN
EEEEENE EEEjEEE = %&|-n—| o

Ausfiihrung mit Fase | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f8 dy h6 d3 g I, I3 Cx45°
2,50* 6 - 57 8 - 0,05 4 SCM770-0250Z04R-FO005HB-HP920 30787374
3,00* 6 - 57 8 - 0,06 4 SCM770-0300Z04R-FO006HB-HP920 30787375
4,00* 6 - 57 1 - 0,08 4 SCM770-0400Z04R-FO008HB-HP920 30787376
5,00* 6 - 57 13 - 0,10 4 SCM770-0500Z04R-FO010HB-HP920 30787377
6,00 6 58 57 13 20 0,12 4 SCM770-0600Z04R-F0012HB-HP920 30787378
7,00 8 6,8 63 16 25 0,14 4 SCM770-0700Z04R-FO014HB-HP920 30787379
8,00 8 7.8 63 21 25 0,16 4 SCM770-0800Z04R-FO016HB-HP920 30787380
9,00 10 8,8 72 22 30 0,18 4 SCM770-0900Z04R-FO018HB-HP920 30787381
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 4 SCM770-1000Z04R-FO020HB-HP920 30787382
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 4 SCM770-1200Z204R-F0024HB-HP920 30787383
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 SCM770-1400Z04R-F0028HB-HP920 30787390
16,00 16 15,8 92 36 42 0,32 4 SCM770-1600Z04R-FO032HB-HP920 30787391
18,00 18 17,8 92 36 47 0,36 4 SCM770-1800Z04R-FO036HB-HP920 30787392
20,00 20 19,8 104 41 55 0,40 4 SCM770-2000Z04R-F0040HB-HP920 30787393
25,00 25 24,5 136 68 80 0,50 4 SCM770-2500Z04R-FO050HB-HP920 30787394

Ausfiihrung mit kleiner Fase | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

6,00 6 5,8 57 13 20 0,10 4 SCM770-0600Z04R-FO010HB-HP920 31243605
8,00 8 7,8 63 21 25 0,10 4 SCM770-0800Z04R-FO010HB-HP920 31243606
10,00 10 9,8 72 22 30 0,10 4 SCM770-1000Z04R-FO010HB-HP920 31243608
12,00 12 11,8 83 26 36 0,10 4 SCM770-1200Z04R-FO010HB-HP920 31243609
14,00 14 13,8 83 26 36 0,10 4 SCM770-1400204R-FO010HB-HP920 31243610
16,00 16 15,8 92 36 42 0,10 4 SCM770-1600Z04R-FO010HB-HP920 31243611
20,00 20 19,8 104 41 55 0,10 4 SCM770-2000Z04R-FO010HB-HP920 31243612

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
SCM770-0250Z04R-FOO005HA-HP920
l-l Schaftform: - o
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA
Spezifikation:
SCM770-0250Z04R-F0005[Schaftform]-HP920 MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ Pl U S ?rgssfei:(z‘;?:hgn:]esser: 2,50 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP920
Eckfrdser, lange Ausfiihrung mit Hals, Ausfiihrung mit Eckenradius Schneidenzahl: 4
SCM770 Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

dq 8 ‘

L] _—
= <

lq
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB DIN
EEEEENE EEEjEEE = %a|-n—| o

Ausfiihrung mit Radius | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f8 dy h6 d3 g I, I3 R
4,00* 6 - 57 1" - 0,4 4 SCM770-0400Z04R-R0040HB-HP920 30787434
4,00* 6 - 57 n - 0,5 4 SCM770-0400Z04R-R0050HB-HP320 30787435
4,00* 6 - 57 N - 1 4 SCM770-0400Z04R-R0100HB-HP920 30787436
5,00 6 - 57 13 - 0,5 4 SCM770-0500Z04R-R0050HB-HP320 30787437
5,00* 6 - 57 13 - 1 4 SCM770-0500Z04R-R0100HB-HP920 30787438
6,00 6 58 57 13 20 0,5 4 SCM770-0600Z04R-R0050HB-HP320 30787439
6,00 6 58 57 13 20 1 4 SCM770-0600Z04R-R0100HB-HP920 30787440
6,00 6 5.8 57 13 20 15 4 SCM770-0600Z04R-R0150HB-HP920 30787441
6,00 6 58 57 13 20 2 4 SCM770-0600Z04R-R0200HB-HP920 30787442
8,00 8 7.8 63 21 25 0.5 4 SCM770-0800Z204R-R0050HB-HP920 30787443
8,00 8 78 63 21 25 1 4 SCM770-0800Z04R-R0O100HB-HP920 30787444
8,00 8 7.8 63 21 25 1,5 4 SCM770-0800Z04R-R0150HB-HP920 30787445
8,00 8 7.8 63 21 25 2 4 SCM770-0800Z04R-R0200HB-HP920 30787446
8,00 8 7.8 63 21 25 2,5 4 SCM770-0800Z04R-R0250HB-HP920 30787447
8,00 8 7.8 63 21 25 3 4 SCM770-0800Z04R-R0300HB-HP920 30787448
10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 4 SCM770-1000Z04R-R0050HB-HP920 30787449
10,00 10 9,8 72 22 30 1 4 SCM770-1000Z04R-R0100HB-HP920 30787450
10,00 10 9,8 72 22 30 1,5 4 SCM770-1000Z04R-R0150HB-HP920 30787451
10,00 10 9.8 72 22 30 2 4 SCM770-1000Z04R-R0200HB-HP920 30787452
10,00 10 9.8 72 22 30 25 4 SCM770-1000Z04R-R0250HB-HP920 30787453
10,00 10 9.8 72 22 30 3 4 SCM770-1000Z04R-R0300HB-HP920 30787454
12,00 12 1.8 83 26 36 0,5 4 SCM770-1200Z04R-RO050HB-HP920 30787455
12,00 12 1,8 83 26 36 1 4 SCM770-1200204R-R0100HB-HP920 30787456
12,00 12 1,8 83 26 36 15 4 SCM770-1200Z04R-R0150HB-HP920 30787457
12,00 12 11,8 83 26 36 2 4 SCM770-1200204R-R0200HB-HP920 30787458
12,00 12 11,8 83 26 36 2,5 4 SCM770-1200204R-R0250HB-HP920 30787459
12,00 12 1.8 83 26 36 3 4 SCM770-1200Z04R-R0300HB-HP920 30787460
12,00 12 1,8 83 26 36 4 4 SCM770-1200Z04R-R0400HB-HP920 30787461
16,00 16 15,8 92 36 42 0,5 4 SCM770-1600Z04R-RO050HB-HP920 30787462
16,00 16 15,8 92 36 42 1 4 SCM770-1600Z04R-R0100HB-HP920 30787463
16,00 16 15,8 92 36 42 2 4 SCM770-1600Z04R-R0200HB-HP320 30787464
16,00 16 15,8 92 36 42 25 4 SCM770-1600Z04R-R0250HB-HP320 30787465
16,00 16 15,8 92 36 42 3 4 SCM770-1600Z04R-R0O300HB-HP920 30787466
16,00 16 15,8 92 36 42 4 4 SCM770-1600Z04R-R0400HB-HP920 30787467
20,00 20 19,8 104 41 52 1 4 SCM770-2000Z04R-R0100HB-HP920 30787468
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BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f8 d, h6 ds P I, Iy R
20,00 20 19,8 104 41 52 2 4 SCM770-2000Z04R-R0200HB-HP920 30787469
20,00 20 19,8 104 41 52 3 4 SCM770-2000Z04R-R0300HB-HP320 30787470
20,00 20 19,8 104 41 52 4 4 SCM770-2000Z04R-R0400HB-HP320 30787471
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM770-0400Z04R-R0040HA-HP920
l-l Schaftform: _.I
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:

SCM770-0400Z04R-R0040[Schaftform]-HP920

MaBangaben in mm.
* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Uni-HPC-Plus

Eckfraser, Uberlange Ausfiihrung mit Hals, Ausfiihrung mit Fase
SCM720

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser:

Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

5,00 - 25,00 mm
HP920

4

36°/38°
Ungleichteilung,

Schneidkanten-
verrundung

dq 18

L CPeHD
ance
LINE]

1723 45 6M17 2 381 2 3N1T 23 4S1 23 45H1 23 % HA HB
EEEEEN EEEgEERN = 6 %&l-ﬂ_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
6,00 6 5,8 62 13 25 0,12 4 SCM720-0600Z04R-F0012HB-HP920 30652409
8,00 8 7.7 68 21 30 0,16 4 SCM720-0800Z04R-F0016HB-HP920 30652410
10,00 10 9,7 80 22 38 0,20 4 SCM720-1000Z04R-F0020HB-HP920 30652411
12,00 12 11,6 93 26 46 0,24 4 SCM720-1200Z04R-F0024HB-HP920 30652412
14,00 14 13,6 929 26 52 0,28 4 SCM720-1400Z04R-F0028HB-HP920 30652413
16,00 16 15,5 108 36 58 0,32 4 SCM720-1600Z04R-F0032HB-HP920 30652414
18,00 18 17,5 17 36 67 0,36 4 SCM720-1800Z04R-F0036HB-HP920 30652415
20,00 20 19,5 126 41 74 0,40 4 SCM720-2000Z04R-FO040HB-HP920 30652416
25,00 25 24 150 50 92 0,50 4 SCM720-2500Z04R-FO050HB-HP920 30652417
Auf Anfrage erhiltlich
5,00 6 4.8 62 13 24 0,10 4 SCM720-0500Z04R-FO010HB-HP920 30652408
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM720-0600Z04R-FO012HA-HP920
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM720-0600Z04R-F0012[Schaftform]-HP920

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ Pl U S ?rgssfei:(z‘;?:hgn:]esser: 4,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP920
Eckfrdser, Uberlange Ausfliihrung mit Hals, Ausfiihrung mit Eckenradius Schneidenzahl: 4
SCM720 Spiralwinkel: 36°/38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Schneidkanten-
verrundung

dyh6
i
 a——
\
>

dq 18

—e

-—

= @ o
12 3 4 5 6M1 2 381 2 3NN1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB
HEEEEEE EEEQEERN =) 6 %al-llﬂl

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f8 dy h6 d3 g I, I3 R
4,00 6 3,8 62 11 22 0,5 4 SCM720-0400Z04R-R0050HB-HP920 31046163
4,00 6 3,8 62 1" 22 1 4 SCM720-0400Z04R-R0100HB-HP920 31046164
5,00 6 4.8 62 13 24 0,5 4 SCM720-0500Z04R-R0050HB-HP920 31046165
5,00 6 4.8 62 13 24 1 4 SCM720-0500Z04R-R0100HB-HP920 31046166
6,00 6 58 62 13 25 0,5 4 SCM720-0600Z04R-R0050HB-HP920 31046167
6,00 6 58 62 13 25 1 4 SCM720-0600Z04R-R0100HB-HP920 31046168
6,00 6 58 62 13 25 2 4 SCM720-0600Z04R-R0200HB-HP920 31046169
8,00 8 7.7 68 21 30 1 4 SCM720-0800Z04R-R0100HB-HP920 31046170
8,00 8 7.7 68 21 30 2 4 SCM720-0800Z04R-R0200HB-HP920 31046171
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 4 SCM720-1000Z04R-R0050HB-HP920 31046172
10,00 10 9,7 80 22 38 1 4 SCM720-1000Z04R-R0100HB-HP920 31046173
10,00 10 9,7 80 22 38 1,5 4 SCM720-1000Z04R-R0150HB-HP920 31046174
10,00 10 9,7 80 22 38 2 4 SCM720-1000Z04R-R0200HB-HP920 31046175
10,00 10 9,7 80 22 38 3 4 SCM720-1000Z04R-R0300HB-HP920 31046176
12,00 12 11,6 93 26 46 0,5 4 SCM720-1200Z04R-R0050HB-HP920 31046177
12,00 12 11,6 93 26 46 1 4 SCM720-1200Z04R-R0100HB-HP920 31046178
12,00 12 11,6 93 26 46 1,5 4 SCM720-1200Z04R-R0150HB-HP920 31046179
12,00 12 11,6 93 26 46 2 4 SCM720-1200Z04R-R0200HB-HP920 31046180
12,00 12 11,6 93 26 46 3 4 SCM720-1200Z04R-R0300HB-HP920 31046181
16,00 16 15,5 108 36 58 0,5 4 SCM720-1600Z04R-R0050HB-HP920 31046182
16,00 16 15,5 108 36 58 1 4 SCM720-1600Z04R-R0100HB-HP920 31046183
16,00 16 15,5 108 36 58 2 4 SCM720-1600Z04R-R0200HB-HP920 31046184
16,00 16 15,5 108 36 58 4 4 SCM720-1600Z04R-R0400HB-HP920 31046185
20,00 20 19,5 126 41 74 1 4 SCM720-2000Z04R-R0100HB-HP920 31046186
20,00 20 19,5 126 41 74 2 4 SCM720-2000Z04R-R0200HB-HP920 31046187
20,00 20 19,5 126 41 74 4 4 SCM720-2000Z04R-R0400HB-HP920 31046188

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
SCM720-0400Z04R-R0O050HA-HP920
l-l Schaftform: - ®
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA
Spezifikation: MaBangaben in mm.
SCM720-0400Z04R-R0050[Schaftform]-HP920  Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausflihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Uni-HPC-Plus

Eckfraser, extra lange Ausfiihrung mit Hals
SCM740

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser:

Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

5,00 - 25,00 mm
HP920

4

36°/38°
Ungleichteilung,

Schneidkanten-
verrundung

Cx45°

dq 18

e @@ oD

123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 3 HA HB
EEEEENE EEEgEER i 6 %&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
5,00 6 4.8 80 13 41 0,10 4 SCM740-0500Z04R-FO010HB-HP920 30652418
6,00 6 5,8 80 13 42 0,12 4 SCM740-0600Z04R-F0012HB-HP920 30652419
8,00 8 7.7 100 21 62 0,16 4 SCM740-0800Z04R-FO016HB-HP920 30652420
10,00 10 9,7 100 22 58 0,20 4 SCM740-1000Z04R-F0020HB-HP920 30652421
12,00 12 11,6 120 26 73 0,24 4 SCM740-1200Z04R-F0024HB-HP920 30652422
14,00 14 13,6 120 26 73 0,28 4 SCM740-1400Z04R-F0028HB-HP920 30652423
16,00 16 15,5 150 36 100 0,32 4 SCM740-1600Z04R-F0032HB-HP920 30652424
20,00 20 19,5 150 41 98 0,40 4 SCM740-2000Z04R-FO040HB-HP920 30652426
Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 17,5 150 36 100 0,36 SCM740-1800Z04R-F0036HB-HP920 30652425
25,00 25 24 175 50 117 0,50 SCM740-2500Z04R-FO050HB-HP920 30652427
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM740-0500Z04R-FO010HA-HP920
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM740-0500Z04R-F0010[Schaftform]-HP920

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
SCM772

Cx45°

d2 hé
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Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 1,00 - 20,00 mm
Schneidstoff: HP213/HP723
Schneidenzahl: 2

Spiralwinkel: 36°/38°

Besonderheiten:

Ungleichteilung,

Schneidkanten-
verrundung

Perfor
ance

LINES

PeROOT

123 456M1 23 12 3 12 3 4/S1 2 3 45H1 2 3 % HA HB DIN

EEEEER HEEE HEE B - &|-l|_l 6527
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

1,00 3 0,97 38 3 5 0,025 2 SCM772-0100Z02R-FO005HA-HP213 31205147

2,00 3 1.9 38 4 8 0,05 2 SCM772-0200202R-FO005HA-HP213 31205148

3,00 6 28 57 7 13 0,10 2 SCM772-0300Z02R-FO010HA-HP723 31205149

4,00 6 3.8 57 8 14 0,10 2 SCM772-0400Z02R-FO010HA-HP723 31205180

5,00 6 4.8 57 10 15,5 0,10 2 SCM772-0500Z02R-FO010HA-HP723 31205181

6,00 6 58 57 10 20 0,10 2 SCM772-0600202R-FO010HA-HP723 31205182

8,00 8 7,8 63 16 25 0,10 2 SCM772-0800202R-FO010HA-HP723 31205183

10,00 10 98 72 19 30 0,10 2 SCM772-1000Z02R-F0010HA-HP723 31205184

12,00 12 1.8 83 22 36 0,10 2 SCM772-1200202R-FO010HA-HP723 31205185

16,00 16 15,8 92 26 42 0,10 2 SCM772-1600202R-FO010HA-HP723 31205186
Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 19,8 104 32 52 0,10 2 SCM772-2000202R-FO010HA-HP723 31205187
Konfigurierbare Merkmale*

Beispiel:
SCM772-0100Z02R-FO005HB-HP213
|-I Schaftform: —
Schaftform: HB —_—— Schaftform HB

Spezifikation:
SCM772-0100Z02R-FO005[Schaftform]-HP213

MaBangaben in mm.

* Konfigurierbare Merkmale gliltig ab dq = 3 mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




44 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

CPM i | |®_ U n I = H PC ?rl;issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 8,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP383
Ausfiihrung mit CFS-Trennstelle Schneidenzahl: 4
CPM100 Spiralwinkel: 37°
Besonderheiten: Ungleichteilung

e

‘@'
LINE]

12 3 45 6M1 2 381 2 3NN1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3
Illl:l: :::Illll 6%%%&1@'

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z ap max. SW Spezifikation Bestell-Nr.

dq h10 CFS-GroBe I I Cx45°
8,00 6 n 6 0,16 4 4,5 SW 6 CPM100-0800Z04-F0016-06-HP383 30371373
10,00 8 13 7.5 0,20 4 5,6 SW 8 CPM100-1000Z04-F0020-08-HP383 30371374
12,00 10 16 9 0,24 4 6,8 SW 10 CPM100-1200Z04-F0024-10-HP383 30371375
16,00 12 20 12 0,32 4 9 SW 13 CPM100-1600Z04-F0032-12-HP383 30371376
20,00 16 25 15 0.40 4 1n3 SW 16 CPM100-2000Z04-F0040-16-HP383 30371378

Zubehor

- - CFS-Wechselkopfhalter .
ﬂ CFS201 Sl 21

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC-S'Ot ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 1,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP213/HP922
Eckfrdser, lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 3
SCM250 Spiralwinkel: 42°-43°
Besonderheiten: Ungleichteilung

[ i

Cx45°

N
dq h10‘

Perfor
ance
LINE]

12 3 45 6M1 2 381 2 3NN1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB DIN
mmnunn snnfinmm o AP,

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dy h10 d, h6 ds Iy I, Iy Cx45°
1,00 6 0.9 54 25 4 - 3 SCM250-0100Z03R-S-HB-HP922 30595972
1,50 6 1.4 54 4 6 - 3 SCM250-0150Z03R-S-HB-HP922 30504879
2,00 6 19 54 5 8 - 3 SCM250-0200Z03R-S-HB-HP922 30504885
2,50 6 24 54 6.5 10 - 3 SCM250-0250Z03R-S-HB-HP922 30596272
3.00 6 2,8 57 8 12,5 0,06 3 SCM250-0300Z03R-FO006HB-HP213 30393565
4,00 6 3.8 57 n 15 0,08 3 SCM250-0400Z03R-FO008HB-HP213 30393566
5,00 6 4,8 57 13 16 0,10 3 SCM250-0500Z03R-FO010HB-HP213 30393567
6,00 6 58 57 13 20 0,12 3 SCM250-0600Z03R-F0012HB-HP213 30393568
8,00 8 7.8 63 21 27 0,16 3 SCM250-0800Z03R-F0016HB-HP213 30393569
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 3 SCM250-1000Z03R-F0020HB-HP213 30393570
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 3 SCM250-1200Z03R-F0024HB-HP213 30393571
16,00 16 15,8 92 36 44 0,32 3 SCM250-1600Z03R-FO032HB-HP213 30393573
18,00 18 17,8 92 36 44 0,36 3 SCM250-1800Z03R-FO036HB-HP213 30393574
20,00 20 19,8 104 41 55 0,40 3 SCM250-2000Z03R-F0040HB-HP213 30393575

Auf Anfrage erhiltlich

14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 3 SCM250-1400Z03R-FO028HB-HP213 30393572

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM250-0300Z03R-FO006HA-HP213

l-l Schaftform:
Schaftform: HA Schaftform HA

!

Spezifikation:
SCM250-0300Z03R-F0006[Schaftform]-HP213

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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CPM i | |®_ U n I = H PC_S | Ot ?rl;issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 8,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP383
Ausfiihrung mit CFS-Trennstelle Schneidenzahl: 3
CPM110 Spiralwinkel: 41°
Besonderheiten: Ungleichteilung

dq h10

Teeoeo
ance
LINE]

12 3 45 6M1 2 381 2 3NN1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3
Illl:l: :::Illll 6%%%&1@'

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z ap max. SW Spezifikation Bestell-Nr.

dy h10 CFS-GrdBe lq I Cx45°
8,00 6 n 6 0,16 3 4,5 SW 6 CPM110-0800Z03-F0016-06-HP383 30371366
10,00 8 13 7.5 0,20 3 5,6 SW 8 CPM110-1000Z03-F0020-08-HP383 30371367
12,00 10 16 9 0,24 3 6,8 SW 10 CPM110-1200Z03-F0024-10-HP383 30371368
16,00 12 20 12 0,32 3 9 SW 13 CPM110-1600Z03-F0032-12-HP383 30371369
20,00 16 25 15 0,40 3 1,3 SW 16 CPM110-2000Z03-F0040-16-HP383 30371371
25,00 20 32 19 0,50 3 14 SW 21 CPM110-2500203-F0050-20-HP383 30371372

Zubehor

- - CFS-Wechselkopfhalter .
ﬂ-‘ CFS201 Sl 21

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-Uni-HPC-Pocket

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
SCM810

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden 47

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 3,80 - 20,00 mm
Schneidstoff: HP920
Schneidenzahl: 3

Spiralwinkel: ~42°

Besonderheiten: Stirngeometrie mit

integrierter Bohrspitze

Anwendung:
Ideal flir schrages Eintauchen bis 45°,
zum Helixfrasen und Stechen.

- R
S
g i C W/
) ®
Iy s
I3 —e
=0
l
123 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
IIIIIII EEE IIII = %oa'-"_'k
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; 78 dy h6 ds I I Iy R
3,80 6 3.6 57 10 13 0,19 3 SCM810-0380Z03R-R0O019HB-HP920 31031147
4,00 6 3.8 57 M 13 0,2 3 SCM810-0400Z03R-R0020HB-HP920 31031148
4,80 6 4,6 57 " 15,5 0,24 3 SCM810-0480Z03R-R0024HB-HP920 31031149
5,00 6 4.8 57 13 15,5 0,25 3 SCM810-0500Z03R-R0025HB-HP920 31031150
5,70 6 55 57 13 19 0,29 3 SCM810-0570203R-R0029HB-HP920 30788023
6,00 6 58 57 13 19 0,3 3 SCM810-0600Z03R-R0O030HB-HP920 30788024
6,70 8 6,5 63 16 25 0,34 3 SCM810-0670Z03R-R0034HB-HP920 30788025
7,00 8 6,8 63 16 25 0,35 3 SCM810-0700Z03R-R0035HB-HP920 30788026
7,70 8 75 63 19 25 0,39 3 SCM810-0770Z03R-R0039HB-HP920 30788027
8,00 8 7.8 63 19 25 0.4 3 SCM810-0800Z03R-R0040HB-HP920 30788028
8,70 10 8,5 72 22 30 0,44 3 SCM810-0870203R-R0044HB-HP920 30788029
9,00 10 8,8 72 22 30 0,45 3 SCM810-0900Z03R-R0045HB-HP920 30788030
9,70 10 9,5 72 22 30 0,49 3 SCM810-0970Z03R-R0049HB-HP320 30788031
10,00 10 9.8 72 22 30 0,5 3 SCM810-1000Z03R-R0O050HB-HP920 30788032
1,70 12 1.5 83 26 36 0,59 3 SCM810-1170Z03R-R0059HB-HP920 30788033
12,00 12 11,8 83 26 36 0,6 3 SCM810-1200Z03R-R0060HB-HP920 30788034
13,70 14 13,5 83 26 36 0,69 3 SCM810-1370Z03R-R0069HB-HP920 30788035
14,00 14 13,8 83 26 36 0,7 3 SCM810-1400Z03R-R0070HB-HP920 30788036
15,50 16 15,3 92 31 42 0,78 3 SCM810-1550203R-R0078HB-HP920 30788037
16,00 16 15,8 92 31 42 0.8 3 SCM810-1600Z03R-R0O080HB-HP920 30788038
17,50 18 17.3 92 31 42 0,88 3 SCM810-1750Z03R-R0088HB-HP920 30788039
18,00 18 17,8 92 31 42 0,9 3 SCM810-1800Z03R-RO090HB-HP920 30788040
19,50 20 19,3 104 41 52 0,98 3 SCM810-1950Z03R-RO098HB-HP920 30788041
20,00 20 19,8 104 41 52 1 3 SCM810-2000Z03R-R0100HB-HP920 30788042
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM810-0380203R-R0O0T19HA-HP920
l-l Schaftform: _.__.
Schaftform: HA —_— Schaftform HA

Spezifikation:

SCM810-0380203R-R0019[Schaftform]-HP920

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausflihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ POCket ?rgssfei:gglr]:hgn:]esser: 3,80 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP920

Eckfrdser, kurze Ausfiihrung Schneidenzahl: 3

SCM840 Spiralwinkel: ~42°
Besonderheiten: Stirngeometrie mit

integrierter Bohrspitze

) Anwendung:
l‘ Ideal fiir schrages Eintauchen bis 45°,
R zum Helixfrasen und Stechen.

d, h6
C%

Iy —
-

L Ce

123 456M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 23 HA HB DIN

EEEEENE EEEgEERN = oal-ll_l 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d, f8 dy h6 Iq I g R*
3,80 6 54 5 10,5 0,12 3 SCM840-0380Z03R-R0012HB-HP320 31031129
4,00 6 54 5 10,5 0,12 3 SCM840-0400Z03R-R0012HB-HP320 31031140
4,80 6 54 6 12,5 0,2 3 SCM840-0480Z03R-R0020HB-HP920 31031141
5,00 6 54 6 12,5 0,2 3 SCM840-0500Z03R-R0020HB-HP920 31031142
5,70 6 54 7 14,5 0,2 3 SCM840-0570Z03R-R0020HB-HP920 30965832
6,00 6 54 7 - 0,2 3 SCMB840-0600203R-R0020HB-HP920 30965833
6,70 8 58 8 16,5 0,2 3 SCM840-0670Z03R-R0020HB-HP920 30965834
7,00 8 58 8 17 0,2 3 SCM840-0700Z03R-R0020HB-HP920 30965835
7,70 8 58 9 18,5 0,2 3 SCM840-0770Z03R-R0020HB-HP920 30965836
8,00 8 58 9 - 0,2 3 SCM840-0800Z03R-R0020HB-HP920 30965837
8,70 10 66 10 20,5 0,32 3 SCM840-0870Z03R-R0032HB-HP920 30965838
9,00 10 66 10 21 0,32 3 SCM840-0900Z03R-R0032HB-HP920 30965839
9,70 10 66 Il 22,5 0,32 3 SCM840-0970Z03R-R0032HB-HP920 30965840
10,00 10 66 1 - 0,32 3 SCM840-1000Z03R-R0032HB-HP920 30953712
11,70 12 73 12 24,5 0,32 3 SCM840-1170Z03R-R0032HB-HP320 30965841
12,00 12 73 12 - 0,32 3 SCM840-1200Z03R-R0032HB-HP920 30948678
13,70 14 75 14 26,5 0,32 3 SCM840-1370Z03R-R0032HB-HP920 30965842
14,00 14 75 14 - 0,32 3 SCM840-1400Z03R-R0032HB-HP920 30965843
15,50 16 82 16 30 0,32 3 SCM840-1550Z03R-R0032HB-HP920 30965844
16,00 16 82 16 - 0,32 3 SCM840-1600Z03R-R0032HB-HP920 30965845
17,50 18 84 18 32 0,32 3 SCM840-1750Z03R-R0032HB-HP920 30965846
19,50 20 92 20 38 0,5 3 SCM840-1950Z03R-R0050HB-HP920 30965848
20,00 20 92 20 - 0,5 3 SCM840-2000Z03R-R0050HB-HP920 30965849
* Eckenradius speziell zum Passfedernutfrasen nach DIN 6885.
Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 84 18 - 0,32 3 SCM840-1800Z03R-R0032HB-HP920 30965847
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM840-0380Z03R-R0012HA-HP920
|-I Schaftform: —0
Schaftform: HA —— Schaftform HA
Spezifikation:
SCM840-0380Z03R-R0012[Schaftform]-HP920 MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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50 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

OptiMill®-Uni-HPC-Pocket

Eckfraser, Uberlange Ausfiihrung mit Hals
SCM800

dp h6

dq 8

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 5,00 - 20,00 mm
Schneidstoff: HP920
Schneidenzahl: 3

Spiralwinkel: ~42°

Besonderheiten:

Anwendung:

Stirngeometrie mit
integrierter Bohrspitze

Ideal flir schrages Eintauchen bis 45°,
zum Helixfrasen und Stechen.

—e
-—
@

P-T-X AT _

123 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
IIIIIII IIIIIIII = %0 a'-"_'h.
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d; 78 dy h6 ds I I Iy R

5,00 6 4.8 62 13 24 0,25 3 SCM800-0500Z03R-R0025HB-HP920 31031146

5,70 6 55 62 13 24 0,29 3 SCM800-0570203R-R0029HB-HP920 30787957

6,00 6 58 62 13 24 0,3 3 SCM800-0600Z03R-R0030HB-HP920 30787958

6,70 8 6,4 68 16 30 0,34 3 SCM800-0670203R-R0034HB-HP920 30787959

7,00 8 6,7 68 16 30 0,35 3 SCM800-0700Z03R-R0035HB-HP920 30787960

7.70 8 7.4 68 21 30 0,39 3 SCM800-0770Z03R-R0039HB-HP920 30787961

8,00 8 7.7 68 21 30 0.4 3 SCM800-0800Z03R-R0040HB-HP920 30787962

8,70 10 8,4 80 22 38 0,44 3 SCM800-0870203R-R0044HB-HP920 30787963

9,00 10 8,7 80 22 38 0,45 3 SCM800-0900203R-R0045HB-HP920 30787964

9,70 10 9.4 80 22 38 0,49 3 SCM800-0970Z03R-R0049HB-HP920 30787965

10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 3 SCM800-1000Z03R-R0050HB-HP920 30787966

11,70 12 1n.3 93 26 46 0,59 3 SCM800-1170Z03R-R0059HB-HP920 30787967

12,00 12 1.6 93 26 46 0.6 3 SCM800-1200Z03R-R0060HB-HP920 30787968

13,70 14 13,3 99 26 52 0,69 3 SCM800-1370Z03R-R0069HB-HP920 30787969

14,00 14 13,6 99 26 52 0,7 3 SCM800-1400Z03R-R0070HB-HP920 30787970

15,50 16 15 108 36 58 0,78 3 SCM800-1550Z03R-R0078HB-HP320 30787971

16,00 16 15,5 108 36 58 0,8 3 SCM800-1600Z03R-RO080HB-HP920 30787972

17,50 18 17 n7z 36 67 0,88 3 SCM800-1750Z03R-R0088HB-HP920 30787973

18,00 18 17,5 nz 36 67 0,9 3 SCM800-1800203R-R0090HB-HP920 30787974

19,50 20 19 126 41 74 0,98 3 SCM800-1950203R-R0098HB-HP320 30787975

20,00 20 19,5 126 41 74 1 3 SCM800-2000Z03R-R0100HB-HP920 30787976
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
SCM800-0500203R-R0025HA-HP920

(i Schaftform: _.__.

Schaftform: HA —_— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM800-0500Z03R-R0025[Schaftform]-HP920

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_SI | C nt 'I?r:issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 6,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP723
Eckfrdser, lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 5
SCM570 Spiralwinkel: 41°-42°
Besonderheiten: Ungleichteilung

d3

dph6

i
\

Vg

- [Perfor|
I ~— fmancej 6

LINES
123 456M1 2 3K123N12348S12345H1 23 % HA  HB DIN
EEEEEE EEEgEER = &I-Il_l 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
6,00 6 58 57 13 19 0,12 5 SCM570-0600Z05R-F0012HB-HP723 30510329
8,00 8 7,8 63 19 25 0,16 5 SCM570-0800Z05R-F0016HB-HP723 30510343
10,00 10 98 72 22 30 0,20 5 SCM570-1000Z05R-FO020HB-HP723 30510345
12,00 12 1.8 83 26 36 0.24 5 SCM570-1200Z05R-F0024HB-HP723 30510347
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 5 SCM570-1600Z05R-FO032HB-HP723 30510348
20,00 20 19,8 104 41 52 0,40 5 SCM570-2000Z05R-FO040HB-HP723 30510349
25,00 25 24,5 125 50 65 0,50 5 SCM570-2500Z05R-FO050HB-HP723 30510350

Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13.8 83 26 36 0,28 5 SCM570-1400Z05R-F0028HB-HP723 30671900

18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 5 SCM570-1800Z05R-FO036HB-HP723 30583302

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM570-0600Z05R-F0012HA-HP723
l-l Schaftform:
Schaftform: HA Schaftform HA

!

Spezifikation:
SCM570-0600Z05R-F0012[Schaftform]-HP723

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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ECU-Mill-Uni-LV

Eckfraser, kurze Ausfiihrung
SCM780

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser:

Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

3,00 - 20,00 mm
HP921

4

36°/38,5°
Ungleichteilung

Cx45°

N
dqh10

P ©
CPeoTOe
%&Iﬁllﬁli N

123 456M12 3812 3N1 23 4/S12345H1 2 3
EEEL S - EEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] h10 d2 h6 |1 |2 CX4-50
3,00 6 50 6 0,06 4 SCM780-0300Z04R-FO006HB-HP921 30656944
4,00 6 54 8 0,08 4 SCM780-0400Z04R-FOO08HB-HP921 30656945
5,00 6 54 9 0,10 4 SCM780-0500Z04R-FO010HB-HP921 30656946
6,00 6 54 10 0,12 4 SCM780-0600Z04R-F0012HB-HP921 30656947
8,00 8 58 12 0,16 4 SCM780-0800Z04R-F0016HB-HP921 30656949
10,00 10 66 14 0,20 4 SCM780-1000Z04R-FO020HB-HP921 30656950
12,00 12 73 16 0,24 4 SCM780-1200Z04R-F0024HB-HP921 30656951
16,00 16 82 22 0,32 4 SCM780-1600Z04R-F0032HB-HP921 30656953
20,00 20 92 26 0,40 4 SCM780-2000Z04R-FO040HB-HP921 30656955
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 73 16 0,28 4 SCM780-1400Z04R-F0028HB-HP321 30656952
18,00 18 82 22 0,36 4 SCM780-1800Z04R-FO036HB-HP921 30656954
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM780-0300Z04R-FO006HA-HP921

l-l Schaftform:
Schaftform: HA Schaftform HA

Hl

Spezifikation:
SCM780-0300Z04R-F0006[Schaftform]-HP921

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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ECU = M i | | = U n I = I_V ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 3,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP921
Eckfrdser, lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 4
SCM790, Nachfolgeprodukt von OptiMill-Uni (z4) Spiralwinkel: 36°/38,5°
Besonderheiten: Ungleichteilung

> Cx45°

N
d1 h10

)

T e o
123456M1231231234512345H123°$% HA HB
EEECEE ==fmEm ﬂ'-"_'k

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] h10 d2 he d3 |1 |2 |3 Cx45°
3,00* 6 - 57 8 - 0,06 4 SCM790-0300Z04R-FO0O06HB-HP921 30656932
4,00* 6 - 57 n - 0,08 4 SCM790-0400Z04R-FOO08HB-HP921 30656933
5,00* 6 - 57 13 - 0,10 4 SCM790-0500Z04R-FO010HB-HP921 30656934
6,00 6 5.8 57 13 20 0,12 4 SCM790-0600Z04R-FO012HB-HP921 30656935
8,00 8 7.8 63 21 25 0.16 4 SCM790-0800Z04R-FO016HB-HP921 30656936
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 4 SCM790-1000Z04R-F0020HB-HP921 30656937
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 4 SCM790-1200Z04R-FO024HB-HP321 30656938
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 SCM790-1400Z04R-F0028HB-HP921 30656939
16,00 16 15,8 92 36 42 0,32 4 SCM790-1600Z04R-F0032HB-HP921 30656940
20,00 20 19,8 104 41 53 0,40 4 SCM790-2000Z04R-FO040HB-HP921 30656942
Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 17,8 92 36 42 0,36 4 SCM790-1800Z04R-FO036HB-HP921 30656941
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM790-0300204R-FOO6HA-HP921
|-I Schaftform: —0
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM790-0300Z04R-F006[Schaftform]-HP921

MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



54

OptiMill®-Hardened

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals

SCM102

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm
Schneidstoff: HP810
Schneidenzahl: 4

Spiralwinkel: 42°

Anwendung:

Zum Schruppen von Bauteilen mit einer Harte
ab 45 HRC.

o R
o _
S ]
0
‘ b -
I3
l
SlCeHooP
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
I I I EEE 63% a'-"_'k
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy 8 dy h5 ds I I Iy R
4,00 6 - 57 n - 0,5 4 SCM102-0400Z04R-R0050HB-HP810 31152701
4,00 6 - 57 n - 1 4 SCM102-0400204R-R0100HB-HP810 31152702
6,00 6 58 57 13 20 0,5 4 SCM102-0600Z04R-R0050HB-HP810 31152705
6,00 6 58 57 13 20 1 4 SCM102-0600Z04R-R0100HB-HP810 31152706
6,00 6 58 57 13 20 2 4 SCM102-0600Z04R-R0200HB-HP810 31152708
8,00 8 7.8 63 21 25 0,5 4 SCM102-0800204R-R0050HB-HP810 31152709
8,00 8 7.8 63 21 25 1 4 SCM102-0800Z04R-R0100HB-HP810 31152710
8,00 8 7.8 63 21 25 2 4 SCM102-0800Z04R-R0200HB-HP810 31152712
10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 4 SCM102-1000Z04R-R0050HB-HP810 31152715
10,00 10 9,8 72 22 30 1 4 SCM102-1000Z04R-R0100HB-HP810 31152716
10,00 10 98 72 22 30 2 4 SCM102-1000Z04R-R0200HB-HP810 31152718
12,00 12 1.8 83 26 36 0,5 4 SCM102-1200Z04R-R0050HB-HP810 31152721
12,00 12 1.8 83 26 36 1 4 SCM102-1200Z04R-R0100HB-HP810 31152722
12,00 12 1.8 83 26 36 2 4 SCM102-1200Z04R-R0200HB-HP810 31152724
16,00 16 15,8 92 36 42 0,5 4 SCM102-1600Z04R-R0O050HB-HP810 31152728
16,00 16 15,8 92 36 42 1 4 SCM102-1600Z04R-R0100HB-HP810 31152729
16,00 16 15,8 92 36 42 2 4 SCM102-1600204R-R0200HB-HP810 31152730
20,00 20 19,8 104 41 55 1 4 SCM102-2000204R-R0100HB-HP810 31152734
20,00 20 19,8 104 4 55 2 4 SCM102-2000Z04R-R0200HB-HP810 31152735
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM102-0400204R-R0O050HA-HP810
|-I Schaftform: _.—_.
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM102-0400Z04R-R0050[Schaftform]-HP810

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




OptiMill®-Hardened

Eckfraser, Uberlange Ausfiihrung mit Hals

SCM103

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden 55

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm
Schneidstoff: HP810
Schneidenzahl: 4

Spiralwinkel: 42°

Anwendung:

Zum Schruppen von Bauteilen mit einer Harte
ab 45 HRC.

d, f8

=Teesce

LINES

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
I I I EEE 6%% a'-"_'h.
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy 8 dy h5 ds I I Iy R
4,00 6 3.8 62 n 22 0.5 4 SCM103-0400Z04R-RO050HB-HP810 31152738
4,00 6 3.8 62 M 22 1 4 SCM103-0400Z04R-R0100HB-HP810 31152739
6,00 6 58 62 13 25 0,5 4 SCM103-0600Z04R-RO050HB-HP810 31152742
6,00 6 58 62 13 25 1 4 SCM103-0600Z04R-R0100HB-HP810 31152743
6,00 6 58 62 13 25 2 4 SCM103-0600Z04R-R0200HB-HP810 31152744
8,00 8 7,7 68 21 30 1 4 SCM103-0800Z04R-R0100HB-HP810 31152745
8,00 8 7,7 68 21 30 2 4 SCM103-0800Z04R-R0200HB-HP810 31152746
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 4 SCM103-1000Z04R-R0050HB-HP810 31152747
10,00 10 9,7 80 22 38 1 4 SCM103-1000Z04R-R0100HB-HP810 31152748
10,00 10 9.7 80 22 38 2 4 SCM103-1000204R-R0200HB-HP810 31152750
12,00 12 11,6 93 26 46 0,5 4 SCM103-1200Z04R-R0050HB-HP810 31152752
12,00 12 1,6 93 26 46 1 4 SCM103-1200204R-R0100HB-HP810 31152753
12,00 12 1,6 93 26 46 2 4 SCM103-1200Z04R-R0200HB-HP810 31152755
16,00 16 15,5 108 36 58 0.5 4 SCM103-1600Z04R-R0050HB-HP810 31152757
16,00 16 15,5 108 36 58 1 4 SCM103-1600Z04R-R0100HB-HP810 31152758
16,00 16 15,5 108 36 58 2 4 SCM103-1600Z04R-R0200HB-HP810 31152759
20,00 20 19,5 126 41 74 1 4 SCM103-2000204R-R0100HB-HP810 31152761
20,00 20 19,5 126 41 74 2 4 SCM103-2000Z04R-R0200HB-HP810 31152762
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM103-0400Z04R-R0050HA-HP810
|-I Schaftform: _.—_.
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM103-0400Z04R-R0050[Schaftform]-HP810

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




56 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

OptiMill®-Inox-HPC

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
SCM108

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

3,00 - 20,00 mm
HP921

4

38°
Ungleichteilung
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123 45 6M1T 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 % HA HB DIN
o e e e EEE o [ o &|-l|_l 6527
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
3,00 6 - 57 8 - 0,06 4 SCM108-0300Z04R-FO006HB-HP921 31181468
4,00 6 - 57 1 - 0,08 4 SCM108-0400Z04R-FO0O08HB-HP921 31181469
5,00 6 - 57 13 - 0,10 4 SCM108-0500Z04R-FO010HB-HP921 31181480
6,00 6 58 57 13 19 0,12 4 SCM108-0600Z04R-F0012HB-HP921 31181481
8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 4 SCM108-0800Z04R-F0016HB-HP921 31181482
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 4 SCM108-1000Z04R-FO020HB-HP921 31181483
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 4 SCM108-1200Z04R-F0024HB-HP921 31181484
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 4 SCM108-1600Z04R-FO032HB-HP921 31181486
20,00 20 19,8 104 38 52 0,40 4 SCM108-2000204R-FO040HB-HP921 31181488
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 SCM108-1400Z04R-FO028HB-HP921 31181485
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 4 SCM108-1800Z04R-FO036HB-HP921 31181487
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM108-0300Z04R-FO006HA-HP921
|-I Schaftform: —0
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM108-0300Z04R-F0006[Schaftform]-HP921

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden 57

O ptl M I | |®_A| U = H PC 'I?r:issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 3,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HU210
Eckfrdser, lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 3
SCM270 Spiralwinkel: 42°-43°
Besonderheiten: Ungleichteilung,

Nuten poliert

|

dph6

Perfor
Iy ~— fmancej
LINE]

12 3 45 6M1 2 381 2 3NN1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB DIN
HE | &|-l|_l 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

=

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 h10 d2 hé d3 |1 |2 |3 Cx45°
3,00% 6 - 57 7 - 0,06 3 SCM270-0300Z03R-FO006HB-HU210 30393590
4,00* 6 - 57 8 - 0,08 3 SCM270-0400Z03R-FO008HB-HU210 30393591
5,00* 6 - 57 10 - 0,10 3 SCM270-0500703R-F0010HB-HU210 30393592
6,00 6 55 57 10 18 0,12 3 SCM270-0600Z03R-FO012HB-HU210 30393593
8,00 8 7.5 63 16 25 0,16 3 SCM270-0800Z03R-FO016HB-HU210 30393594
10,00 10 9 72 19 30 0,20 3 SCM270-1000Z03R-FO020HB-HU210 30393595
12,00 12 1 83 22 36 0,24 3 SCM270-1200Z03R-F0024HB-HU210 30393596
16,00 16 15 92 26 42 0,32 3 SCM270-1600Z03R-F0032HB-HU210 30393597
20,00 20 19 104 32 52 0,40 3 SCM270-2000Z03R-FO040HB-HU210 30393598
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13 83 22 36 0,28 3 SCM270-1400Z03R-F0028HB-HU210 30456715
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM270-0300Z03R-FO006HA-HU210
l-l Schaftform: _.__.
Schaftform: HA —— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM270-0300Z03R-F0006[Schaftform]-HU210

MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



58 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

OptiMill®-Alu-HPC-Pocket

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
SCM850

~
d1 8

2 3 4181

123 456M1 2 31 2 3N~
EE N

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

2 3 4 5H1

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 5,00 - 20,00 mm
Schneidstoff: HP913
Schneidenzahl: 3

Spiralwinkel: 42°

Besonderheiten: Stirngeometrie mit in-

tegrierter Bohrspitze

Anwendung:
Ideal flir schrages Eintauchen bis 45°,
zum Helixfrasen und Stechen.

- [Perfor
- Imance
LINE]

1 J oL T-%--

’ e 1 ° O i R,

BaumalBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f8 d, h6 d3 I I, I5 R
5,00 6 4.8 57 13 - 0,2 3 SCM850-0500Z03R-R0020HB-HP913 31054950
6,00 6 58 57 13 19 0,2 3 SCM850-0600Z03R-R0020HB-HP913 31054952
8,00 8 78 63 19 25 0,2 3 SCM850-0800Z03R-R0020HB-HP913 31054956
10,00 10 9.8 72 22 30 0,32 3 SCM850-1000Z03R-R0032HB-HP913 31054960
12,00 12 1.8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1200Z03R-R0032HB-HP913 31054962
14,00 14 13,8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1400Z03R-R0032HB-HPI13 31054964
16,00 16 15,8 92 31 42 0,32 3 SCM850-1600203R-R0032HB-HP313 31054966
20,00 20 19,8 104 41 52 0,5 3 SCM850-2000Z03R-R0050HB-HP913 31054970
UntermaBfraser auf Anfrage erhiltlich.
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM850-0500Z03R-R0020HA-HP913
Schaftform: —
(I -
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM850-0500Z03R-R0020[Schaftform]-HP913

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




OptiMill®-Alu-HPC-Pocket

Eckfréser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler
SCM854

R
T,
5

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 5,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP913

Schneidenzahl: 4

Spiralwinkel: 36°

Besonderheiten: Stirngeometrie mit in-
tegrierter Bohrspitze

Anwendung:

Ideal flir schrages Eintauchen bis 45°,

zum Helixfrasen und Stechen.

Perfor

ance
LINES

-1 4 -1 T-¥--

123 45 6M1 2 381 2 3MN1 23 4S1T 23 4 5HI/ 3 %0 HA HBSXD
EE = a -
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f8 dy h6 d3 I I, I5 R
5,00 6 4.8 62 17 - 0,20 4 SCM854-0500Z04R-R0020HB-HP913 31302680
6,00 6 58 62 18 25 0,20 4 SCM854-0600Z04R-R0020HB-HP913 31302681
8,00 8 7.7 68 24 30 0,20 4 SCM854-0800Z04R-R0020HB-HP913 31302682
10,00 10 9,7 80 30 35 0,32 4 SCM854-1000Z04R-R0032HB-HP913 31302683
12,00 12 11,6 93 36 45 0,32 4 SCM854-1200Z04R-R0032HB-HP913 31302684
14,00 14 13,6 929 42 50 0,32 4 SCM854-1400Z04R-R0032HB-HP913 31302685
16,00 16 15,5 108 48 56 0,32 4 SCM854-1600Z04R-R0032HB-HP913 31302686
20,00 20 19,5 126 60 70 0,50 4 SCM854-2000Z04R-R0050HB-HP913 31302688
Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 17,5 17 54 67 0,32 4 SCM854-1800Z04R-R0032HB-HP913 31302687
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM854-0500Z04R-R0020HA-HP913
l-l Schaftform: _..
Schaftform: HA - Schaftform HA

Spezifikation:
SCM854-0500Z04R-R0020[Schaftform]-HP913

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.




60 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

OptiMill®-SPM

Eckfraser mit Innenkiihlung
SCM681/691

=
$d1 f9

I1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 3.2 4.1 4.2 4.31.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 4.2 5.1 5.2 53

Kurze Ausfiihrung, SCM681 | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 12,00 - 32,00 mm
Schneidstoff: HUB10
Schneidenzahl: 3

Spiralwinkel: 43°

Anwendung:

Fiir die Bearbeitung von Strukturbauteilen
aus Aluminium.

=ve
%@ A=, iy,

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; fo dy h6 ds P I, Iy R
32,00 32 27 125 26,3 40,9 4 3 SCM681-3200Z03R-R0400HA-HU6B10 30551346
Kurze Ausfiihrung, SCM681 | Auf Anfrage erhiltlich
16,00 16 12,8 81 12,8 28 3 3 SCM691-1600Z03R-RO300HA-HU6B10 30551341
20,00 20 16 90 16 35 3 3 SCM691-2000Z03R-R0300HA-HU610 30551344
Lange Ausfiihrung, SCM691 | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f9 d; h6 ds I I, Iy R
12,00 12 9,6 90 10,3 19,4 2 3 SCM691-1200203R-R0200HA-HU610 30551330
16,00 16 12,8 105 13,5 23,8 3 3 SCM691-1600Z03R-RO300HA-HU610 30551350
20,00 20 16 120 16,7 28,2 3 g SCM691-2000Z03R-R0O300HA-HU610 30551352
25,00 25 20 145 20,7 337 4 3 SCM691-2500Z03R-R0400HA-HU610 30551353
32,00 32 27 173 26,3 40,2 4 3 SCM691-3200Z03R-R0400HA-HU6B10 30551354
Lange Ausfiihrung, SCM691 | Auf Anfrage erhiltlich
14,00 16 11,2 99 11,2 45,5 3 3 SCM691-1400Z03R-RO300HA-HU6B10 30551348
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

!

l-l Schaftform:
Schaftform: HB

Spezifikation:
SCM681-3200Z03R-R0400[Schaftform]-HU610

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

SCM681-3200Z03R-R0400HB-HUG10

Schaftform HB




FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden 61

Optl M I | |®_D|a mOnd—SPM ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 6,00 - 32,00 mm

Schneidstoff: PU622
Eckfréser mit Innenkiihlung® Schneidenzahl: 3
SHM101/110 Achsenwinkel: 9/12°
Besonderheiten: PKD-Schneiden
Anwendung:
Fiir die Bearbeitung von Strukturbauteilen
a aus Aluminium.
= =
R
iﬁ'r
=

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 2.3 3.1 3.2 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 5.2 53 HA
6 Q — T
EEEE s

Kurze Ausfiihrung, SHM101 | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dy dy d3 g I, I3 R
20,00 20 17 90 14,2 22,6 3 3 SHM101-2000CZ03R-R0300HA-PU622 30552846
25,00 25 20 107 17,8 28,2 4 3 SHM101-2500DZ03R-R0400HA-PUG22 30552849
32,00 32 27,2 125 20 27,9 4 3 SHM101-3200DZ03R-R0400HA-PUG22 30552851

Kurze Ausfiihrung, SHM110, 111 | Auf Anfrage erhiltlich

14,00 16 1.8 77 10 16,6 3 S SHM101-1400BZ03R-RO300HA-PU622 30552836
15,00 16 12 78 10,6 18,5 3 3 SHM101-1500CZ03R-RO300HA-PU622 30552839
16,00 16 12,8 81 1.4 19,5 3 3 SHM101-1600CZ03R-RO300HA-PU622 30552842
18,00 20 14,4 87 12,8 20,4 3 3 SHM101-1800CZ03R-R0O300HA-PU622 30552844
Lange Ausfiihrung, SHM111 | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
12,00 12 10,2 90 8,5 15,1 2 3 SHM111-1200BZ03R-R0200HA-PU622 30552834
16,00 16 12,8 105 1,4 19,5 3 g SHM111-1600CZ03R-R0300HA-PU622 30552843
20,00 20 17 120 14,2 22,6 3 3 SHM111-2000CZ03R-R0O300HA-PU622 30552847
25,00 25 20 145 17,8 28,2 4 3 SHM111-2500DZ03R-R0400HA-PU622 30552850
32,00 32 27,2 173 20 27,9 4 3 SHM111-3200DZ03R-R0400HA-PU622 30552852
Lange Ausfiihrung, SHM111 | Auf Anfrage erhiltlich
6,00 6 51 60 6 12,5 1 3 SHM110-0600BZ03R-R0100HA-PU622 30552830
8,00 8 6,4 70 7 13,2 1 3 SHM110-0800BZ03R-RO100HA-PU622 30552832
10,00 10 8,5 80 75 13,7 2 3 SHM111-1000BZ03R-R0200HA-PU622 30552833
14,00 16 1.8 99 10 16,6 3 3 SHM111-1400BZ03R-R0300HA-PU622 30552837
15,00 16 12 100 10,6 18,5 3 3 SHM111-1500CZ03R-R0300HA-PU622 30552841
18,00 20 14,4 114 12,8 20,4 3 3 SHM111-1800CZ03R-R0300HA-PU622 30552845

MaBangaben in mm.

* Innenkiihlung ab @ 10 mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen auf Anfrage.



62 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

O ptl M I | |®_ D I a m O n d _S PM ?rl;issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 32,00 - 50,00 mm

Schneidstoff: PU622
Eckfraser, mit Trennstelle HSK-A, mit Innenkiihlung Schneidenzahl: 3/4
SHM121 Spiralwinkel: 12°
Besonderheiten: PKD-Schneiden
Anwendung:

Fiir die Bearbeitung von Strukturbauteilen
aus Aluminium.

T
d3

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 2.3 3.1 32 41 42 43{81.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 ]
; ceGC M5
HEEN ® HSK-A

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d4 ds I Iy I3 R
32,00 31,5 86 17 57 4 8 SHM121-3200Z03R-R0400A6-PU622 30583603
40,00 39 98 17 70 4 4 SHM121-4000Z04R-R0400A6-PU622 30597953
50,00 49 109 20 80 4 4 SHM121-5000Z04R-R0400A6-PU622 30590483

Auf Anfrage erhiltlich | Ausfiihrung mit vergroBerter HSK-Plananlage g 80 mm

32,00 31,5 86 17 57 4 S SHM121-3200Z03R-R0400A6-PU622 30625821
50,00 49 109 20 80 4 4 SHM121-5000Z04R-R0400A6-PU622 30625820

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Diamond-Typ 50

Eckfraser, Uberlange Ausfiihrung mit Hals

SHM500
o - ‘ I2 Cx45°
A et
L
1

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 4,00 - 5,00 mm
Schneidstoff: PUBT1
Schneidenzahl: 1

Achswinkel: 0°

Besonderheit: PKD-Schneide
Anwendung:

Konzipiert fr filigrane Frdsaufgaben z. B.

in der Feinmechanik oder fiir die Herstellung
von Leiterplatten.

e oS

LINE]

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 2.3 3.1 3.2 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 < HA
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dq h10 dy h6 ds I I, Iy Cx45°

4,00 4 3.6 60 10 15 0,10 1 SHM500-0400BZ01R-FO010HA-PUB11 30696677

5,00 5 4,4 60 10 15 0,10 1 SHM500-0500BZ01R-FO010HA-PUG11 30696678

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen auf Anfrage.



64 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

O ptl M I | |®_ D I a m O n d _Typ 51 ?rl;issfei:gglrjcnhgn:]esser: 3,00 - 12,00 mm

Schneidstoff: PU611

Eckfrdser, Uberlange Ausfliihrung mit Hals, mit Innenkiihlung Schneidenzahl: 2

SHM511 | SHM611 | SHM711 Achswinkel: neutral/positiv/negativ
Besonderheiten: PKD-Schneide

dy h6

Vo
N

LU e®

LINES

1012 1.3 1.4 21 22 23 3.1 3.2 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 HA
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d; h10 d; h6 d3 Iy Iy I3 Cx45° SHM511 SHM611 SHM711
3,00 6 2,8 60 2,5 15 0,10 2 SHM__*1-0300AZ02R-FO010HA-PU6G11 30334896 30334944 30334931
4,00 6 3,8 60 2,5 15 0,10 2 SHM__*1-0400AZ02R-FO010HA-PUG11 30334901 30334956 30334939
5,00 6 4,6 60 3 15 0,10 2 SHM__*1-0500AZ02R-FO010HA-PUG11 30334923 30334957 30334942
6,00 6 54 60 10 15 0,10 2 SHM__*1-0600BZ02R-F0010HA-PU611 30696680 30696681 30696682
6,00 6 54 60 15 20 0,10 2 SHM__*1-0600CZ02R-FO010HA-PUGT1 30696683 30696684 30696685
8,00 8 7.4 80 10 20 0,10 2 SHM__*1-0800BZ02R-FO010HA-PUGT1 30696689 30696690 30696691
8,00 8 7.4 80 20 30 0,10 2 SHM__*1-0800DZ02R-FO010HA-PUG11 30696695 30696696 30696697
10,00 10 9,4 80 10 30 0,10 2 SHM__*1-1000BZ02R-FO010HA-PUG11 30696698 30696699 30696700
10,00 10 9,4 90 20 30 0,10 2 SHM__*1-1000DZ02R-FO010HA-PU6G11 30290541 30290551 30290546
12,00 12 n 100 10 30 0,10 2 SHM__*1-1200BZ02R-F0010HA-PU611 30696704 30696705 30696706
12,00 12 " 100 20 30 0,10 2 SHM__*1-1200DZ02R-FO010HA-PUG11 30696710 30696711 30696712

Schneidenform
SHM511 SHM611 SHM711
Achswinkel neutral Achswinkel negativ Achswinkel positiv

Schiebende Schneide. Das Material wird auf
Gerade Schneide fiir neutralen Einsatz. die Unterlage gedriickt. Fiir diinne Materialien Ziehende Schneide fiir normalen Einsatz.

sehr gut geeignet.

MaBangaben in mm.

* Spezifikation zzgl. gewiinschter Schneidenform (siehe Tabelle Schneidenform).
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und CVD-bestiickte Werkzeuge auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ D I a m O n d _Typ 53 ?rl;issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 6,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: PU611
Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals, mit Innenkiihlung Schneidenzahl: 2 bisg 12 mm
SHM531 3abg 14 mm
Achswinkel: 2°/4°[6°
Besonderheiten: keine Zentrums-
schneide

PKD-Schneide

Anwendung:

Speziell konzipiert fiir hohe Zustellungen und
Zahnvorschiibe. Die Bearbeitung von geschloss-
enen Taschen erfolgt durch Eintauchen in das
Werkstiick.

HOOCOe®

LINES

1012 1.3 1.4 21 22 23 3.1 3.2 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 — HA
= (.
EEEEEER =N | EEE é

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dy h10 d, h6 ds Iy I, Iy R
6,00 8 5 55 6 15 0,2 2 SHM531-0600AZ02R-R0020HA-PU611 30696717
10,00 10 9 75 6 20 0,2 2 SHM531-1000AZ02R-R0020HA-PU611 30696719
12,00 12 n 85 10 25 0,2 2 SHM531-1200BZ02R-R0020HA-PUGT1 30696720
14,00 16 13 85 10 25 0,2 3 SHM531-1400BZ03R-R0020HA-PU611 30696721
16,00 16 15 85 10 25 0,2 3 SHM531-1600BZ03R-R0020HA-PU611 30696722
20,00 20 19 100 10 50 0,2 3 SHM531-2000BZ03R-R0020HA-PU6G11 30696723

Auf Anfrage erhiltlich

8,00 8 7.2 60 6 20 0,2 2 SHM531-0800AZ02R-R0020HA-PU611 30696718

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen auf Anfrage.



66 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

OptiMill®-Diamond-Typ 57

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals, mit Innenkiihlung
SHM571

dg h6

10112 1.3 14 21 2.2 23 3.1 32 4.1 42 43 [§
=N

11

1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 4.1 42 5.1 5.2 53

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

Anwendung:

16,00 - 25,00 mm
PUBT1

3

15°

keine Zentrums-
schneide
PKD-Schneide

Die spiralformig gestalteten Schneidreihen sind
bestens fiir die Hochvolumenzerspanung z. B. bei
Integralbauteilen geeignet.

HCoeReT

LINES

SOCO MA=mp,

EEEEEER EEN
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
d] h10 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
16,00 16 15 100 30 49 0,10 SHM571-1600FZ03R-FO010HA-PU6G11 30696731
20,00 20 19 100 30 49 0,10 SHM571-2000FZ03R-FO010HA-PUG11 30696732
25,00 25 24 110 30 49 0,10 SHM571-2500FZ03R-FO010HA-PUGT1 30696733

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ D I a m O n d _Typ 57 ?rl;issfei:gglrjcnhgn:]esser: 32,00 - 63,00 mm

Schneidstoff: PU611
Eckfraser, mit Trennstelle HSK-A, mit Innenkiihlung Schneidenzahl: 3 bis @ 40 mm
SHM571 4 ab g 50 mm
Spiralwinkel: 15°
Besonderheiten: keine Zentrums-
schneide

PKD-Schneide

Anwendung:

Die spiralférmig gestalteten Schneidenreihen
sind bestens fiir die Hochvolumenzerspanung
geeignet.

)

2y b

HeCoe9eT

LINES

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 2.3 3.1 3.2 41 42 43{& 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 6 6 % — E'I'E
EEEEEERN - N HEN & ® HSK-A

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 h10 d3 |1 |2 |3 Cx45°
32,00 31 100 30 50 0,10 3 SHM571-3200FZ03R-FO010A6-PU611 30696736
40,00 39 100 40 53 0,10 3 SHM571-4000HZ03R-FO010A6-PU611 30696739
50,00 49 100 40 56 0,10 4 SHM571-5000HZ04R-F0010A6-PU611 30696742
Auf Anfrage erhiltlich
63,00 62 100 40 73 0,10 4 SHM571-6300HZ04R-FO010A6-PU611 30696745

Ausfiihrung mit Schaftform SK40 oder BT40 auf Anfrage erhiltlich.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ M O n O_Al U ?rgssfei:ggl::hgn:]esser: 2,00 - 10,00 mm

Schneidstoff: HU21
Eckfriser, Ausfiihrung mit ziehender/schiebender Schneide Schneidenzahl: 1
SCM280 Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: groBer Spanraum fiir
ungehinderten Span-
ablauf

I

—

d

Schiebende Schneide
>

1.1 1.2 13 14 21 22 23 3.1 32 41 42 435 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 3 % HA
EEEEEEN EEE ma'-'

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

I
\
N

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dj dy ds I Iy I3 R
2,00 3 - 38 5 - - 1 SCM280-0200Z01R-S-HA-HU211 30393706
3,00 3 - 38 8 - - 1 SCM280-0300Z01R-S-HA-HU211 30393708
3,00 4 - 38 8 - - 1 SCM280-0300Z01R-S-HA-HU211 30393709
4,00 4 - 40 12 - - 1 SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211 30393713
4,00 4 - 70 30 - - 1 SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211 30393714
4,00 6 - 50 10 - - 1 SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211 30393715
4,00 6 = 50 10 = = 1 SCM280-0400Z01L-S-HA-HU211 30393738
5,00 5 - 60 15 - - 1 SCM280-0500Z01R-S-HA-HU211 30393718
5,00 6 - 50 12 - - 1 SCM280-0500Z01R-S-HA-HU211 30393720
6,00 6 - 50 12 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393725
6,00 6 - 60 15 - - 1 SCM280-0600Z01L-S-HA-HU211 30393742
6,00 6 = 60 20 = = 1 SCM280-0600201R-S-HA-HU211 30393721
6,00 6 - 70 15 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393724
6,00 6 - 70 30 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393722
6,00 6 - 80 38 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393723
6,00 8 5,6 80 20 35 1,50 1 SCM280-0600Z01R-R0150HA-HU211 30393756
8,00 8 - 60 22 - - 1 SCM280-0800Z01R-S-HA-HU211 30393727
8,00 8 - 80 38 - - 1 SCM280-0800201R-S-HA-HU211 30393728
10,00 10 - 60 25 - - 1 SCM280-1000Z01R-S-HA-HU211 30393730
10,00 10 - 75 30 - - 1 SCM280-1000Z01R-S-HA-HU211 30393729
Beispiel:

SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211

R = ziehende Schneide
L = schiebende Schneide

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



—r -

- .

FRAS'E’I\TT'gzhaftfréser mit festen Schneiden
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus

Eckfraser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide
SCM982

Ausfiihrung:
Fraserdurchmesser:
Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:

4,00 - 20,00 mm
HU610

8

g°

Besonderheiten: Ohne Beschichtung,
extrem scharfe

Schneidkanten

= r‘*—"""'_'h.._'_'_“‘:‘-_ Anwendung:
Cx45°

Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in
einem Arbeitsgang. Ziehende Schneide fiir eine
bessere Abfuhr der Spane/Stiube (z. B. beim
Frasen von Taschen und Nuten). Besonders
geeignet fiir schwer zerspanbare Decklagen

(z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung
von Delamination an der Bauteilunterkante.

N
d1 h10

~ lperfor
= S PP

LINES
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d] h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

4,00 6 3,90 57 n - 0,08 8 SCM982-0400Z08R-FO008HA-HUB10 31237353

5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM982-0500Z08R-FO0T0HA-HUG10 31237354

6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM982-0600Z08R-F0012HA-HU610 31237355

6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM982-0600Z08R-FO012HA-HU610 31237356

8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 SCM982-0800Z08R-FO016HA-HU610 31237357

8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 SCM982-0800Z08R-FO016HA-HU610 31237358

10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM982-1000Z08R-F0020HA-HU610 31237359

12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM982-1200Z08R-F0024HA-HUB10 31237380

16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM982-1600Z08R-F0032HA-HU610 31237381
Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM982-2000Z08R-FO040HA-HU610 31237382
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

SCM982-0400Z08R-FO008HB-HUG10
l-l Schaftform:
Schaftform: HB

!

Schaftform HB

Spezifikation:
SCM982-0400Z08R-F0008[Schaftform]-HU610

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Friserdurchmesser: 4002000 mm

Schneidstoff: HU610

Eckfréser, Ausfiihrung mit schiebender Schneide Schneidenzahl: 8

SCM992 Spiralwinkel: -8°
Besonderheiten: Ohne Beschichtung,

extrem scharfe
Schneidkanten

[ " ﬂ Anwendung:

Cx45° Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in
einem Arbeitsgang. Schiebende Schneide, das
© Material wird auf die Unterlage gedriickt (z.B
ENI #H» ,,,,,,,,, ] bei Vakuumspannung sehr gut geeignet). Be-
© sonders geeignet flir schwer zerspanbare Deck-
lagen (z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermei-
dung von Delamination an der Bauteiloberkante.

N
d1 h10

Teeee

LINE]

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 2.3 3.1 3.2 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 % % % 0 HA HB
i ] EEE HE ﬂ|-l (il

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d] h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 " - 0,08 8 SCM992-0400Z08R-FO008HA-HUB10 31242585
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM992-0500Z08R-FO0T0HA-HUG10 31242586
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM992-0600Z08R-F0012HA-HU610 31242587
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM992-0600Z08R-F0012HA-HU610 31242588
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 SCM992-0800Z08R-F0016HA-HU610 31242589
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 SCM992-0800Z08R-FO016HA-HU610 31242590
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM992-1000Z08R-F0020HA-HU610 31242591
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM992-1200Z08R-F0024HA-HUB10 31242592
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM992-1600Z08R-F0032HA-HU6G10 31242593

Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM992-2000Z08R-FO040HA-HUB10 31242594

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM992-0400Z08R-F0008HB-HU610

l-l Schaftform:
Schaftform: HB Schaftform HB

!

Spezifikation:
SCM992-0400Z08R-FO008[Schaftform]-HU610

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Friserdurchmesser: 4002000 mm

Schneidstoff: HC633

Eckfréser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide Schneidenzahl: 8

SCM980, Nachfolgeprodukt von SCM460 Spiralwinkel: 8°
Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:
Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in

[ _ einem Arbeitsgang. Ziehende Schneide fiir eine
Cx45° bessere Abfuhr der Spane/Stiube (z. B. beim

Frasen von Taschen und Nuten). Besonders

geeignet fiir schwer zerspanbare Decklagen
(z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung
von Delamination an der Bauteilunterkante.

N
d1 h10

—e
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= Lo X X -
1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 23 3.1 32 41 42 438 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 % % % HA HB
i =i EEE HE 0ﬂ|-l|_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d] h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 " - 0,08 8 SCM980-0400Z08R-FO008HA-HC633 31223245
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM980-0500Z08R-FO010HA-HCG33 31223246
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM980-0600Z08R-F0012HA-HC633 31223247
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM980-0600Z08R-F0012HA-HC633 31223248
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 SCM980-0800Z08R-F0016HA-HC633 31223249
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 SCM980-0800Z08R-FO016HA-HC633 31223260
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM980-1000Z08R-F0020HA-HC633 31223261
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM980-1200Z08R-F0024HA-HC633 31223262
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM980-1600Z08R-FO032HA-HC633 31223263

Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM980-2000Z08R-FO040HA-HC633 31223264

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM980-0400Z08R-FO008HB-HC633

l-l Schaftform:
Schaftform: HB Schaftform HB

!

Spezifikation:
SCM980-0400Z08R-F0008[Schaftform]-HC633

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Friserdmarmesser: 4002000 mm
Schneidstoff: HC633
Eckfréser, Ausfiihrung mit schiebender Schneide Schneidenzahl: 8

SCM990, Nachfolgeprodukt von SCM470 Spiralwinkel: -8°
Besonderheiten: Diamantbeschichtung

Anwendung:
Schrupp- und Schlichtbearbeitung von CFK in
L - einem Arbeitsgang. Schiebende Schneide, das
Cx45° Material wird auf die Unterlage gedriickt (z.B bei
o Vakuumspannung sehr gut geeignet). Besonders
geeignet fiir schwer zerspanbare Decklagen

ENI {H» ——————— — e ="k (z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung von
© Delamination an der Bauteiloberkante.

N
d1 h10
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1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 23 3.1 32 41 42 438 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 % % % HA HB
i =i EEE HE 0ﬂ|-l|_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d] h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 " - 0,08 8 SCM990-0400Z08R-FO008HA-HC633 31223265
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM990-0500Z08R-FO010HA-HCG33 31223266
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM990-0600Z08R-F0012HA-HC633 31223267
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM990-0600Z08R-F0012HA-HC633 31223268
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 SCM990-0800Z08R-F0016HA-HC633 31223269
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 SCM990-0800Z08R-FO016HA-HC633 31223270
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM990-1000Z08R-F0020HA-HC633 31223271
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM990-1200Z08R-F0024HA-HC633 31223272
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM990-1600Z08R-FO032HA-HC633 31223273

Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM990-2000Z08R-FO040HA-HC633 31223274

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM990-0400Z08R-FO008HB-HC633

l-l Schaftform:
Schaftform: HB Schaftform HB

!

Spezifikation:
SCM990-0400Z08R-F0008[Schaftform]-HC633

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Micro

Eckfraser, kurze Ausfiihrung, ziehende Schneide
SCM560

doh6
- B
dqis10

1112 1.3 14 21 2.2 23 3.1 32 41 42 43§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53
e N EEE ER

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser 1,00 - 3,00 mm
Schneidstoff: HC620
Schneidenzahl: Vielzahn
Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:

Ziehende Schneide fiir eine bessere Abfuhr
der Spine/Staube (z. B. beim Frisen von
Taschen und Nuten). Besonders geeignet
fiir schwer zerspanbare Decklagen

(z. B. UD oder Copper Mesh) zur Vermeidung
von Delamination an der Bauteilunterkante.

Cevee

LINES

SO M

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d1 JS1O d2 h6 |1 |2
1,00 3 38 5 Vielzahn SCM560-0100ZMVR-S-HA-HC620 30504698
2,00 3 38 9 Vielzahn SCM560-0200ZMVR-S-HA-HC620 30504700
3,00 3 38 9 Vielzahn SCM560-0300ZMVR-S-HA-HC620 30504702

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-TwinCut

Eckfraser, extralange Ausfiihrung
SCM490

I1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 3.2 4.1 4.2 4.31.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 4.2 5.1 5.2 53
|

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HU610

Schneidenzahl: 2

Spiralwinkel: 0°

Besonderheiten: Wechselseitige Anord-
nung der Schneiden

Anwendung:

Zum Schruppen von aramidfaserverstarkten
Kunststoffen. Vermeidung von Delamination bei
geflochtenen Fasern und textilen Faserstrukturen.

Teoeo

LINE]

SO Pumua

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 dy h6 I Iy
4,00 4 75 20 SCM490-0400Z02R-S-HA-HU610 30402708
6,00 6 100 35 SCM490-0600202R-S-HA-HU6B10 30402710
8,00 8 100 40 SCM490-0800Z02R-S-HA-HUB10 30402711
Auf Anfrage erhiltlich
5,00 5 75 25 2 SCM490-0500Z02R-S-HA-HU610 30402709
10,00 10 125 50 2 SCM490-1000Z02R-S-HA-HU610 30402712
12,00 12 125 60 2 SCM490-1200Z02R-S-HA-HU610 30402713
16,00 16 150 75 2 SCM490-1600Z02R-S-HA-HU610 30402714
20,00 20 104 45 2 SCM490-2000Z02R-S-HA-HU610 30402715
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM490-0400Z02R-S-HB-HU610

fl

|-I Schaftform:
Schaftform: HB

Spezifikation:
SCM490-0400Z02R-S-[Schaftform]-HU610

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.

Schaftform HB
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OptiMill®-Thermoplastic-FR Friserdwchpesser: 600 - 2000 mm

Schneidstoff: HC614

Eckfrdser, Gberlange Ausflihrung Schneidenzahl: 4

SCM610 Spiralwinkel: 0°
Besonderheiten: Diamantbeschichtung
Anwendung:

Fiir die Bearbeitung von Thermoplasten mit
[ C:’ Faserverstdrkung. Durch eine spezielle Hochleis-
tungsverzahnung werden die Fasern ohne Grat-
Cxd5° bildung sauber an der Schnittkante abgetrennt.

S
dq d10
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LINES
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d] h10 d2 he |1 |2 Cx45°
6,00 6 62 13 0,12 4 SCM610-0600Z04R-FO012HA-HC614 30602341
10,00 10 80 22 0,20 4 SCM610-1000Z04R-FO020HA-HC614 30602345

Auf Anfrage erhaltlich

4,00 6 62 " 0,08 4 SCM610-0400Z04R-FO008HA-HC614 30602339
5,00 6 62 13 0,10 4 SCM610-0500204R-FO010HA-HC614 30602340
8,00 8 68 19 0,16 4 SCM610-0800204R-FO016HA-HC614 30602343
12,00 12 93 26 0,24 4 SCM610-1200204R-F0024HA-HC614 30602346
16,00 16 108 32 0,32 4 SCM610-1600Z04R-FO032HA-HC614 30602347
20,00 20 126 38 0,40 4 SCM610-2000Z204R-FO040HA-HC614 30602348

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM610-0600Z04R-F0012HB-HC614

|-I Schaftform:
Schaftform: HB Schaftform HB

fl

Spezifikation:
SCM610-0600Z04R-F0012[Schaftform]-HC614

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl M I | |®—M0nO—P|aSt|C ?rl;issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 2,00 - 12,00 mm

Schneidstoff: HU21
Eckfriser, Ausfiihrung mit ziehender/schiebender Schneide Schneidenzahl: 1
SCM330 Besonderheiten: GroBer Spanraum fiir
ungehinderten Span-
ablauf

o h

N\ Ziehende Schneide s
I =S5t
Y )

dp h6
1

Schiebende Schneide
D ==

12

fe— |

Basic 6 @ Q
LINE]
1.1 1213 1.4 21 22 23 3.1 3.2 41 42 43f& 1.1 1.2 13 2.1 3.1 4.1 42 5.1 52 53 HA
Em M -

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation* Bestell-Nr.

ds d, h6 I4 I, ziehend schiebend
2,00 3 38 8 1 SCM330-0200Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393650 30393681
3,00 3 38 10 1 SCM330-0300Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393652 30393683
3,00 4 38 10 1 SCM330-0300Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393653 -
3,00 4 50 15 1 SCM330-0300Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393654 30393685
3,00 6 50 10 1 SCM330-0300Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393655 30393686
4,00 4 40 12 1 SCM330-0400Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393659 30393688
4,00 4 60 20 1 SCM330-0400Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393660 -
4,00 4 70 30 1 SCM330-0400Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393661 -
4,00 6 50 15 1 SCM330-0400Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393662 30393691
5,00 5 50 16 1 SCM330-0500Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393665 30393695
5,00 5 70 30 1 SCM330-0500Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393666 -
6,00 6 60 20 1 SCM330-0600Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393669 30393698
6,00 6 70 30 1 SCM330-0600Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393670 30393699
6,00 6 80 38 1 SCM330-0600Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393671 -
8,00 8 60 25 1 SCM330-0800Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393674 30393702
8,00 8 80 38 1 SCM330-0800Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393675 30393703
10,00 10 75 30 1 SCM330-1000Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393677 -
12,00 12 75 30 1 SCM330-1200Z01[Schnittverhalten]-S-HA-HU211 30393679 -

MaBangaben in mm. * Spezifikation zzgl. gewlinschtem Schnittverhalten.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende. R = ziehend | L = schiebend

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglénge/ Nutfrasen
Korrekturfaktor: a, = 1xD
Linge f, & Ve 3 = 1xD
kurz 1
lang 0,9
lberlang 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Plus | SCM720, 740, 760, 770 Exiiglaiag
MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung A f, [mm]
Harte = [m/min] -
IN/mm?] ; E Fraserdurchmesser [mm]
[HRCT = & @ 200 400 600 800 1000 12,00 1600 20,00
P1.1 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v | 175 0013 0,024 0,035 0044 0053 0061 0075 0,085
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 [ 777 145 0,012 0023 0,032 0,041 0050 0,057 0,070 0,080
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 2 2 Bz 160 0013 0024 0,035 0044 0053 0061 0075 0,085
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400 7 |~ 110 0,011 0,020 0029 0037 0044 0051 0062 0,071
P3.1 Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle™ < 800 7 7 v 105 0,012 0,023 0,034 0,043 0,051 0,059 0072 0,082
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 7 |~ 95 0,012 0,022 0032 0041 0049 0056 0,068 0,078
P3.3  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle™ < 1.500 7 |~ 85 0,011 0021 0,030 0038 0046 0053 0065 0074
P4.1 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 7 |~ 70 0,008 0016 0,023 0030 0035 0,041 0050 0,057
P5.1 Stahlguss [ ] v 105 0,012 0,023 0,034 0043 0051 0,059 0072 0,082
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch B Kz 70 0,006 0,011 0016 0021 0025 0028 0,035 0,040
e M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 L v 50 0,007 0,014 0020 0026 0031 0036 0,043 0,050
- M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 | 1 | v 45 0,006 0,012 0017 0,021 0026 0029 0,036 0,041
M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 4 4 50 0,008 0,015 0022 0028 0034 0039 0047 0,054
M3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 | |7 50 0,006 0,012 0017 0,022 0,027 0031 0037 0,043
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v | 190 0021 0040 0058 0074 0,088 0,702 0,124 0,142
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 7 v 175 0,018 0,034 0049 0063 0075 0,086 0,706 0,121
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 7 v 145 0,015 0,028 0,040 0052 0062 0071 0,087 0,099
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 7 7 v 80 0,008 0,016 0,023 0030 0035 0041 0,050 0,057
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 Vv v 125 0015 0028 0,040 0052 0062 0071 0,087 0,099
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM >500 v v v | 120 0,013 0024 0,035 0044 0053 0061 0075 0,085
OptiMill-Uni-HPC-Plus | SCM772
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung A f, [mm]
Harte = [m/min] N
IN/mm?] ; 5 Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] = ‘é ) 100 300 600 800 1000 1200 1600 20,00
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v | 200 0007 0020 0038 0049 0058 0067 0,082 0,094
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 2 2 Bz 165 0,007 0019 0,036 0046 0054 0063 0077 0,087
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 7 7 v 180 0,007 0,020 0,038 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400 7 |~ 125 0006 0,017 0,032 0041 0049 0,056 0,068 0,078
P3.1  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 800 v v v 120 0,007 0,020 0,037 0047 0056 0065 0,079 0,091
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 7 |~ 110 0,007 0019 0035 0045 0054 0062 0075 0,086
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 7 [ | v 100 0,006 0,018 0,033 0042 0,051 0058 0,071 0,081
P4.1  Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 7 |~ 80 0,005 0,014 0025 0,033 0039 0045 0,055 0,062
P5.1 Stahlguss N 4 120 0,007 0,020 0,037 0047 0056 0,065 0,079 0,091
P6.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v 80 0,003 0,010 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,044
i M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 L || 4 55 0,004 0012 0,022 0,028 0034 0039 0,048 0,055
M M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 V| 50 0003 0010 0018 0024 0028 0032 0040 0045
M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 4 v 60 0,005 0013 0,024 0,031 0037 0042 0,052 0,059
M3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 B B % 55 0,004 0,010 0019 0,024 0,029 0034 0,041 0,047
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v | 215 0012 0034 0064 0081 0097 0112 0,137 0,156
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 7 v | 200 0,010 0,029 0,054 0,069 0083 0095 0,116 0,133
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 7 v 160 0,008 0,024 0,045 0057 0,068 0078 0,09 0,109
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 7 7 v 90 0005 0014 0025 0,033 0039 0045 0,055 0,062
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 v v v 145 0,008 0,024 0,045 0057 0068 0078 0,096 0,109
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 77|~ 135 0,007 0020 0,038 0049 0058 0,067 0,082 0,094

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schruppen Schlichten
a, = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
ag™
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] -
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

355 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 525 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

290 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 430 0,032 0,060 0,087 0,1m 0,133 0,153 0,187 0,213

325 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 475 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

225 0,018 0,034 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 335 0,028 0,054 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190

210 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 310 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221

195 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 285 0,031 0,059 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209

180 0,019 0,035 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 260 0,029 0,056 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198

145 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 215 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152

215 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 320 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221

145 0,010 0,019 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 215 0,016 0,030 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107

95 0,012 0,024 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 145 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,117 0,133

90 0,010 0,020 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 135 0,016 0,031 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110

105 0,014 0,026 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 155 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145

95 0,0m 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 145 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,700 0,114

390 0,036 0,068 0,098 0,125 0,150 0,172 0,21 0,241 570 0,056 0,108 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381

355 0,030 0,058 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 525 0,048 0,092 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0324

290 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 430 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267

160 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 240 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152

260 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 380 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267

245 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 355 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] N
Fréaserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
1,00 3,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 1,00 3,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

355 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 480 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251

290 0,01 0,032 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 395 0,018 0,051 0,096 0,122 0,146 0,168 0,205 0,235

325 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 435 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251

225 0,010 0,029 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 305 0,016 0,045 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209

210 0,012 0,033 0,063 0,080 0,096 0,110 0,134 0,154 285 0,019 0,053 0,099 0,126 0,151 0,174 0,213 0,243

195 0,01 0,032 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 260 0,018 0,050 0,094 0,120 0,144 0,165 0,202 0,230

180 0,01 0,030 0,056 0,072 0,086 0,099 0,120 0,138 240 0,017 0,047 0,089 0,113 0,136 0,156 0,191 0,218

145 0,008 0,023 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 195 0,013 0,036 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168

215 0,012 0,033 0,063 0,080 0,096 0,110 0,134 0,154 295 0,019 0,053 0,099 0,126 0,151 0,174 0,213 0,243

145 0,006 0,016 0,030 0,039 0,046 0,053 0,065 0,074 195 0,009 0,025 0,048 0,061 0,073 0,084 0,103 0,117

110 0,007 0,020 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 160 0,01 0,032 0,060 0,076 0,091 0,105 0,128 0,147

105 0,006 0,017 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 150 0,009 0,026 0,049 0,063 0,076 0,087 0,106 0,121

120 0,008 0,022 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,101 180 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159

110 0,006 0,017 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,079 160 0,010 0,027 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,126

440 0,020 0,058 0,108 0,138 0,165 0,190 0,232 0,265 650 0,032 0,091 0,171 0,218 0,261 0,300 0,366 0,419

405 0,017 0,049 0,092 0,17 0,140 0,161 0,197 0,225 595 0,027 0,077 0,145 0,185 0,222 0,255 0,31 0,356

330 0,014 0,040 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 485 0,022 0,064 0,119 0,153 0,183 0,210 0,256 0,293

185 0,008 0,023 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 270 0,013 0,036 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168

295 0,014 0,040 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 430 0,022 0,064 0,119 0,153 0,183 0,210 0,256 0,293

275 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 405 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglénge/ Nutfrasen
Korrekturfaktor: a, =0,6xD
Lange f, & Ve 3 = 1xD
A/B 1,0
C 0,9
0,7
CPMill-Uni-HPC | CPM100 2 0.6
MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Hire  —— | [m/min] p
IN/mm?] ; E Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] = £ 9 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v 160 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 7 7 v 130 0,019 0,023 0,026 0,032 0,037 0,041
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v 145 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P2.2 Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400 7 [ | v 100 0,017 0,020 0,024 0,029 0,033 0,037
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle™ < 800 Vv v 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
P3.2  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 71 [ 85 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 71 [ 80 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034 0,038
P5.1 Stahlguss N v 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 175 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 [ 7 |~ 160 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 2 v 130 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 7 | 7| v 70 0,014 0,016 0,019 0,023 0,026 0,029
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 v 7 v 115 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 77 |7 110 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
CPMill-Uni-HPC-Slot | CPM110
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung A f, [mm]
Hirte ~—— | [m/min] N
IN/mm?] é E Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] z £ 9 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v 160 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 7 7 v 130 0,019 0,023 0,026 0,032 0,037 0,041
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v 145 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400 7 [ | v 100 0,017 0,020 0,024 0,029 0,033 0,037
P3.1 Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle™ < 800 7 7 v 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 7 |~ 85 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040
P3.3  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 71 [ 80 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034 0,038
P5.1 Stahlguss N v 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 175 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v 160 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 v v v 130 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 [ 7 |~ 70 0,014 0,016 0,019 0,023 0,026 0,029
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 7|7 115 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v 110 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.



FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

81

Schruppen Schlichten
a, = 0,56xD ap =0,56xD
ae =0,5xD ae =0,1xD
ag™
Ve f, [mm] A f, [mm]
[m/min] . [m/min] .
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
285 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 385 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
235 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082 315 0,061 0,072 0,083 0,102 0,116 0,130
260 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 350 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
180 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073 245 0,054 0,065 0,074 0,091 0,104 0,116
170 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 225 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
155 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 210 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114 0,127
145 0,036 0,043 0,049 0,060 0,068 0,076 190 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,121
175 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 235 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
355 0,068 0,082 0,094 0,115 0,131 0,147 520 0,108 0,129 0,149 0,182 0,208 0,232
325 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 475 0,092 0,110 0,126 0,154 0,177 0,197
265 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 390 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
145 0,027 0,033 0,038 0,046 0,053 0,059 215 0,043 0,052 0,059 0,073 0,083 0,093
235 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 345 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
220 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 325 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
A f, [mm] A f, [mm]
[m/min] . [m/min] N
Friserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
285 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 385 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
235 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082 315 0,061 0,072 0,083 0,102 0,116 0,130
260 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 350 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
180 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073 245 0,054 0,065 0,074 0,091 0,104 0,116
170 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 225 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
155 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 210 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114 0,127
145 0,036 0,043 0,049 0,060 0,068 0,076 190 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,121
175 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 235 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
355 0,068 0,082 0,094 0,115 0,131 0,147 520 0,108 0,129 0,149 0,182 0,208 0,232
325 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 475 0,092 0,110 0,126 0,154 0,177 0,197
265 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 390 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
145 0,027 0,033 0,038 0,046 0,053 0,059 215 0,043 0,052 0,059 0,073 0,083 0,093
235 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 345 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
220 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 325 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglénge/ Nutfrésen
Korrekturfaktor: a, = 1xD
Lange f, & Ve 3 = 1xD
kurz 1
lang 0,9
lberlang 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Slot | SCM250 Exiiglang
MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung A f, [mm]
Harte Z [m/min] P
IN/mm?] ; E Fraserdurchmesser [mm]
[HRCT = & @ 200 400 600 800 1000 1200 1600 20,00
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v | 200 0013 0024 0035 0044 0053 0061 0075 0,085
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 7 7 v | 165 0012 0023 0032 0041 0050 0057 0070 0,080
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v 180 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P2.2 Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400 7 [ | v 125 0,011 0,020 0,029 0,037 0044 0051 0,062 0,071
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle™ < 800 Vv v 120 0,012 0023 0,034 0043 0051 0,059 0072 0,082
P3.2  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 71 [ 110 0012 0022 0032 0041 0049 0056 0,068 0,078
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 71 [ 100 0,011 0021 0030 0038 0046 0053 0065 0074
P41 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 7 |~ 80 0,008 0016 0023 0,030 0035 0041 0050 0,057
P5.1 Stahlguss 1 | v | 120 0012 0023 0034 0043 0,051 0059 0072 0,082
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch 1 |~ 80 0006 0011 0016 0021 0025 0028 0035 0,040
. M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 L | | v 55 0,007 0014 0020 0026 0031 0036 0043 0,050
M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v 50 0,006 0,012 0017 0,021 0,026 0029 0,036 0,041
M M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 7 [ | 4 60 0,008 0,015 0,022 0028 0034 0039 0047 0,054
M3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 v | s5 0006 0012 0017 0022 0027 0031 0037 0043
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v | 215 0021 0040 0,058 0,074 0088 0,102 0,124 0,142
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 7 v'| 200 0018 0034 0049 0063 0075 0086 0,706 0,121
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 7 v | 160 0015 0028 0040 0,052 0062 0071 0,087 0,099
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 7 7 v 90 0008 0016 0,023 0,030 0035 0041 0,050 0,057
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 717 [+ 145 0015 0028 0,040 0052 0062 0071 0,087 0,099
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 Vv v 135 0013 0024 0,035 0044 0053 0061 0075 0,085
ECU-Mill-Uni-LV | SCM780,790
MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte = [m/min] -
IN/mm?] ; E Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] = £ 9 600 800 1000 1200 1600 20,00 2500
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v 170 0,022 0,031 0,040 0048 0,055 0,067 0,077
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 7 7 v 140 0020 0029 0037 0045 0,051 0,063 0,072
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 2 2 Bz 155 0,022 0,031 0040 0048 0055 0,067 0,077
P2.2 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400 7 [ | v 110 0,018 0,026 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle™ < 800 v v v 100 0,021 0,030 0,039 0,046 0,053 0065 0,074
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 7 |~ 95 0,020 0029 0037 0044 0050 0,061 0,070
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 71 [ 85 0019 0027 0035 0,041 0,048 0,058 0,066
P5.1 Stahlguss N v 105 0,021 0,030 0,039 0,046 0,053 0,065 0,074
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 185 0,036 0,052 0066 0,080 0,092 0112 0,128
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 7 v 170 0,031 0,044 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 7 v 140 0,025 0,036 0,047 0,056 0,064 0,078 0,089
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 7 7 v 75 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 7 7 v 120 0,025 0036 0047 0056 0,064 0078 0,089
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 7 7 v 115 0,022 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schruppen Schlichten
a, = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
ag™
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] -
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

355 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 480 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

290 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 395 0,032 0,060 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213

325 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 435 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

225 0,018 0,034 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 305 0,028 0,054 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190

210 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 285 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221

195 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 260 0,031 0,059 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209

180 0,019 0,035 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 240 0,029 0,056 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198

145 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 195 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152

215 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 295 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221

145 0,010 0,019 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 195 0,016 0,030 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107

110 0,012 0,024 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 160 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,117 0,133

105 0,010 0,020 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 150 0,016 0,031 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110

120 0,014 0,026 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 180 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145

110 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 160 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114

440 0,036 0,068 0,098 0,125 0,150 0,172 0,21 0,241 650 0,056 0,108 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381

405 0,030 0,058 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 595 0,048 0,092 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324

330 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 485 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267

185 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 270 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152

295 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 430 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267

275 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 405 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] n [m/min] N
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
305 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 410 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242

250 0,041 0,058 0,074 0,089 0,102 0,125 0,143 335 0,064 0,092 0,118 0,141 0,162 0,198 0,226

275 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 370 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242

195 0,036 0,052 0,066 0,080 0,092 0,112 0,128 260 0,057 0,082 0,105 0,126 0,145 0,177 0,202
180 0,042 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 240 0,066 0,095 0,122 0,146 0,168 0,205 0,234
165 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141 225 0,063 0,090 0,116 0,138 0,159 0,194 0,222
150 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,133 205 0,060 0,086 0,109 0,131 0,150 0,184 0,210
185 0,042 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 250 0,066 0,095 0,122 0,146 0,168 0,205 0,234
375 0,072 0,104 0,133 0,159 0,183 0,224 0,256 550 0,114 0,165 0,210 0,252 0,289 0,353 0,404
345 0,062 0,088 0,113 0,135 0,156 0,190 0,217 505 0,097 0,140 0,179 0,214 0,246 0,300 0,344
280 0,051 0,073 0,093 0,1Mm 0,128 0,156 0,179 415 0,080 0,115 0,147 0,176 0,203 0,247 0,283

155 0,029 0,042 0,053 0,064 0,073 0,089 0,102 230 0,046 0,066 0,084 0,101 0,116 0,141 0,162

250 0,051 0,073 0,093 0,1M 0,128 0,156 0,179 365 0,080 0,115 0,147 0,176 0,203 0,247 0,283

235 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 345 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Schruppen

Werkzeuglinge/

Korrekturfaktor: a, = 1,5xD
Lange f, & Ve 3 = 0.25xD
kurz 1
lang 1
liberlang 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Pocket | SCM800, 810, 840 =73 g -
MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte e [m/min] -
[N/mm?] % E Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] = ,‘_é ) 380 600 800 1000 12,00 1600 20,00
P1.1 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 700 v v v 465 0,053 0,079 0,101 0,122 0,140 0,171 0,195
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1.200 2 2 K 380 0049 0074 0095 0113 0,130 0,159 0,182
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 2 i Bz 425 0,053 0079 0101 0122 0,140 0,971 0,195
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400 2 B Bz 295 0,044 0066 0085 0,101 0,116 0,142 0,163
P3.1 Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstihle™ < 800 77 v 275 0,051 0,077 0,098 0,117 0,135 0,165 0,189
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 2 B Bz 255 0,048 0,073 0093 0,1M 0,128 0,156 0,179
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 1 [~ 235 0,046 0069 0,088 0,705 0,121 0,148 0,169
P4.1 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 77 v 190 0,035 0,053 0068 0,081 0,093 0,114 0,130
P5.1 Stahlguss 1 ] v 285 0,051 0,077 0,098 0,117 0,135 0,165 0,189
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch B B Bz 190 0,025 0037 0,047 0057 0065 0080 0,091
- M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 v V| 125 0,031 0,046 0059 0071 0081 0,100 0,114
- M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 ] | v 120 0,025 0,038 0,049 0059 0068 0,082 0,094
M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 4 v | 140 0,033 0050 0,064 0077 0088 0,108 0,124
M3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 B B % 125 0,026 0,040 0,051 0,061 0,070 0,085 0,098
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 510 0088 0,132 0,169 0,203 0,233 0,284 0,325
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 77 v 465 0,075 0,113 0,144 0,172 0,198 0,242 0,276
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 77 v 380 0,062 0,093 0,118 0,142 0,163 0,199 0,228
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 77 v 210 0,035 0,053 0,068 0,081 0,093 0,114 0,130
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 v v v 340 0,062 0093 018 0,142 0,163 0,199 0,228
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v v 35 0,053 0079 0101 0,122 0,740 0,171 0,195
Teilschnitt
ap = 1,5xD
ae =0,25xD
wo.
«
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM850 ag
MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung Ve f, [mm]
[N/mm?] [HRC] —= [m/min] N
S| s Fraserdurchmesser [mm]
é E g 5,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v [ 945 0080 0,120 0,145 0,169 0,210 0,243
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v Vv | 625 0084 0,126 0,152 0,177 0,221 0,256
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v | 500 0088 0132 0160 0186 0231 0268
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si LL v | 360 0096 0,144 0,174 0202 0,252 0,292
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 LL v'| 360 0,064 0096 0,116 0,135 0,768 0,195
N2.2  Kupfer, legiert > 300 L L v | 270 0064 0096 0,116 0,135 0,168 0,195
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 LL v | 450 0,040 0,060 0,073 0,084 0,105 0,122
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v V| 125 0040 0060 0073 0,084 0,105 0,122
N4.2  Kunststoff, Duroplaste LL v | 185 0,040 0,060 0,073 0,084 0,105 0,122
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe v v 565 0,024 0,036 0,044 0,051 0,063 0,073

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Nutfrisen
a, = 1xD
ae =1xD
Ve f, [mm] Rampen Helixfrasen Bohren
[m/min] B
Fraserdurchmesser [mm] RWoax Smax EWpnax f, Faktor
3,80 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 G=15 G=18
230 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 09
185 0,029 0,044 0,056 0,067 0,077 0,094 0,107 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
205 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 08
145 0,026 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 45° 0,75xD 25° 16° 0,7
135 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,11 30° 0,5xD 18° e 08
125 0,029 0,043 0,055 0,066 0,075 0,092 0,105 30° 0,5xD 18° mn° 0,7
115 0,027 0,041 0,052 0,062 0,071 0,087 0,100 30° 0,5xD 18° e 0,7
95 0,021 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 15° 0,5xD 18° 1°
140 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,11 30° 0,5xD 18° 1
95 0,015 0,022 0,028 0,033 0,038 0,047 0,054 15° 0,5xD 18° 11°
60 0,018 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 15° 0,5xD 18° mne
60 0,015 0,023 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 15° 0,5xD 18° e
70 0,020 0,030 0,038 0,045 0,052 0,064 0,073 15° 0,5xD 18° 1°
60 0,016 0,023 0,030 0,036 0,041 0,050 0,058 15° 0,5xD 18° 1m°
250 0,052 0,078 0,100 0,119 0,137 0,168 0,192 45° 0,75xD 25° 16° 08
230 0,044 0,066 0,085 0,102 0,117 0,143 0,163 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
185 0,036 0,055 0,070 0,084 0,096 0,117 0,134 45° 0,75xD 25° 16° 08
105 0,021 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
165 0,036 0,055 0,070 0,084 0,096 017 0,134 45° 0,75xD 25° 16° 038
155 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 08
Vollschnitt
ap = 1xD
ae = 1xD
&
Ve f, [mm] Rampen Helixfrasen Bohren
[m/min] -
Fraserdurchmesser [mm] RWinax Sz EWmax f, Faktor
5,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 G=15 G=18
610 0,047 0071 0086 0,099 0,724 0,144 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
405 0,049 0,074 0090 0,104 0,130 0,151 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
325 0,052 0,078 0,094 0,109 0,136 0,158 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
235 0,057 0085 0,703 0,119 0,749 0,172 45° 0,75xD 25° 16° 08
235 0,038 0,057 0,068 0080 0099 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 08
175 0,038 0,057 0068 0080 0099 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
295 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
80 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
120 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
365 0014 0021 0,026 0,030 0,037 0,043 45° 0,75xD 25° 16° 08
Begriffserklarung:
RWynax = maximaler Winkel der Rampe
Smax = maximale Steigung der Helix
G = Verhéltnis Kreistaschen-@ beim Eintauchen zum Werkzeug-0 Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Bsp: Werkzeug-@ 12 mm bei G=1,5 ergibt Taschen-@ von 18 mm Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten

EWnax = Steigungswinkel der Helix (ergibt sich aus G und Syay) im Versuch oder wahrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM854

Teilschnitt

ap = 3xD
ae =0,1xD

MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte = [m/min] N
IN/mm?] % E Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] = & g 500 800 1000 1200 14,00 16,00 1800 20,00
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v | 915 0,061 0091 0,110 0,126 0,741 0,154 0,166 0,176
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % i v v v| 610 0064 0096 0,115 0,132 0,148 0,162 0,174 0,185
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si ZZ v’ | 485 0,067 0,01 0,121 0,139 0,155 0,169 0,182 0,193
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si LL v'| 350 0,073 0,110 0,131 0,151 0,169 0,185 0,199 0,211
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 v v v | 350 0,049 0,073 0,088 0,101 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.2  Kupfer, legiert >300 v v | 265 0049 0073 0088 0,101 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 ZZ v | 440 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste LL v'| 120 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v | 180 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe v v 315 0,018 0,027 0,033 0,038 0,042 0,046 0,050 0,053
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM854
MZzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung
Harte
IN/mm?]
[HRC] MMS/Luft Trocken KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v 4 v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v v v
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 v v v
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v v
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe v v
Berechnungsbeispiel fiir 42CrMo4 g 12 mm:
D .
f, | ae | hm max. = 00 Wert siehe Tabelle n o
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v | 915 0,061 0,091 0,110 0,126 0,141 0,154 0,166 0,176

© - 2" 12-0144mm
100

© homax= 2™ 08420101 mm
100

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.



FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden 87

Vollschnitt

a, = 1xD

ae =1xD
Ve f, [mm] Rampen Helixfrasen Stechen

[m/min] -
Fraserdurchmesser [mm] RWmax Smax EW max f, Faktor
500 800 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00 G=15 G=18

495 0,045 0,068 0,081 0,093 0,104 0,114 0,123 0,130 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
330 0,047 0,071 0,085 0,098 0,109 0,120 0,129 0,137 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
265 0,050 0,075 0,089 0,703 0,115 0,125 0,135 0,143 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
190 0,054 0,081 0,097 0,112 0,125 0,137 0,147 0,156 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
190 0,036 0,054 0,065 0,075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
145 0,036 0,054 0,065 0,075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
240 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
65 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
100 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
170 0,014 0,020 0,024 0,028 0,031 0,034 0,037 0,039 45° 0,75xD 25° 16° 0,8

Trochoides Frasen Trochoides Frasen
ap =3xD ap =3xD
a. =0,1xD ae =0,2xD
Ve fz [mm] hmax [mm] Ve f, [mm] hmax [mm]
[m/min] in % vom D in % vom D [m/min] in % vom D in % vom D
915 0,1-14 0,84 810 0,7-09 1,12
610 0,1-15 0,90 540 07-1,0 1,20
485 1,0-13 0,78 430 08-1,0 1,04
350 1.1-15 0,90 310 08-1,1 1,20
350 07-1,0 0,60 310 05-08 0,80
265 07-1,0 0,60 235 05-08 0,80
440 04-0,6 0,36 390 0,3-0,5 0,48
120 04-0,6 0,36 105 0,3-05 0,48
180 04-0,6 0,36 160 0,3-0,5 0,48
315 03-04 0,24 280 02-03 0,32
Begriffserklarung:
RWynax = maximaler Winkel der Rampe
Smax = maximale Steigung der Helix
G = Verhdltnis Kreistaschen-@ beim Eintauchen zum Werkzeug-0

Bsp: Werkzeug-@ 12 mm bei G=1,5 ergibt Taschen-@ von 18 mm
EW,,ax = Steigungswinkel der Helix (ergibt sich aus G und Syax)
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglinge/

Nutfrisen - Teilnut

Korrekturfaktor: a, = 1xD
Linge f, & Ve a = 0,6xD
kurz 1
lang 0,9
lberlang 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Silent | SCM570 Exiiglang M
MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte Z [m/min] p
IN/mm?] ; E Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] = £ 9 600 800 1000 1200 1600 20,00 2500
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v 235 0045 0057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 7 7 v 190 0,042 0,053 0064 0074 009 0,103 0,115
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v 210 0,045 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
P2.2 Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400 7 [ | v 150 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle™ < 800 Vv v 135 0,043 0,055 0,066 0076 0,093 0,106 0,119
P3.2  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 71 [ 125 0,041 0,052 0,063 0072 0,088 0,101 0,113
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 71 [ 115 0,039 0,050 0059 0,068 0,083 0,095 0,106
P41 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 7 |~ 95 0030 0038 0046 0053 0064 0073 0,082
P5.1 Stahlguss 1 | 4 140 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,119
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch 1 |~ 95 0,021 0027 0032 0037 0045 0051 0057
. M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 L | | v 65 0,026 0033 0040 0046 0056 0064 0,072
M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v 60 0,022 0,028 0,033 0,038 0,046 0,053 0,059
M M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 4 [ | 4 70 0,028 0036 0043 0050 0,061 0,070 0,078
M3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 v 65 0,022 0029 0034 0039 0048 0,055 0,061
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 250 0,075 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,205
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 v v 230 0,063 0,081 0,097 0,112 0,136 0,156 0,174
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 7 | v 190 0,052 0,067 0,080 0,092 0,112 0,128 0,143
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 717 [ 105 0,030 0,038 0046 0,053 0,064 0073 0,082
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 717 [+ 170 0,052 0,067 0080 0092 0,112 0,128 0,143
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 Vv v 160 0,045 0,057 0069 0079 0,096 0,110 0,123
Nutfrasen
a, = 1xD
ae = 1xD
OptiMill-Inox-HPC | SCM108
MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte — [m/min]
IN/mm?] ; 5 Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] 2 £ g 300 400 600 800 1000 1200 1600 20,00
M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 4 v 70 0011 0,013 0019 0025 0030 0035 0044 0,051
M W M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 7: v 65 0,009 0,011 0016 0020 0025 0029 0036 0,042
M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 v v 75 0,011 0015 0021 0027 0032 0,038 0047 0,055
M3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 | v 70 0,009 0,012 0,016 0021 0026 0,030 0,037 0,043

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schruppen Schlichten
ap = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
<
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] N
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
355 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 480 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
290 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 395 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
325 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 435 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
225 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134 305 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190 0,212
210 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156 285 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221 0,246
195 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148 260 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209 0,234
180 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 0,140 240 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198 0,221
145 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 195 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
215 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156 295 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221 0,246
145 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 195 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
110 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 0,094 160 0,054 0,069 0,083 0,095 017 0,133 0,149
105 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078 150 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110 0,123
120 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102 180 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145 0,161
110 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 160 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114 0,127
440 0,098 0,125 0,150 0,172 021 0,241 0,269 650 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381 0,425
405 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 0,228 595 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324 0,361
330 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188 485 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267 0,297
185 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 270 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
295 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188 430 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267 0,297
275 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 405 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
Schruppen Schlichten
a, = 1,5xD ap =1,5xD
a. =0,25xD a. =0,1xD
&
)
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] [m/min]
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
3,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 3,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
110 0018 0023 0033 0042 0051 0059 0074 0086 160 0028 0036 0051 0066 0080 0093 0117 0,135
105 0015 0019 0027 0035 0042 0049 0061 0071 150 0023 0030 0043 0055 0066 0077 0097 0112
120 0019 0025 0035 0045 0055 0064 0080 0,093 180 0031 0039 0056 0072 0087 0101 0127 0,147
110 0,015 0,020 0,028 0,036 0,043 0,051 0,063 0,073 160 0,024 0,031 0,044 0,057 0,069 0,080 0,100 0,116

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Hardened | SCM102, 103

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 4 v v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v v
- H1.1  Gehirteter Stahl/Stahlguss < 44 v v
H H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 v v
H2 H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 v

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schruppen

Nichste Seite:

Schlichten
ag

ap ae A f, [mm]

. [mm] . [mm] [m/min] Fraserdurchmesser [mm]

in% vom D in % vom D

4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

50 8 180 - 200 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 8 160 - 180 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 8 170 - 190 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 8 150 - 170 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 8 170 - 190 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 7 150 - 170 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 8 140 - 160 0,029 0,036 0,043 0,050 0,068 0,086 0,099 0,126
50 2 100 - 125 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,19
50 1,5 80 - 100 0,022 0,028 0,034 0,039 0,053 0,067 0,077 0,098
50 1,2 60 - 80 0,019 0,024 0,029 0,033 0,045 0,057 0,066 0,084

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Hardened | SCM102, 103

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 4 v v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v v
M1.1  Rostfreie Stihle, austenitisch < 700 v
- M1 M1.2 Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v v
- H1.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 44 v v
H H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 v v
H2 H2.1 Gehéarteter Stahl/Stahlguss < 60 v

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schlichten

ag™

a a f, [mm]

p e Ve
[mm] [mm] [m/min]

in%vomD in % vom D Fraserdurchmesser [mm]

4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
100 2 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,030 0,105
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,030 0,105
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2 150 - 170 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 1 110 - 130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 1,5 90 - 110 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 163 110 - 130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 1 90 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2,5 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,030 0,105
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2,5 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2,5 170 - 190 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 2,5 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 1 110 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 1,2 90 - 115 0,018 0,021 0,028 0,035 0,046 0,053 0,063 0,074
100 0,8 70 - 90 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglénge/ Nutfrésen
Korrekturfaktor: a, = 1xD
Linge f, & Ve 3 = 1xD
kurz 1
lang 0,9
liberlang 0,8
OptiMill-Alu-HPC | SCM270 il B
MzG* Werkstoff Festigkeit/  Kihlung Ve f, [mm]
Hirte = [m/min] -
IN/mm?] % 5 Fraserdurchmesser [mm]
HRC] = 2 3 200 400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si LL v | 765 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si v v v | 510 0023 0043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si Vv v 405 0,024 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si Vv v 295 0,026 0,049 0,071 0,090 0,108 0,124 0,152 0,174
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 77 v | 295 0,017 0,033 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116
N2.2  Kupfer, legiert >300 v ¥ v | 220 0017 0033 0047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 ZZ v | 365 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste LL 4 100 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v | 150 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe 77| 265 0,006 0,012 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,043
OptiMill-Mono-Alu | SCM281
MzG* Werkstoff Festigkeit/  Kihlung Ve f, [mm]
Harte = [m/ -
IN/mm?] % 5 il Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] = & g 200 300 400 500 600 800 12,00
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v | 765 0,043 0063 0082 0,100 0,118 0,151 0,207
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si v v v | 510 0045 0066 0086 0105 0124 0,158 0218
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si ZZ v | 405 0,047 0,069 0,090 0,110 0,130 0,166 0,228
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si LL v | 295 0,051 0,075 0,098 0,720 0,141 0,181 0,249
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 LL v | 295 0,034 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120 0,166
N2.2  Kupfer, legiert > 300 LL v | 220 0,034 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120 0,166
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss <1200 v v v | 365 0021 0031 0041 0,050 0,059 0075 0,104
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste 77| 7 100 0,021 0,031 0,041 0,050 0,059 0,075 0,104
N4.2  Kunststoff, Duroplaste Vv v 150 0,021 0,031 0,041 0,050 0,059 0,075 0,104
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe 7 7] 265 0,013 0,019 0,025 0,030 0,035 0,045 0,062

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schruppen Schlichten
ap = 1,5xD ap = 1,5xD
a. =0,25xD a. =0,1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
it Fraserdurchmesser [mm] i) Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

1.180 0,030 0,057 0082 0,105 0,126 0,145 0,177 0,202 | 1.410 0,042 0080 0,115 0,747 0,176 0,202 0,246 0,282

785 0032 0060 0087 0111 0132 0,152 0,186 0,213 | 940 0044 0,084 0,120 0,154 0,184 0,212 0259 0,296

625 0,033 0063 0091 01116 0139 0,159 0,195 0,223 | 750 0046 0,088 0,126 0,161 0,193 0,222 0,271 0,310

450 0036 0069 0099 0,926 0,151 0,174 0212 0,243 | 540 0,050 0,09 0,738 0,176 0211 0,242 0,296 0,338

450 0024 0046 0066 0084 0,701 0,116 0,142 0,162 | 540 0,033 0,064 0092 0,117 0,740 0,761 0,197 0,225

340 0024 0046 0066 0084 0,701 0,116 0,142 0,162 | 405 0,033 0,064 0092 0,117 0,140 0,761 0,197 0,225

565 0,015 0029 0041 0053 0063 0072 0,083 0,101 675 0021 0040 0,057 0073 0088 0,101 0,123 0,141

155 0015 0,029 0041 0053 0063 0072 0089 0,101 185 0,021 0040 0057 0,073 0088 0,101 0,123 0,141

230 0015 0,029 0041 0,053 0063 0,072 0089 0,101 275 0021 0040 0,057 0,073 0088 0,701 0,123 0,141

405 0009 0,017 0025 0,032 0038 0043 0053 0,061 485 0,013 0,024 0034 0,044 0053 0,061 0074 0,085

A f, [mm] Ve f, [mm]
il Fraserdurchmesser [mm] it Fraserdurchmesser [mm]
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 12,00 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 12,00

1.180 0,060 0,088 0,115 0,140 0,165 0,211 0,290 | 1.410 0,084 0,122 0,160 0,195 0,229 0,293 0,403

785 0,063 0,092 0,120 0,147 0,173 0,221 0,304 940 0,088 0,129 0,168 0,205 0,241 0,308 0,424

625 0,066 0,097 0,126 0,154 0,181 0,232 0,319 750 0,092 0,135 0,176 0,215 0,252 0,322 0,444

450 0,072 0,106 0,138 0,168 0,198 0,253 0,348 540 0,100 0,147 0,192 0,234 0,275 0,352 0,484

450 0,048 0,070 0,092 0,112 0,132 0,168 0,232 540 0,067 0,098 0,128 0,156 0,184 0,234 0,323

340 0,048 0,070 0,092 0,112 0,132 0,168 0,232 405 0,067 0,098 0,128 0,156 0,184 0,234 0,323

565 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 675 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202

155 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 185 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202

230 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 275 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202

405 0,018 0,026 0,034 0,042 0,049 0,063 0,087 485 0,025 0,037 0,048 0,059 0,069 0,088 0,121

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglange/

Korrekturfaktor:
Lange f, & ve
kurz 1
OptiMill-SPM | SCM681, 691 lang 09
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v
OptiMill-Diamond-SPM | SHM101, 110, 111
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-1 2% Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v
OptiMill-Diamond-SPM, HSK-Ausfiihrung | SHM121
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v

* MAPAL Zerspanungsgruppen
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Nutfrisen Nutfrisen
a, = 0,5xD ap =0,3xD
ae =1xD ae = 1xD
A f, [mm] A f, [mm]
BB Fraserdurchmesser [mm] it Fraserdurchmesser [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 1600 20,00 2500 32,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2500 32,00
1.990 0,1 0,142 0,170 0,196 0,239 0,273 0305 0332|1990 0,128 0,164 0,196 0,225 0,275 0,315 0,351 0,383
1.320 0,177 0,149 0,179 0,206 0,251 0,287 0320 0349 |1.320 0,135 0,172 0206 0,237 0,289 0331 0,369 0,402
1.055 0,122 0,156 0,187 0,215 0,263 0301 0336 0366 | 1.055 0,141 0,180 0,216 0,248 0,303 0,346 0,387 0,421
760 0,134 0,771 0,204 0,235 0,287 0,328 0,366 0,399 760 0,154 0,197 0,235 0,271 0331 0,378 0,422 0,459
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
6,00 - 8,00 10,00 - 12,00 16,00 - 20,00 25,00 - 32,00 6,00 - 8,00 10,00 - 12,00 16,00 - 20,00 25,00 - 32,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve
[m/min] f, [mm] [m/min] f,[mm] [m/min] f,[mm] [m/min] f,[mm]|[m/min] f, [mm] [m/min] f,[mm] [m/min] f,[mm] [m/min] f, [mm]

max. 300 0,10-0,12 max. 600 0,12-0,20

max. 900 0,20 -0,30 max. 1.500 0,20-0,30

max. 300 0,12-0,15

max. 600 0,15-0,25

max. 900 0,25-0,33 max. 1.500 0,25 -0,33

max. 300 0,10-0,12 max. 600 0,12-0,20

max. 900 0,20 -0,30 max. 1.500 0,20-0,30

max. 300 0,12 -0,15

max. 600 0,15-0,25

max. 900 0,25-0,33 max. 1.500 0,25 -0,33

max. 300 0,10-0,12 max. 600 0,12-0,20

max. 900 0,20 -0,30 max. 1.500 0,20-0,30

max. 300 0,12-0,15

max. 600 0,15-0,25

max. 900 0,25 -0,33 max. 1.500 0,25 -0,33

<300 009011 <600 010-0,18 <900 0,18-025 <1.200 018-025| <300 0,10-0,12 <600 0,12-020 <900 020-030 <1.200 0,20-030
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
32,00 40,00 50,00 32,00 40,00 50,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve
[m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm]
1.500 0,15-0,25 1.800 0,20-0,30 1.800 0,20-0,30 1.500 0,20-0,33 1.800 0,25-0,33 1.800 0,25-0,33
1.500 0,15-0,25 1.800 0,20-0,30 1.800 0,20-0,30 1.500 0,20-0,33 1.800 0,25-0,33 1.800 0,25-0,33
1.500 0,15-0,25 1.800 0,20-0,30 1.800 0,20-0,30 1.500 0,20-0,33 1.800 0,25-0,33 1.800 0,25-0,33
< 1.500 0,12-0,20 < 1.800 0,18-0,25 < 1.800 0,18-0,25 < 1.500 0,15-0,25 < 1.800 0,20-0,30 < 1.800 0,22-0,30

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Diamond-Typ51 | SHM511, 611, 711
OptiMill-Diamond-Typ50 | SHM500
OptiMill-Diamond-Typ53 | SHM531
OptiMill-Diamond-Typ57 | SHM571

Nutfrisen

2

ap = 0,5xD

ae = 1xD

MZG* Werkstoff Festigkeit/  Kiihlung Fraserdurchmesser [mm]
[N'-}::r::nez] o 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00
el g E g [m/Vr;in] fz [mm] [m/vr:in] fz [mm] [m/vr:in] fz [mm] [m/vr;in] fz [mm]
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v | 200 010-012 500 012-015 800 0,15-020 1.000 0,18-0,23
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si v v v 20 0,10-0,72 500 0,12-0,15 800  0,15-0,20 1.000 0,18-0,23
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800  0,15-020 1.000 0,18-0,23
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800  0,15-020 1.000 0,18-0,23
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800  0,15-020 1.000 0,18-0,23
N2.2  Kupfer, legiert >300 v v v | 200 010012 500 012-015 800 015020 1.000 0,18-023
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss <1200 v v | 200 010012 500 012-015 800 015020 1.000 0,18-023
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste 1]
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v 200 0,10-0,12 500  0,12-0,15 800  0,15-020 1.000 0,18-0,23
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe | | |
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstirkt (AFK)
o @ C1.2 Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK Z: v'| 200 010012 500 012-015 800 0,15-020 1.000 0,18-0,23
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK v v v | 200 010-012 500 0,12-015 800 0,15-020 1.000 0,18-0,23
71 C2.1 Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstirkt (CFC) v v v| 200 0,10-0,12 500 0,12-0,5 800  0,15-020 1.000 0,18-0,23

* MAPAL Zerspanungsgruppen
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Schruppen Schlichten
a, = 0,5xD ap =0,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve
m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min
[m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm]

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22| 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 .200 0,20-0,27

=

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 .200 0,20-0,27

-

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglénge/

Korrekturfaktor:
Ldnge f, & v
kurz 1
lang 09
liberlang 0,8
OptiMill-Diamond-Typ57, mit HSK-A-Trennstelle | SHM571 S
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v
Anwendungsbeispiele

Vollschnitt

N

ap = 100 %
ae = 100 %

Anmerkung:

Der OptiMill-Diamond-Typ 57, Ausfiihrung mit HSK-A Trennstelle, ist ein Fraser zum Besdumen. Er ist nicht zum Vollnutfrasen

mit max. a, und a. geeignet.

* MAPAL Zerspanungsgruppen

Teilschnitt

a, = 100 %
3¢ = 100 %



FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

101

Besiumen
ap = 2xD
ae = <2/3xD
Fraserdurchmesser [mm]
32,00 40,00 50,00 63,00
ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
1.200 0,15-0,25 1.500 0,20 - 0,30 1.800 0,20-0,30 1.800 0,20 - 0,30
1.200 0,15-0,25 1.500 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30
1.200 0,15-0,25 1.500 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30
< 1.200 0,12 -0,20 < 1.500 0,18 - 0,25 < 1.800 0,18 - 0,25 < 1.800 0,18 - 0,25
Besdumen Nutfrasen
ap = < 100 % ap = 1/3 SKL
ae = max. 2/3xD ae = 100 %

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrisen
ap =1xD
ae = 1xD
OptiMill-Composite-Speed-Plus, unbeschichtet | SCM982, 992
MzG* Werkstoff Festigkeit/  Kiihlung Ve f, [mm]
Hirte ~=  |[m/min] N
INmm2 3 g Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] E g % 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
= = Y
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste v v v
N4.2  Kunststoff, Duroplaste 4 L v | 125 0,020 0,029 0,038 0045 0052 0,063 0,072
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe v v
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstérkt (AFK) v v v
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v L v | 120 0021 0026 0,031 0035 0,038 0,042 0,043
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK v L v | 80 0,021 0,026 0031 0035 0038 0,042 0,043
C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstirkt (CFC) v L v | 120 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) v L 165 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0023 0,024
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern v v 125 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
OptiMill-Composite-Speed-Plus, beschichtet | SCM980, 990
MzG* Werkstoff Festigkeit/  Kiihlung Ve f, [mm]
Hirte ~—= |[m/min] -
INmm2 3 g Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] é g Q 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
=
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstérkt (AFK) v v v
& C1.2 Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v L v | 145 0,021 0,026 0031 0035 0,038 0,042 0,043
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK v L v | 100 0021 0,026 0031 0,035 0038 0,042 0,043
C2.1 Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstirkt (CFC) v L v | 145 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) v v 195 0,012 0,015 0017 0,019 0021 0023 0,024
C4.2 Sandwichkonstruktion, Schaumkern v v 150 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
OptiMill-Composite-Micro | SCM560
MZG* Werkstoff Festigkeit/ | ve f, [mm]
Hart
[N/:Y:Z] rHIT:{] Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] 200 400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00

N4.1  Kunststoff, Thermoplaste

N4.2  Kunststoff, Duroplaste 105 0,005 0,008 0,011

N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe

C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstirkt (AFK)

C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK 105 0,005 0,008 0,011

C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK 70 0,005 0,008 0,011

C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstarkt (CFC) 145 0,012 0,018 0,023

C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) 195 0,008 0,012 0,015

C4.2 Sandwichkonstruktion, Schaumkern 150 0,010 0,019 0,024

* MAPAL Zerspanungsgruppen
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ap = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
bt Fraserdurchmesser [mm] i) Fraserdurchmesser [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
190 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,089 0,101 230 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
200 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 295 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
135 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 195 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
200 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 295 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
270 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 395 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
200 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 300 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
bt Fraserdurchmesser [mm] i) Fraserdurchmesser [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
240 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 355 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
160 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 235 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
240 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 355 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
325 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 480 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
245 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 360 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
Ve f, [mm] Ve f; [mm]
Lot Friaserdurchmesser [mm] st Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
210 0,008 0,013 0,018 310 0,012 0,02 0,028
210 0,008 0,013 0,018 310 0,012 0,02 0,028
140 0,008 0,013 0,018 210 0,012 0,02 0,028
240 0,012 0,018 0,023 355 0,012 0,018 0,023
325 0,008 0,012 0,015 480 0,008 0,012 0,015
245 0,010 0,019 0,024 360 0,010 0,019 0,024

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrédsen
a, = 1xD
ae = 1xD
OptiMill-Composite-TwinCut | SCM490
MzG* Werkstoff Festigkeit/ | vc f, [mm]

Harte [m/ Fraserdurch [mm]
[N/mmZ] min] raseraurcnmesser [mm
[HRC] 2,00 4,00 600 800 1000 12,00 16,00 20,00

C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstarkt (AFK)

110 0,015 0,027 0,038 0,049 0,06 0,07 0,087 0,101

(it C1.2 Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK

C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK

OptiMill-Thermoplastic-FR | SCM610

MzG* Werkstoff Festigkeit/ | vc f, [mm]
Harte [m/ Friserdurch [mm]
[N/mmZ] min] raseraurcnmesser |[mm
[HRC] 200 4,00 600 800 1000 1200 16,00 20,00
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste 100 0,011 0,019 0,027 0,035 0,043 0,05 0,062 0,072
N4.2  Kunststoff, Duroplaste
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstirkt (AFK)
(o j&f C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK 100 0,011 0,019 0,027 0,035 0,043 0,05 0,062 0,072
OptiMill-Mono-Plastic | SCM330
MZG* Werkstoff Festigkeit/ | ve f, [mm]
Harte [m/ Fraserdurch [mm]
INfmm?] | min] raserdurchmesser [mm
[HRC] 2,00 400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste 100 0,022 0,03 0,028 0,047 0,055 0,07 0,085 0,1
N4.2  Kunststoff, Duroplaste 150 0,022 0,03 0,028 0,047 0,055 0,07 0,085 0,1

N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe

* MAPAL Zerspanungsgruppen
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Schlichten

105

ap = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
ND-
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
m/min m/min
i) Fraserdurchmesser [mm] il Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
220 0,026 0,046 0065 0,084 0,101 0,118 0,748 0,171 325 0,041 0,072 0,703 0,132 0,16 0,187 0,234 0,271
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
m/min m/min
Wil Fraserdurchmesser [mm] Wil Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
200 0,018 0,033 0,046 0,06 0,072 0,084 0,706 0,122 295 0,029 0,052 0073 0094 0,115 0,133 0,167 0,194
200 0,018 0,033 0,046 0,06 0,072 0,084 0,706 0,122 295 0,029 0052 0073 0,094 0,115 0,133 0,167 0,194
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[emfmin] Fraserdurchmesser [mm] [en{min] Fraserdurchmesser [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
200 0,037 0,051 0,065 0,079 0,093 0,119 0,145 0,169 295 0,058 0,081 0,103 0,125 0,747 0,189 0,229 0,267
300 0,037 0,051 0065 0079 0,093 0,119 0,145 0,169 445 0,058 0,081 0,703 0,125 0,47 0,789 0,229 0,267

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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ECKFRASER -
SCHRUPPEN

Universeller Einsatz
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Nichteisenmetalle

OptiMill-SPM-Rough 118
Technischer Anhang
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ RO U g h ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 5,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP213
Eckfraser, kurze Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 3 bisp 8 mm
SCM700 4abg9mm

Spiralwinkel: 30°

Besonderheiten: Ungleichteilung,

Profilhinterschliffene

HPC-Schruppver-
- "‘de zahnung

Cx45°

-
=Tk
dqd11

—_— [Perfor

y = ¢
LINE}

123 45 6M1 2 381 2 3N1T 23 4S1T 2 3 45H1 23 HA HB DIN

EEEEENE EEEgEER %&I-Il_l 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy d11 dy h6 ds Iy I, Iy Cx45°
*5,00 6 - 54 8 - 0,30 3 SCM700-0500Z03R-FO030HB-HP213 30653380
6,00 6 55 54 8 18 0,30 3 SCM700-0600Z03R-FO030HB-HP213 30653381
*7,00 8 - 58 N - 0,30 3 SCM700-0700Z03R-FO030HB-HP213 30653382
8,00 8 7.5 58 n 22 0,30 3 SCM700-0800Z03R-FO030HB-HP213 30653383
*9,00 10 - 66 13 - 0,50 4 SCM700-0900Z04R-FO050HB-HP213 30653384
10,00 10 9,5 66 13 26 0,50 4 SCM700-1000Z04R-FO050HB-HP213 30653385
12,00 12 1 73 16 28 0,50 4 SCM700-1200Z04R-FO050HB-HP213 30653386
14,00 14 13 76 16 31 0,50 4 SCM700-1400Z04R-FO050HB-HP213 30653387
16,00 16 15 82 19 34 0,50 4 SCM700-1600Z04R-FO050HB-HP213 30653388
18,00 18 17 84 19 36 0,50 4 SCM700-1800Z04R-FO050HB-HP213 30653389
20,00 20 19 92 20 42 0,50 4 SCM700-2000Z04R-FO050HB-HP213 30653390
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

SCM700-0500Z03R-FO030HA-HP213
|-I Schaftform: _.__.

Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM700-0500Z03R-F0030[Schaftform]-HP213

MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-Uni-HPC-Rough

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
SCM710
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Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 4,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP213

Schneidenzahl: 3 bisg 8 mm
4abg9mm
5ab g 25 mm

Spiralwinkel: 30°

Besonderheiten: Ungleichteilung,
Profilhinterschliffene

HPC-Schruppver-

ase zahnung
‘ s
z=3 S
I3
Perfor,
lq ance)
| INE
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 4 5H1 2 % HA HB DIN
EEEEEnE ennfinEm ﬂ'-"_'k“z’
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq d11 dy h6 ds h9 I I, Iy Cx45°
*4,00 6 - 57 8 - 0,30 3 SCM710-0400Z03R-FO030HB-HP213 30653391
*5,00 6 - 57 13 - 0,30 3 SCM710-0500Z03R-FO030HB-HP213 30653392
6,00 6 55 57 13 21 0,30 3 SCM710-0600Z03R-FO030HB-HP213 30653393
*7,00 8 - 63 16 - 0,30 3 SCM710-0700Z03R-FO030HB-HP213 30653394
8,00 8 7.5 63 16 26 0,30 3 SCM710-0800Z03R-FO030HB-HP213 30653395
*9,00 10 - 72 19 - 0,50 4 SCM710-0900Z04R-FO050HB-HP213 30653396
10,00 10 9,5 72 22 32 0,50 4 SCM710-1000Z04R-FO050HB-HP213 30653397
*11,00 12 - 83 26 - 0,50 4 SCM710-1100Z04R-FO050HB-HP213 30653398
12,00 12 1" 83 26 38 0,50 4 SCM710-1200Z04R-FO050HB-HP213 30653399
*13,00 14 - 83 26 - 0,50 4 SCM710-1300Z04R-FO050HB-HP213 30653400
14,00 14 13 83 26 42 0,50 4 SCM710-1400Z04R-FO050HB-HP213 30653401
16,00 16 15 92 32 44 0,50 4 SCM710-1600Z04R-FO050HB-HP213 30653402
18,00 18 17 92 32 48 0,50 4 SCM710-1800Z04R-FO050HB-HP213 30653403
20,00 20 19 104 38 54 0,50 4 SCM710-2000Z04R-FO050HB-HP213 30653405
25,00 25 24 121 45 65 0,50 5 SCM710-2500Z05R-FO050HB-HP213 30673093
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM710-0400Z03R-FO030HA-HP213
|-I Schaftform: _.—_.
Schaftform: HA —_— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM710-0400Z03R-FO030[Schaftform]-HP213

MaBangaben in mm.

* Ausfiihrung ohne Hals.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n |-W8V€ ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 4,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP723
Eckfrdser, kurze Ausfiihrung Schneidenzahl: 5
SCM890 Spiralwinkel: ~415°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Cx45°

|

d1 d11

- [Perfor
- Imance
LINE]

123 456M1 2 3K123N12348S12345H1 23 % HA  HB DIN
EEEEEE EEEgEER dl-llﬂl 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 d” d2 h6 |1 |2 CX4-50
4,00 6 54 8 0,20 5 SCM890-0400Z05R-F0020HB-HP723 30917921
5,00 6 54 9 0,25 5 SCM890-0500Z05R-F0025HB-HP723 30917923
6,00 6 54 10 0,30 5 SCM890-0600Z05R-FO030HB-HP723 30917924
7,00 8 58 1 0,35 5) SCM890-0700Z05R-F0035HB-HP723 30917925
8,00 8 58 12 0,40 5 SCM890-0800Z05R-F0O040HB-HP723 30917926
9,00 10 66 13 0,45 5 SCM890-0900Z05R-F0045HB-HP723 30917927
10,00 10 66 14 0,50 5 SCM890-1000Z05R-FO050HB-HP723 30917928
12,00 12 73 16 0,60 5 SCM890-1200Z05R-FO060HB-HP723 30917929
14,00 14 75 18 0,70 5 SCM890-1400Z05R-FO070HB-HP723 30917930
16,00 16 82 22 0,80 5 SCM890-1600Z05R-FO080HB-HP723 30917931
20,00 20 92 26 1,00 5 SCM890-2000Z05R-FO100HB-HP723 30917933
25,00 25 105 32 1,25 5 SCM890-2500Z05R-F0125HB-HP723 30917934

Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 84 24 0,9 5) SCM890-1800Z05R-FO090HB-HP723 30917932
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM890-0400Z05R-FO020HA-HP723
|-I Schaftform: _..
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM890-0400Z05R-F0020[Schaftform]-HP723

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n |-W8V€ ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 4,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP723
Eckfrdser, lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 5
SCM880 Spiralwinkel: ~415°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil
Cx45°
b s
I3
Perfor,
ance
I1 | INE

123 456M1 2 3K123N12348S12345H1 23 é HA  HB DIN
EEEEEE EEEgEER &I-Il_l 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] d11 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3.7 57 n 19 0,20 5 SCM880-0400Z05R-FO020HB-HP723 30917935
5,00 6 4,6 57 13 19 0,25 5 SCM880-0500Z05R-F0025HB-HP723 30917936
6,00 6 5,6 57 13 19 0,30 5 SCM880-0600Z05R-FO030HB-HP723 30917937
7,00 8 6,5 63 16 25 0,35 5 SCM880-0700Z05R-FO035HB-HP723 30917938
8,00 8 74 63 19 25 0,40 5 SCM880-0800Z05R-FO040HB-HP723 30917939
9,00 10 83 72 19 30 0,45 5 SCM880-0900Z05R-F0045HB-HP723 30917940
10,00 10 9,3 72 22 30 0,50 5 SCM880-1000Z05R-FO050HB-HP723 30917941
12,00 12 1.1 83 26 36 0,60 5 SCM880-1200Z05R-FO060HB-HP723 30917942
14,00 14 13 83 26 36 0,70 5 SCM880-1400Z05R-FO070HB-HP723 30917943
16,00 16 14,8 92 32 42 0,80 5 SCM880-1600Z05R-FO080HB-HP723 30917944
20,00 20 18,5 104 38 52 1,00 5 SCM880-2000Z05R-FO100HB-HP723 30917946
25,00 25 23,1 125 50 65 1.25 5 SCM880-2500Z05R-F0125HB-HP723 30917947
Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 16,7 92 32 42 0,9 5 SCM880-1800Z05R-FOO90HB-HP723 30917945
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM880-0400Z05R-FO020HA-HP723
|-I Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM880-0400Z05R-F0020[Schaftform]-HP723

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n I_Wa Ve 'I?r:issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 4,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP920
Eckfrdser, lange Ausfiihrung mit Hals, mit innerer KiihImittelzufuhr Schneidenzahl: 5
SCM881 Spiralwinkel: ~41°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Cx45°
o
el
2 i __ I | 1
- =t
| o
2 S

- [Perfor
~— Imance
[ LINE]

123456M1231231234512345H123§ HA HB o
EEEEENE EEEgEERN &_dl-ll_l 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] d11 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3.7 57 n 19 0,20 5 SCM881-0400Z05R-F0020HB-HP920 31102736
5,00 6 4,6 57 13 19 0,25 5 SCM881-0500Z05R-F0025HB-HP920 31102737
6,00 6 5,6 57 13 19 0,30 5 SCM881-0600Z05R-FO030HB-HP920 31102738
8,00 8 7.4 63 19 25 0,40 5 SCM881-0800Z05R-F0040HB-HP920 31102750
10,00 10 9.3 72 22 30 0,50 5 SCM881-1000Z05R-FO050HB-HP920 31102752
12,00 12 1,1 83 26 36 0,60 5 SCM881-1200Z05R-FO060HB-HP920 31102753
16,00 16 14,8 92 32 42 0,80 5 SCM881-1600Z05R-FO080HB-HP920 31102755
20,00 20 18,5 104 38 52 1,00 5 SCM881-2000Z05R-FO100HB-HP920 31102756
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13 83 26 36 0,70 5 SCM881-1400Z05R-FO070HB-HP920 31102754
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM881-0400Z05R-F0O020HA-HP920
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM881-0400Z05R-F0020[Schaftform]-HP920

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n |-W8V€ ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 5,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP210
Eckfrdser, Ausfiihrung 3xD mit Hals Schneidenzahl: 5
SCM900 Spiralwinkel: ~42°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil
Anwendung:

Zum Eckfrdsen bis zu einer maximalen Eingriffs-
breite von 0,25xD geeignet. Auch zum trochoiden
Frasen geeignet.

T CeoPP

123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 % HA HBsxD
EEEEENE EEEgEER 6 %&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
5,00 6 4.6 62 17 24 0,25 5 SCM900-0500Z05R-F0025HB3-HP210 31054554
6,00 6 5,6 62 18 25 0,30 5 SCM900-0600Z05R-FO030HB3-HP210 31054555
8,00 8 7.7 68 24 30 0,40 5 SCM900-0800Z05R-F0040HB3-HP210 31054556
10,00 10 9.3 80 30 35 0,50 5 SCM900-1000Z05R-F0050HB3-HP210 31054557
12,00 12 11 93 36 45 0,60 5 SCM900-1200Z05R-FO060HB3-HP210 31054558
14,00 14 13 99 42 50 0,70 5 SCM900-1400Z05R-F0070HB3-HP210 31054559
16,00 16 14,8 108 48 55 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB3-HP210 31054570
20,00 20 18,5 126 60 70 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB3-HP210 31054572
Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 16,7 "7 54 67 0,90 5 SCM900-1800Z05R-FO090HB3-HP210 31054571
25,00 25 21,1 150 75 92 1,25 5 SCM900-2500Z05R-F0125HB3-HP210 31054573
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM900-0500Z05R-F0025HA3-HP210
l-l Schaftform: _..
Schaftform: HA - Schaftform HA

Spezifikation:
SCM900-0500Z05R-F0025[Schaftform]3-HP210

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n I_Wa Ve 'I?r:issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 6,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP723
Eckfrdser, Ausfiihrung 4xD Schneidenzahl: 5
SCM900 Spiralwinkel: 38°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Teesew
ance

LINE]

1723 45 6M17 2 381 2 3N1T 23 4S1 23 45H1 23 3 HA HB4xD
EEEEENE EEEgEERN e %&|-||_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 dn d2 hé |1 |2 Cx45°
6,00 6 66 24 0,30 5 SCM900-0600Z05R-F0O030HB4-HP723 31200325
8,00 8 74 32 0,40 5 SCM900-0800Z05R-FO040HB4-HP723 31200326
10,00 10 89 40 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB4-HP723 31200327
12,00 12 100 48 0,60 5 SCM900-1200Z05R-F0060HB4-HP723 31200328
16,00 16 123 64 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB4-HP723 31200329
20,00 20 140 80 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB4-HP723 31200330

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM900-0600Z05R-FO030HA4-HP723
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

fl

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM900-0600Z05R-FO030[Schaftform]4-HP723

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Uni-Wave Frisrdurchy 600 - 2000 mm

Fraserdurchmesser:
Schneidstoff: HP723
Eckfrdser, Ausfiihrung 5xD Schneidenzahl: 5
SCM900 Spiralwinkel: 35°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Cx45°

d1 d11

Teesew
ance)

[N=

123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 % HA HBSXD
EEEEENE EEEgEER 6 %&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d1 dn d2 hé |1 |2 Cx45°
6,00 6 69 30 0,30 5 SCM900-0600Z05R-FO030HB5-HP723 31240648
8,00 8 81 40 0,40 5 SCM900-0800Z05R-FO040HB5-HP723 31240649
10,00 10 96 50 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB5-HP723 31240670
12,00 12 112 60 0,60 5 SCM900-1200Z05R-F0060HB5-HP723 31240671
16,00 16 136 80 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB5-HP723 31240672
20,00 20 160 100 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB5-HP723 31240673

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM900-0600Z05R-FO030HA5-HP723
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

fl

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM900-0600Z05R-FO030[Schaftform]5-HP723

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n |-W8V€ ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 5,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP210
Eckfrdser, Uberlange Ausfliihrung mit Hals Schneidenzahl: 5
SCM900 Spiralwinkel: ~415°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil
T Y
Cx45°
i
I3
f —e
| = &
1 LINE

123 456M1 2 3K123N12348S12345H1 23 % HA  HB DIN
EEEEEE EEEgEER dl-llﬂl 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] d11 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
5,00 6 4,6 62 13 24 0,25 5 SCM900-0500Z05R-FO025HB-HP210 31054574
6,00 6 5,6 62 13 25 0,30 5 SCM900-0600Z05R-FO030HB-HP210 31054575
8,00 8 7.4 68 21 30 0,40 5 SCM900-0800Z05R-FO040HB-HP210 31054576
10,00 10 9.3 80 22 38 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB-HP210 31054577
12,00 12 11 93 26 46 0,60 5 SCM900-1200Z05R-FO060HB-HP210 31054578
14,00 14 13 99 26 52 0,70 5 SCM900-1400Z05R-F0070HB-HP210 31054579
16,00 16 14,8 108 36 58 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB-HP210 31054580
20,00 20 18,5 126 41 74 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB-HP210 31054582
Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 16,7 "7 36 67 0,90 5 SCM900-1800Z05R-FO090HB-HP210 31054581
25,00 25 23,1 150 50 92 1,25 5 SCM900-2500Z05R-F0125HB-HP210 31054583
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM900-0500Z05R-F0025HA-HP210

!

l-l Schaftform:
Schaftform: HA Schaftform HA

Spezifikation:
SCM900-0500Z05R-F0025[Schaftform]-HP210

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Uni-Wave Frisrdurchy 600 - 2000 mm

Fraserdurchmesser:
Schneidstoff: HP723
Eckfrdser, extra lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 5
SCM910 Spiralwinkel: ~42°
Besonderheiten: Ungleichteilung, neu
entwickeltes Schrupp-
profil

Teeesw
ance)

[N=

123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 3 HA HB
EEEEENE EEEgEER 6 %&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
6,00 6 54 80 13 42 0,30 5) SCM910-0600Z05R-FO030HB-HP723 31096360
8,00 8 7.2 100 21 62 0,40 5 SCM910-0800Z05R-F0040HB-HP723 31096362
10,00 10 9 100 22 58 0,50 5 SCM910-1000Z05R-FO050HB-HP723 31096363
12,00 12 10,8 120 26 73 0,60 5] SCM910-1200Z05R-F0O060HB-HP723 31096364
16,00 16 14,4 150 36 100 0,80 5 SCM910-1600Z05R-FO080HB-HP723 31096365
20,00 20 18 150 41 98 1,00 5 SCM910-2000Z05R-FO100HB-HP723 31096366

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM910-0600Z05R-FOO030HA-HP723
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

fl

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM910-0600Z05R-F0030[Schaftform]-HP723

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-SPM-Rough

Eckfraser, Ausfiihrung mit innerer KiihImittelzufuhr
SCM951/961

I1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 3.2 4.1 42 43

)
d, 10 D;u

1.1 1.2 1.3 2.1

Metrische Abmessungen | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

3.1 41 42 5.1 52 53

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser:

Schneidstoff: HU318
Schneidenzahl: 3
Spiralwinkel: 43°
Anwendung:

12,00 - 25,00 mm

Hochvolumenzerspanung von Strukturbauteilen
aus Aluminium. Fiir die volle Leistungsfahigkeit
des OptiMill-SPM-Rough wird der Einsatz auf

Hochleistungsmaschinen ab 50 kW empfohlen.

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f9 dy h6 d3 I I, I3 Iy R
12,00 12 10 83 18 38 45 2,00 3 SCM951-1200Z03R-R0200HA-HU318 31080117
16,00 16 13,40 92 24 47 45 2,00 3 SCM951-1600Z03R-R0200HA-HU318 31080119
16,00 16 13,40 92 24 47 45 3,00 3 SCM951-1600Z03R-R0O300HA-HU318 31080140
20,00 20 16,80 104 35 56 48 2,00 3 SCM951-2000203R-R0200HA-HU318 31080142
20,00 20 16,80 104 35 56 48 3,00 3 SCM951-2000Z03R-R0O300HA-HU318 31080143
20,00 20 16,80 104 35 56 48 4,00 3 SCM951-2000Z03R-R0400HA-HU318 31080144
25,00 25 21 108 35 52 56 3,00 3 SCM951-2500Z03R-RO300HA-HU318 31080145
25,00 25 21 108 35 52 56 4,00 3 SCM951-2500703R-R0400HA-HU318 31080146
25,00 25 21 136 38 80 56 3,00 3 SCM961-2500703R-R0O300HA-HU318 31080147
25,00 25 21 136 38 80 56 4,00 3 SCM961-2500Z03R-R0400HA-HU318 31080148
Inch Abmessungen | Auf Anfrage erhiltlich
1/2" 1/2" 0,417" 31/2" 3/4" 15/8" 1,772" 0,09" 3 SCM951-1270Z03R-R0228HA-HU318 31080118
3/4" 3/4" 0,63" 41/8" 11/4" 21/8" 1,89" 0,12" 3 SCM951-1905Z03R-R0305HA-HU318 31080141
1" 1 0,839" 5" 11/2" 2,783" 2,205" 0,12" 3 SCM951-2540Z03R-R0O305HA-HU318 31080149
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM951-1200Z03R-R0200HB-HU318
|-I Schaftform: _..
Schaftform: HB —_—— Schaftform HB

Spezifikation:

SCM951-1200Z03R-R0200[Schaftform]-HU318

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Fraser mit festen Schneiden
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ECU—Mill—Unl—ROugh&Fln|Sh ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 6,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP213
Eckfraser, lange Ausfiihrung Schneidenzahl: 3 bisp 8 mm
SCM220 4abg 10 mm

Spiralwinkel: 30°

Cx45°

N
dq h10‘

—e
-—

—e
123456M1231231234512345H123% HA HB DIN
EEEEEE EEElEEE EHE &E|-l|_l 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d] h10 d2 he |1 |2 Cx45°
6,00 6 57 13 - 3 SCM220-0600Z03R-S-HB-HP213 30393471
8,00 8 63 19 0,08 3 SCM220-0800203R-FO008HB-HP213 30393472
10,00 10 72 22 0,10 4 SCM220-1000Z04R-FO010HB-HP213 30393473
12,00 12 83 26 0,12 4 SCM220-1200Z04R-F0012HB-HP213 30393474
16,00 16 92 32 0,16 4 SCM220-1600204R-F0016HB-HP213 30393476
20,00 20 104 38 0,20 4 SCM220-2000204R-F0020HB-HP213 30393478

Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 83 26 0,14 4 SCM220-1400Z04R-F0014HB-HP213 30393475

18,00 18 92 32 0,18 4 SCM220-1800Z204R-F0018HB-HP213 30393477

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM220-0800Z03R-FO008HA-HP213

|-I Schaftform:
Schaftform: HA Schaftform HA

fl

Spezifikation:
SCM220-0800Z03R-F0008[Schaftform]-HP213

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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CPM”|®_UnI_R0ugh&FiniSh ?r:issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 8,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP383
Ausfiihrung mit CFS-Trennstelle Schneidenzahl: 4 bis @ 12,00 mm
CPM140 5 bei ¢ 16,00 mm
6 ab ¢ 20,00 mm
Spiralwinkel: 45°
Besonderheiten: Spezielle Schrupp-

geometrie, auch fiir

instabile Aufspan-

nungen geeignet.
Cx45°

dq h10

cCeoeT
fescad'ciihanalen 7" OOSSMAMm

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z ap max. SW Spezifikation Bestell-Nr.

dy h10 CFS-GrdBe lq I Cx45°
8,00 6 15 10 0,16 4 7,5 SW 6 CPM140-0800Z04-F0016-06-HP383 30371395
10,00 8 18 12,5 0,20 4 94 SW 8 CPM140-1000Z04-F0020-08-HP383 30371396
12,00 10 22 15 0,24 4 11,3 SW 10 CPM140-1200Z04-F0024-10-HP383 30371397
16,00 12 28 20 0,32 5 15 SW 13 CPM140-1600205-F0032-12-HP383 30371398
20,00 16 35 25 0,40 6 18,8 SW 16 CPM140-2000Z06-F0040-16-HP383 30371400

Auf Anfrage erhiltlich
25,00 20 45 32 0,5 6 23,4 SW 21 CPM140-2500206-F0050-20-HP383 30371401

Zubehor

- - CFS-Wechselkopfhalter .
o —t Creaon Scite 210

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglénge/

Korrekturfaktor:
Ldnge f, & v
kurz 1
OptiMill-Uni-HPC-Rough | SCM700, 710 107 oi3
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v
P3.1  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 4 v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss 4
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v
M1.1  Rostfreie Stihle, austenitisch < 700 v v
- M1 M1.2 Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 v v
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v v

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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ap =1xD ap = 1,5xD
ae = 1xD ae =0,25xD
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
i) Fraserdurchmesser [mm] Wil Fraserdurchmesser [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
200 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 355 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161
165 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080 0,089 290 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151
180 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 325 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161
125 0,029 0,037 0,044 0,051 0,062 0,071 0,079 225 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
120 0,034 0,043 0,051 0,059 0,072 0,082 0,092 210 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156
110 0,032 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 195 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148
100 0,030 0,038 0,046 0,053 0,065 0,074 0,082 180 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 0,140
80 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063 145 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108
120 0,034 0,043 0,051 0,059 0,072 0,082 0,092 215 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156
80 0,016 0,021 0,025 0,028 0,035 0,040 0,044 145 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075
55 0,020 0,026 0,031 0,036 0,043 0,050 0,055 110 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 0,094
50 0,017 0,021 0,026 0,029 0,036 0,041 0,046 105 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078
60 0,022 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,060 120 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102
55 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043 0,048 110 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081
215 0,058 0,074 0,088 0,102 0,124 0,142 0,158 440 0,098 0,125 0,150 0,172 0,211 0,241 0,269
200 0,049 0,063 0,075 0,086 0,106 0,121 0,135 405 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 0,228
160 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,11 330 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188
90 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063 185 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108
145 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0.mMm 295 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188
135 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 275 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Uni-Wave | SCM800, 880, 881, 890, 900, 910

Nutfrisen

a, = 1xD
ae = 1xD

MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung A f, [mm]
Harte Z [m/min] P
IN/mm?] ; E Fraserdurchmesser [mm]

[HRCT = & @ 400 600 800 1000 1200 1600 20,00 2500
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v | 200 0027 0038 0049 0058 0067 0082 0,094 0,105
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 7 7 v | 160 0025 0036 0046 0054 0063 0077 0,087 0,098
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v 180 0,027 0,038 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094 0,105
P2.2 Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400 7 [ | v 125 0,022 0,032 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 800 2 i Bz 115 0026 0,037 0047 0056 0,065 0,079 0,091 0,101
P3.2  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 71 [ 110 0,024 0,035 0045 0054 0062 0075 0,086 0,096
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 71 [ 100 0023 0,033 0042 0051 0058 0071 0,081 0,091
P41 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 7 |~ 80 0018 0025 0,033 0039 0045 0055 0062 0,07
P5.1 Stahlguss 1 | v | 120 0026 0,037 0047 0056 0065 0,079 0,091 0,101
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch 1 |~ 80 0012 0018 0023 0027 0031 0038 0044 0,049
. M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 L | | v 55 0015 0,022 0028 0034 0039 0048 0055 0,061
M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v 50 0,013 0,018 0,024 0,028 0032 004 0045 0,051
M M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 7 [ | 4 60 0,017 0,024 0031 0037 0042 0052 0,059 0,066
M3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 v | s5 0013 0,019 0024 0029 0034 0041 0047 0,052
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v | 215 0044 0,064 0,081 0097 0,112 0,137 0,156 0,174
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 v v'| 200 0038 0054 0069 0083 0095 0,116 0,133 0,148
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 7 | v | 160 0031 0045 0057 0068 0,078 0096 0,109 0,122
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 717 [ 90 0,018 0,025 0,033 0039 0045 0055 0062 0,07
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 717 [+ 145 0,031 0,045 0,057 0068 0078 009 0,109 0,122
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 Vv v 135 0,027 0038 0,049 0058 0067 0082 0,094 0,105

Werkzeuglange/Korrekturfaktor

Lange Ve f,
kurz [ lang [ 3xD 1 1

tiberlang [ 4xD 0,8 0.9
extra lang [ 5xD 0,6 0,7

Bitte beachten:

Der Einsatz des SCM900 in der Ausflihrung 3xD
wird nur bis zu einer maximalen Eingriffsbreite von
0,25xD empfohlen.

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schruppen Schruppen ***
a, = 1,5xD ap =3xD
ae =0,25xD ae =0,2xD
** Gultig fur SCM900 - Ausfiihrung 3xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] N
Fraserdurchmesser [mm] Fraserdurchmesser [mm]

4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
405 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177 355 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175
330 0,042 0,06 0,077 0,092 0,106 0,13 0,148 0,166 290 0,051 0,060 0,076 0,091 0,105 0,128 0,146 0,163
370 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177 320 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175
260 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148 225 0,045 0,053 0,068 0,081 0,094 0,114 0,131 0,146
240 0,044 0,063 0,08 0,096 0,1 0,134 0,154 0,171 210 0,053 0,062 0,079 0,094 0,109 0,133 0,152 0,169
220 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 0,163 190 0,050 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,144 0,161
200 0,039 0,056 0,072 0,086 0,099 0,12 0,138 0,154 175 0,047 0,055 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152
165 0,03 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 145 0,036 0,043 0,054 0,065 0,075 0,091 0,105 0,117
245 0,044 0,063 0,08 0,096 0,11 0,134 0,154 0,171 215 0,053 0,062 0,079 0,094 0,109 0,133 0,152 0,169
165 0,021 0,03 0,039 0,046 0,053 0,065 0,074 0,083 145 0,025 0,030 0,038 0,046 0,052 0,064 0,073 0,082
110 0,026 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 0,103 110 0,032 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102
105 0,022 0,031 0,04 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 105 0,026 0,031 0,039 0,047 0,054 0,066 0,076 0,085
120 0,029 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,101 0,112 125 0,034 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,111
110 0,023 0,032 0,041 0,05 0,057 0,07 0,079 0,089 110 0,027 0,032 0,041 0,049 0,056 0,069 0,078 0,088
440 0,075 0,108 0,138 0,165 0,19 0,232 0,265 0,296 450 0,091 0,106 0,136 0,163 0,187 0,229 0,262 0,292
405 0,064 0,092 0,117 0,14 0,161 0,197 0,225 0,251 410 0,077 0,090 0,116 0,138 0,159 0,194 0,222 0,248
330 0,053 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 0,207 335 0,063 0,075 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
185 0,03 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 185 0,036 0,043 0,054 0,065 0,075 0,091 0,105 0,117
295 0,053 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 0,207 300 0,063 0,075 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
275 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177 280 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrisen
a, =0,3xD
ae = 1xD
OptiMill-SPM-Rough | SCM951, 961
MzG* Werkstoff Festigkeit/ ~ Kiihlung Ve f, [mm]
Hirte —= | [m/min] Friserdurch [mm]
IN/mm?] 2 g raserdurchmesser [mm
HRCI = 2 4 12,00 16,00 20,00 25,00
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v 1.530 0,271 0,331 0,378 0,422
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si v v v 1.015 0,284 0,347 0,397 0,443
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v 810 0,298 0,364 0,416 0,464
v v v 585 0,325 0,397 0,454 0,506

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Nutfrésen Nutfrésen
a, = 0,5xD ap =1xD
ae =1xD ae = 1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
Wil Fraserdurchmesser [mm] Bl Fraserdurchmesser [mm]
12,00 16,00 20,00 25,00 12,00 16,00 20,00 25,00
1.530 0,235 0,287 0,328 0,366 1.530 0,186 0,228 0,260 0,291
1.015 0,247 0,301 0,345 0,384 1.015 0,196 0,239 0,273 0,305
810 0,258 0,316 0,361 0,403 810 0,205 0,251 0,286 0,320
585 0,282 0,344 0,394 0,439 585 0,224 0,273 0,313 0,349

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Werkzeuglénge/ Nutfrésen
Korrekturfaktor: a, = 1xD
Linge f, & Ve 3 = 1xD
kurz 1
lang 0,9
liberlang 0,8
ECU-Mill-Uni-Rough&Finish | SCM220 i g |Gl
MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
[N'-;?nrtr:z] ; E [m/min] Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] 2 £ 9 6,00 800 1000 1200 1600 20,00 2500
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 700 v v v 140 0,028 0035 0042 0,049 0,060 0,068 0,076
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1.200 7 7 v 115 0,026 0,033 0040 0046 0,056 0,064 0,071
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v 125 0,028 0,035 0,042 0,049 0,060 0,068 0,076
P2.2 Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400 7 [ | v 90 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstéhle™ < 800 Vv v 85 0,027 0,034 0,041 0,047 0058 0066 0,074
P3.2  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000 71 [ 75 0,025 0,033 0039 0045 0,055 0062 0,070
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 71 [ 70 0,024 0,031 0,037 0042 0052 0059 0,066
P41 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 7 |~ 55 0018 0024 0028 0033 0040 0045 0,051
P5.1 Stahlguss 1 | 4 85 0,027 0,034 0,041 0,047 0,058 0,066 0,074
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch 1 |~ 55 0013 0017 0020 0023 0028 0032 0,035
v M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch <700 v v 40 0016 0021 0025 0028 0035 0040 0,044
M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v 35 0,013 0,017 0,021 0,024 0,029 0,033 0,037
M M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 7 [ | 4 40 0,018 0,022 0,027 0,031 0,038 0,043 0,048
M3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) <1000 v 40 0,014 0,018 0,021 0,024 0,030 0034 0,038
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 150 0,046 0,059 0,071 0,081 0,099 0,114 0,127
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 7 v 140 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,097 0,108
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 7 7 v 115 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080 0,089
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 717 [ 65 0,018 0,024 0028 0033 0040 0045 0,051
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 717 [+ 100 0,032 0,041 0,050 0057 0070 0080 0,089
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 Vv v 95 0,028 0,035 0042 0049 0060 0068 0,076
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v 535 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si 7 7 v 355 0,049 0,063 0,076 0,087 0,106 0,122 0,136
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si 7 7 v 285 0,052 0,066 0,079 0,091 0,11 0,127 0,142
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si 7 7 4 205 0,057 0,072 0,087 0,099 0,121 0,139 0,155
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 7 7 v 205 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 0,103
N2.2  Kupfer, legiert > 300 77 |~ 155 0038 0048 0058 0066 0081 0093 0,103
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 7 7 v 255 0,024 0,030 0,036 0,041 0,051 0,058 0,065

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schruppen Schlichten
a, = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] Fraserdurchmesser [mm] [m/min] Fraserdurchmesser [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
250 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 3356 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
205 0,044 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,120 275 0,069 0,089 0,106 0,122 0,149 0,171 0,190
225 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 305 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
160 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 215 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
145 0,045 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 200 0,072 0,092 0,110 0,127 0,155 0,177 0,197
135 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 185 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168 0,187
125 0,041 0,052 0,062 0,072 0,088 0,100 0,112 170 0,064 0,082 0,099 0,113 0,139 0,158 0,177
100 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 140 0,050 0,063 0,076 0,087 0,107 0,122 0,136
150 0,045 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 205 0,072 0,092 0,110 0,127 0,155 0,177 0,197
100 0,022 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,060 140 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095
75 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 115 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
70 0,023 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062 105 0,036 0,046 0,055 0,063 0,077 0,088 0,099
85 0,030 0,038 0,046 0,052 0,064 0,073 0,082 125 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129
75 0,024 0,030 0,036 0,041 0,051 0,058 0,065 115 0,037 0,048 0,057 0,065 0,080 0,091 0,102
310 0,078 0,100 0,120 0,138 0,169 0,193 0,215 455 0,124 0,158 0,190 0,218 0,266 0,305 0,340
285 0,067 0,085 0,102 0,117 0,143 0,164 0,183 415 0,105 0,135 0,161 0,185 0,226 0,259 0,289
230 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 340 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
130 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 190 0,050 0,063 0,076 0,087 0,107 0,122 0,136
205 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 300 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
195 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 285 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
825 0,066 0,084 0,101 0,116 0,142 0,162 0,181 985 0,092 0,117 0,140 0,161 0,197 0,225 0,252
550 0,069 0,088 0,106 0,122 0,149 0,170 0,190 655 0,096 0,123 0,147 0,169 0,207 0,237 0,264
440 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,178 0,199 525 0,101 0,129 0,154 0,178 0217 0,248 0,277
315 0,079 0,101 0,121 0,139 0,170 0,194 0,217 380 0,110 0,141 0,168 0,194 0,237 0,270 0,302
315 0,053 0,067 0,081 0,093 0,113 0,130 0,145 380 0,073 0,094 0,112 0,129 0,158 0,180 0,201
235 0,053 0,067 0,081 0,093 0,113 0,130 0,145 285 0,073 0,094 0,112 0,129 0,158 0,180 0,201
395 0,033 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 0,090 470 0,046 0,059 0,070 0,081 0,099 0,113 0,126

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Korrekturfaktor:
Ldnge f, & v
AlB 1,0
C 0,9
D 0,7
CPMill-Uni-Rough&Finish | CPM140 E 0.6
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 4 v
P5.1  Stahlguss 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 v v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 4 v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v v
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v v v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v v v
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 v v 4

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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a, = 0,94xD ap =0,94xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
i Fraserdurchmesser [mm] Bl Fraserdurchmesser [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
250 0,036 0,043 0,050 0,061 0,070 0,078 335 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
205 0,034 0,041 0,047 0,057 0,065 0,073 275 0,054 0,064 0,074 0,090 0,103 0,115
225 0,036 0,043 0,050 0,061 0,070 0,078 305 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
160 0,030 0,036 0,042 0,051 0,058 0,065 215 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103
145 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 200 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
135 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064 0,071 185 0,053 0,063 0,072 0,088 0,101 0,113
125 0,031 0,038 0,043 0,053 0,060 0,067 170 0,050 0,060 0,068 0,084 0,096 0,107
150 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 205 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
310 0,060 0,072 0,083 0,102 0,116 0,130 455 0,096 0,114 0,132 0,161 0,184 0,205
285 0,051 0,062 0,071 0,086 0,099 0,110 415 0,081 0,097 0,12 0,137 0,156 0,174
230 0,042 0,051 0,058 0,071 0,081 0,091 340 0,067 0,080 0,092 0,13 0,129 0,144
130 0,024 0,029 0,033 0,041 0,046 0,052 190 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082
205 0,042 0,051 0,058 0,071 0,081 0,091 300 0,067 0,080 0,092 0,113 0,129 0,144
195 0,036 0,043 0,050 0,061 0,070 0,078 285 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
825 0,051 0,061 0,070 0,085 0,098 0,109 985 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152
550 0,053 0,064 0,073 0,090 0,103 0,14 655 0,074 0,089 0,102 0,125 0,143 0,159
440 0,056 0,067 0,077 0,094 0,107 0,120 525 0,078 0,093 0,107 0,131 0,150 0,167
315 0,061 0,073 0,084 0,103 0,117 0,131 380 0,085 0,102 0,117 0,143 0,163 0,182
315 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 380 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109 0,121
235 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 285 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109 0,121
395 0,025 0,030 0,035 0,043 0,049 0,055 470 0,035 0,042 0,049 0,059 0,068 0,076

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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ECKFRASER -
SCHLICHTEN

Universeller Einsatz

OptiMill-Uni-HPC-Finish | CPMill-Uni-HPC-Finish ___ 134
Geharteter Stahl
OptiMill-Hardened-Finish 140

Nichteisenmetalle

OptiMill-SPM-Finish 145

Technischer Anhang

Schnittwertempfehlung 146
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ FI n ISh ?rgssfei:ggl::hgn:]esser: 4,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP213
Eckfrdser, Ausfiihrung 2xD Schneidenzahl: 7
SCM830 Spiralwinkel: 45°
Besonderheiten: Ungleichteilung
( — b— ‘
i - BN
( I
®
I 5
|
1
——— PPerfor
. Imance|
| INE
123 45 6M1T 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HBsz
EEEEEnE ennfinEm = &'-"_'
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
4,00 6 57 n 0,04 7 SCM830-0400207R-F0004HA2-HP213 30936070
5,00 6 57 13 0,05 7 SCM830-0500207R-FO005HA2-HP213 30936071
6,00 6 57 13 0,06 7 SCM830-0600Z07R-FO006HA2-HP213 30936072
8,00 8 63 19 0,08 7 SCM830-0800Z07R-FO008HA2-HP213 30936073
10,00 10 72 22 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA2-HP213 30936074
12,00 12 83 26 0,12 7 SCM830-1200207R-FO012HA2-HP213 30936076
14,00 14 83 26 0,14 7 SCM830-1400207R-FO014HA2-HP213 30936077
16,00 16 92 32 0,16 7 SCM830-1600207R-F0016HA2-HP213 30936078
20,00 20 104 41 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA2-HP213 30936090
Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 92 32 0,18 7 SCM830-1800207R-FO018HA2-HP213 30936079
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM830-0400Z07R-FO004HB2-HP213
l-l Schaftform: _..
Schaftform: HB —— Schaftform HB

Spezifikation:
SCM830-0400Z07R-F0004[Schaftform]2-HP213

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ FI n ISh f:\:éis:g:‘drapcgkimesser: 4,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP213
Eckfrdser, Ausfiihrung 3xD Schneidenzahl: 7
SCMS830 Spiralwinkel: ~ 45°
Besonderheiten: Ungleichteilung
b 2
_ RN \ I
N
®
I <
|
1
Perfor
ance
| INE
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB 3xD
EEEEEnE ennfinEm = ﬂﬁ'-"_'
Ausfiihrung mit Fase | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
4,00 6 62 16 0,04 7 SCM830-0400207R-FO004HA3-HP213 30936093
5,00 6 62 17 0,05 7 SCM830-0500207R-FO005HA3-HP213 30936094
6,00 6 62 18 0,06 7 SCM830-0600207R-FO006HA3-HP213 30936095
8,00 8 68 24 0,08 7 SCM830-0800207R-FO008HA3-HP213 30936096
10,00 10 80 30 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA3-HP213 30936098
12,00 12 93 36 0,12 7 SCM830-1200207R-FO012HA3-HP213 30936099
14,00 14 99 42 0,14 7 SCM830-1400Z07R-F0014HA3-HP213 30936110
16,00 16 108 48 0,16 7 SCM830-1600207R-FO016HA3-HP213 30936111
20,00 20 126 60 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA3-HP213 30936114
Ausfiihrung mit Fase | Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 17 54 0,18 7 SCM830-1800207R-FO018HA3-HP213 30936112
Ausfiihrung mit scharfer Kante | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
4,00 6 62 16 - 7 SCM830-0400Z07R-S-HA3-HP213 31046210
5,00 6 62 17 - 7 SCM830-0500Z207R-S-HA3-HP213 31046211
6,00 6 62 18 - 7 SCM830-0600Z07R-S-HA3-HP213 31046212
8,00 8 68 24 - 7 SCM830-0800207R-S-HA3-HP213 31046213
10,00 10 80 30 - 7 SCM830-1000Z07R-S-HA3-HP213 31046214
12,00 12 93 36 - 7 SCM830-1200207R-S-HA3-HP213 31046215
14,00 14 99 42 - 7 SCM830-1400207R-S-HA3-HP213 31046216
16,00 16 108 48 - 7 SCM830-1600207R-S-HA3-HP213 31046217
20,00 20 126 60 - 7 SCM830-2000Z07R-S-HA3-HP213 31046219
Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 17 54 = 7 SCM830-1800Z07R-S-HA3-HP213 31046218

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
SCM830-0400Z07R-FO004HB3-HP213
|-I Schaftform: _..
Schaftform: HB —_—— Schaftform HB
Spezifikation:
SCM830-0400Z07R-F0004[Schaftform]3-HP213 MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



136 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ FI n ISh 'I?r:issfei:gglrjcnhgn:]esser: 6,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP213
Eckfrdser, Ausfiihrung 4xD Schneidenzahl: 7
SCM830 Spiralwinkel: 45°
Besonderheiten: Ungleichteilung
.o ‘
o _
'CJNI 777777777777777777 B \ \
®
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1
——— PPerfor
. Imance|
| INE
123 45 6M1T 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB4XD
EEEEEnE ennfinEm = &'-"_'
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
6,00 6 66 24 0,06 7 SCM830-0600Z07R-F0006HA4-HP209 30936116
8,00 8 74 32 0,08 7 SCM830-0800Z207R-FO008HA4-HP209 30936117
10,00 10 89 40 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA4-HP209 30936118
12,00 12 100 48 0,12 7 SCM830-1200Z07R-F0012HA4-HP209 30936119
14,00 14 122 70 0,14 7 SCM830-1400Z07R-F0014HA4-HP209 30936131
16,00 16 123 64 0,16 7 SCM830-1600207R-FO016HA4-HP209 30936132
20,00 20 140 80 0,20 7 SCM830-2000Z07R-FO020HA4-HP209 30936134
Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 130 72 0,18 7 SCM830-1800Z07R-F0018HA4-HP209 30936133
25,00 25 170 100 0,25 7 SCM830-2500207R-F0025HA4-HP209 30936136
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM830-0600Z07R-FO0O06HB4-HP209
l-l Schaftform: _’.
Schaftform: HB —_— Schaftform HB

Spezifikation:
SCM830-0600Z07R-FO006[Schaftform]4-HP209

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ U n i_ H PC_ FI n ISh ?rgssfei:ggl::hgn:]esser: 8,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP209
Eckfréser, Ausfiihrung 5xD Schneidenzahl: 7
SCM830 Spiralwinkel: ~ 45°
Besonderheiten: Ungleichteilung
| NN
© _
o E—— N\
99
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ance
| INE
123 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB 5xD
EEEEEnE ennfinEm = ﬂﬁ'-"_'
Ausfiihrung mit Fase | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d] f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
8.00 8 81 40 008 7 SCM830-0800207R-FO008HA5-HP209 30936137
10,00 10 96 50 0,10 7 SCM830-1000207R-F0010HA5-HP209 30936138
12,00 12 112 60 0,12 7 SCM830-1200Z07R-F0012HA5-HP209 30936139
14,00 14 122 70 0,14 7 SCM830-1400207R-F0014HA5-HP209 30936150
16,00 16 136 80 0,16 7 SCM830-1600207R-FO016HA5-HP209 30936151
20,00 20 160 100 0,20 7 SCM830-2000207R-F0020HA5-HP209 30936153
Ausfiihrung mit Fase | Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 147 90 0,18 7 SCM830-1800207R-F0018HA5-HP209 30936152
25,00 25 195 125 0,25 7 SCM830-2500Z07R-F0025HA5-HP209 30936154
Kantenausfiihrung mit scharfer Kante
8,00 8 81 40 = 7 SCM830-0800207R-S-HA5-HP209 31046449
10,00 10 9% 50 = 7 SCM830-1000Z07R-S-HA5-HP209 31046470
12,00 12 112 60 = 7 SCM830-1200707R-S-HA5-HP209 31046471
14,00 14 122 70 - 7 SCM830-1400Z07R-S-HA5-HP209 31046473
16,00 16 136 80 - 7 SCM830-1600207R-S-HA5-HP209 31046474
20,00 20 160 100 - 7 SCM830-2000207R-S-HA5-HP209 31046476
Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhiltlich
18,00 18 147 90 - 7 SCM830-1800207R-S-HA5-HP209 31046475
25,00 25 195 125 - 7 SCM830-2500Z07R-S-HA5-HP209 31046477

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
SCM830-0800Z07R-FO008HB5-HP209
|-I Schaftform: _..
Schaftform: HB —_—— Schaftform HB
Spezifikation:
SCM830-0800207R-F0008[Schaftform]5-HP209 MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausflihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



138 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

OptiMill®-Uni-HPC-Finish

Eckfraser, lange Ausfiihrung mit Hals
SCM370

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser:

Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

6,00 - 20,00 mm
HP213

6

39°/41°
Ungleichteilung
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 dy h6 Iy I, I3
6,00 6 57 15 20 6 SCM370-0600Z06R-S-HA-HP213 30393541
8,00 8 63 21 25 6 SCM370-0800Z06R-S-HA-HP213 30393542
10,00 10 72 22 30 6 SCM370-1000Z06R-S-HA-HP213 30393543
12,00 12 83 26 36 6 SCM370-1200Z06R-S-HA-HP213 30393544
16,00 16 92 36 42 6 SCM370-1600Z06R-S-HA-HP213 30393545
20,00 20 104 41 55 6 SCM370-2000Z06R-S-HA-HP213 30393546
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM370-0600Z06R-S-HB-HP213

fl

|-I Schaftform:
Schaftform: HB Schaftform HB

Spezifikation:
SCM370-0600Z06R-S-[Schaftform]-HP213

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



CPMill®-Uni-HPC-Finish

Eckfraser, Ausfiihrung mit CFS-Trennstelle
CPM130

123 456M12 3812 3N1 23 4/S12345H1 2 3
EEEL S - EEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden
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Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 8,00 - 25,00 mm
Schneidstoff: HP383
Schneidenzahl: 6

Spiralwinkel: 45°
Besonderheiten: Ungleichteilung

e M

LINE!

BaumaBe z ap max. SW Spezifikation Bestell-Nr.
dy h10 CFS GroBe Iq Iy
8,00 6 15 10 6 7,5 SW 6 CPM130-0800Z06-S-06-HP383 30371380
10,00 8 18 12,5 6 9,4 SW 8 CPM130-1000Z06-S-08-HP383 30371381
12,00 10 22 15 6 11,3 SW 10 CPM130-1200Z06-S-10-HP383 30371382
16,00 12 28 20 6 15 SW 13 CPM130-1600206-S-12-HP383 30371383
20,00 16 35 25 6 18,8 SW 16 CPM130-2000Z06-S-16-HP383 30371386
Auf Anfrage erhiltlich
25,00 20 45 32 6 234 SW 21 CPM130-2500Z06-S-20-HP383 30371387
Zubehor

- - CFS-Wechselkopfhalter .
o —t Creaon Scite 210

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl M I | |®—Harden€d—FiniSh 'I?r:issfei:gglrjcnhgn:]esser: 4,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP808
Eckfrdser, Ausfiihrung 2xD Schneidenzahl: 6
SCM104 Spiralwinkel: 55°
Anwendung:
Zum Schlichten von Bauteilen mit einer Harte
. ab 45 HRC.
“ )y
_ENI an o j
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12 3 45 6M1 2 381 2 3NN1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB
EEE aa|-l|_lzxn

Ausfiihrung mit scharfer Kante | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f8 dy h5 g Iy R
4,00 6 57 n - 6 SCM104-0400Z06R-S-HA2-HP808 31152764
5,00 6 57 13 - 6 SCM104-0500Z06R-S-HA2-HP808 31152765
6,00 6 57 13 - 6 SCM104-0600Z06R-S-HA2-HP808 31152766
8,00 8 63 19 - 6 SCM104-0800Z06R-S-HA2-HP808 31152767
10,00 10 72 22 - 6 SCM104-1000Z06R-S-HA2-HP808 31152768
12,00 12 83 26 - 6 SCM104-1200Z06R-S-HA2-HP808 31152769
16,00 16 92 32 - 6 SCM104-1600Z06R-S-HA2-HP808 31152771

Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 104 41 - 6 SCM104-2000Z06R-S-HA2-HP808 31152773

25,00 25 125 50 = 6 SCM104-2500Z06R-S-HA2-HP808 31152774




FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Ausfiihrung mit Eckenradius | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

141

4,00 6 57 1 0,5 6 SCM104-0400Z06R-R0O050HA2-HP808 31199098
5,00 6 57 13 0,5 6 SCM104-0500Z06R-R0050HA2-HP808 31199099
5,00 6 57 13 1 6 SCM104-0500Z06R-R0100HA2-HP808 31199100
6,00 6 57 13 0,5 6 SCM104-0600Z06R-R0050HA2-HP808 31199101
6,00 6 57 13 1 6 SCM104-0600Z06R-RO100HA2-HP808 31199102
8,00 8 63 19 0,5 6 SCM104-0800Z06R-R0050HA2-HP808 31199103
8,00 8 63 19 1 6 SCM104-0800206R-R0100HA2-HP808 31199104
10,00 10 72 22 0.5 6 SCM104-1000206R-R0050HA2-HP808 31199105
10,00 10 72 22 1 6 SCM104-1000Z06R-R0OT100HA2-HP808 31199106
12,00 12 83 26 0,5 6 SCM104-1200Z06R-RO050HA2-HP808 31199107
12,00 12 83 26 1 6 SCM104-1200206R-R0100HA2-HP808 31199108
16,00 16 92 32 0,5 6 SCM104-1600Z06R-R0050HA2-HP808 31199109
16,00 16 92 32 1 6 SCM104-1600206R-R0100HA2-HP808 31199110
16,00 16 92 32 2 6 SCM104-1600Z06R-R0200HA2-HP808 31199111
Ausfiihrung mit Eckenradius | Auf Anfrage erhiltlich
20,00 20 104 41 1 6 SCM104-2000Z06R-R0100HA2-HP808 31199112
25,00 20 104 41 2 6 SCM104-2500Z06R-R0200HA2-HP808 31199113
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM104-0400Z06R-S-HB4-HP808
|-I Schaftform: _.__.
Schaftform: HB —e— Schaftform HB

Spezifikation:

SCM104-0400Z06R-S-[Schaftform]2-HP808

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Optl M I | |®—Harden€d—FiniSh 'I?r:issfei:gglrjcnhgn:]esser: 4,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP808
Eckfrdser, Ausfiihrung 3xD Schneidenzahl: 6
SCM104 Spiralwinkel: 55°
Anwendung:
Zum Schlichten von Bauteilen mit einer Harte
\\ R \\\\\“ ab 45 HRC.
i E—— BN
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EEE EM|-||_|3XD

Ausfiihrung mit scharfer Kante | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f8 dy h5 g Iy R
4,00 6 62 16 - 6 SCM104-0400Z06R-S-HA3-HP808 31152775
5,00 6 62 17 - 6 SCM104-0500Z06R-S-HA3-HP808 31152776
6,00 6 62 18 - 6 SCM104-0600Z06R-S-HA3-HP808 31152777
8,00 8 68 24 - 6 SCM104-0800Z06R-S-HA3-HP808 31152778
10,00 10 80 30 - 6 SCM104-1000Z06R-S-HA3-HP808 31152779
12,00 12 93 36 - 6 SCM104-1200Z06R-S-HA3-HP808 31152780
16,00 16 108 48 - 6 SCM104-1600Z06R-S-HA3-HP808 31152782

Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhiltlich

20,00 20 126 60 - 6 SCM104-2000Z06R-S-HA3-HP808 31152785

25,00 25 150 75 = 6 SCM104-2500Z06R-S-HA3-HP808 31152786




FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Ausfiihrung mit Eckenradius | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

143

4,00 6 62 16 0,5 6 SCM104-0400Z06R-RO050HA3-HP808 31199114
5,00 6 62 17 0,5 6 SCM104-0500206R-R0050HA3-HP808 31199115
5,00 6 62 17 1 6 SCM104-0500Z06R-R0100HA3-HP808 31199116
6,00 6 62 18 0,5 6 SCM104-0600Z06R-R0O050HA3-HP808 31199117
6,00 6 62 18 1 6 SCM104-0600Z06R-RO100HA3-HP808 31199118
8,00 8 68 24 0,5 6 SCM104-0800Z06R-RO050HA3-HP808 31199119
8,00 8 68 24 1 6 SCM104-0800Z06R-R0100HA3-HP808 31199120
10,00 10 80 30 0,5 6 SCM104-1000Z06R-R0050HA3-HP808 31199121
10,00 10 80 30 1 6 SCM104-1000Z06R-R0OT00HA3-HP808 31199122
12,00 12 93 36 0,5 6 SCM104-1200Z06R-RO050HA3-HP808 31199123
12,00 12 93 36 1 6 SCM104-1200206R-R0100HA3-HP808 31199124
16,00 16 108 48 0,5 6 SCM104-1600Z06R-RO050HA3-HP808 31199125
16,00 16 108 48 1 6 SCM104-1600206R-R0100HA3-HP808 31199126
16,00 16 108 48 2 6 SCM104-1600Z06R-R0200HA3-HP808 31199127
Ausfiihrung mit Eckenradius | Auf Anfrage erhiltlich
20,00 20 126 60 1 6 SCM104-2000Z06R-R0100HA2-HP808 31199128
20,00 20 126 60 2 6 SCM104-2000Z06R-R0200HA2-HP808 31199129
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM104-0400Z06R-S-HB3-HP808
|-I Schaftform: _.__.
Schaftform: HB —e— Schaftform HB

Spezifikation:

SCM104-0400Z06R-S-[Schaftform]3-HP808

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

OptiMill®-Hardened-Finish Frbeercrn
p I I = a r e n E = I n IS Fraserdurchmesser: 6,00 - 20,00 mm
Schneidstoff: HP808
Eckfrdser, extra lange Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 6
SCM124 Spiralwinkel: 55°
Anwendung:
Zum Schlichten von Bauteilen mit einer Harte
ab 45 HRC.
NN
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Ausfiihrung mit scharfer Kante | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq f8 dy h5 d3 I I, Iy R
6,00 58 80 13 42 - 6 SCM124-0600Z06R-S-HA-HP808 31199092
8,00 78 100 21 62 - 6 SCM124-0800Z06R-S-HA-HP808 31199093
10,00 10 9,7 100 22 58 - 6 SCM124-1000Z06R-S-HA-HP808 31199094
12,00 12 1,7 120 26 73 - 6 SCM124-1200Z06R-S-HA-HP808 31199095
16,00 16 15,6 150 36 100 - 6 SCM124-1600Z06R-S-HA-HP808 31199096
Ausfiihrung mit scharfer Kante | Auf Anfrage erhiltlich
20,00 20 19,5 150 14 98 - 6 SCM124-2000Z06R-S-HA-HP808 31199097
Ausfiihrung mit Eckenradius | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
6,00 6 58 80 13 42 0,5 6 SCM124-0600Z06R-RO050HA-HP808 31199130
6,00 6 58 80 13 42 1 6 SCM124-0600Z06R-R0OT100HA-HP808 31199131
8,00 8 7.8 100 21 62 0,5 6 SCM124-0800Z06R-R0O050HA-HP808 31199132
8,00 8 7.8 100 21 62 1 6 SCM124-0800Z06R-R0O100HA-HP808 31199133
10,00 10 9.7 100 22 58 0,5 6 SCM124-1000Z06R-R0O050HA-HP808 31199134
10,00 10 9,7 100 22 58 1 6 SCM124-1000Z06R-R0100HA-HP808 31199135
12,00 12 n7 120 26 73 0,5 6 SCM124-1200Z06R-R0050HA-HP808 31199136
12,00 12 n7 120 26 73 1 6 SCM124-1200Z06R-R0100HA-HP808 31199137
16,00 16 15,6 150 36 100 0,5 6 SCM124-1600Z06R-R0O050HA-HP808 31199138
16,00 16 15,6 150 36 100 1 6 SCM124-1600Z06R-R0O100HA-HP808 31199139
16,00 16 15,6 150 36 100 2 6 SCM124-1600Z06R-R0200HA-HP808 31199140
Ausfiihrung mit Eckenradius | Auf Anfrage erhiltlich
20,00 20 19,5 150 41 98 1 6 SCM124-2000Z06R-R0O100HA-HP808 31199141
20,00 20 19,5 150 41 98 2 6 SCM124-2000Z06R-R0200HA-HP808 31199142
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM124-0600206R-S-HB-HP808
|-I Schaftform: _..
Schaftform: HB —_— Schaftform HB

Spezifikation:
SCM124-0600Z06R-S-[Schaftform]-HP808 MaBangabeninmm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



OptiMill®-SPM-Finish

Eckfraser, Ausfiihrung 4xD

SCM970

I1.’I 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 3.2 4.1 42 43

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden 145

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 12,00 - 25,00 mm
Schneidstoff: HUO019
Schneidenzahl: 4

Spiralwinkel: 31°

Anwendung:

Schlichtbearbeitung von Strukturbauteilen aus
Aluminium. Bearbeitung von tiefen Taschen und
filigranen Bauteilstrukturen auch bei groBen Um-
schlingungen ohne "Pull-Effekt" (beispielsweise
an den Taschenecken).

1.1 1.2 1.3 2.1 31 4.1 42 5.1 52 5.3

Metrische Abmessungen | Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

=L e

HA HB
a (Y (aly %D

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq 9 d h6 I I, Iy R
12,00 12 100 48 45 2 4 SCM970-1200Z04R-R0200HA-HUO19 31111852
12,00 12 100 48 45 3 4 SCM970-1200Z04R-R0O300HA-HU019 31082278
16,00 16 123 64 48 3 4 SCM970-1600Z04R-R0O300HA-HUO19 31082280
16,00 16 123 64 48 4 4 SCM970-1600204R-R0400HA-HUO19 31082281
20,00 20 140 80 50 3 4 SCM970-2000Z204R-R0300HA-HUO19 31082283
20,00 20 140 80 50 4 4 SCM970-2000204R-R0400HA-HUO19 31082284
Metrische Abmessungen | Auf Anfrage erhiltlich
25,00 25 170 100 56 3 4 SCM970-2500Z04R-R0300HA-HU019 31082285
25,00 25 170 100 56 3 4 SCM970-2500204R-R0300HB-HUO19 31190883
Inch-Abmessungen | Auf Anfrage erhiltlich
1/2" 1/2" 4" 2" 1,771" 012" 4 SCM970-1270Z04R-R0300HA-HUO19 31082279
3/4" 3/4" 51/2" 3" 1,968" 0,12" 4 SCM970-1905204R-R0300HA-HU019 31082282
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM970-1200Z04R-R0200HB-HU019
|-I Schaftform: _..
Schaftform: HB —_— Schaftform HB

Spezifikation:

SCM970-1200Z04R-R0200[Schaftform]-HU0O19

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Uni-HPC-Finish | SCM370, 830

Schlichten

ap = 1,5xD
ae =0,1xD

MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte = [m/
INmm2 3 g min] Fraserdurchmesser [mm]

(HRC] é E § 400 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v Vv | 385 0042 006 0077 0093 0,106 0,13 0,149 0,166
P1.2 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 7 7 v | 315 0039 0056 0,072 0086 0099 0,121 0,139 0,155
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v'| 350 0042 006 0077 0093 0,106 0,13 0,149 0,166
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert < 1.400 7 | v'| 245 0035 005 0064 0077 0089 0,108 0,124 0,138

P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 800 7 7 v'| 225 0041 0058 0075 0089 0,103 0,126 0,144 0,16
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 7 | v’ | 210 0039 0055 0071 0085 0097 0,119 0,136 0,152
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 7 ]| v'| 190 0036 0052 0067 008 0092 0,113 0,129 0,144

P41 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 7 | v/ | 155 0028 004 0052 0062 0071 0087 0099 0,11

P5.1 Stahlguss B v'| 235 0041 0058 0075 0089 0,703 0,126 0,144 0,16

P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch ] v'| 185 002 0028 0036 0043 005 0061 0069 0077
M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700 v v'| 130 0025 0035 0045 0054 0062 0076 0087 0,097

W M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 | v'| 120 002 0029 0037 0045 0051 0063 0072 0,08
M M2 M2.1  Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 7 | v | 145 0027 0038 0049 0,059 0,067 0,082 0094 0,105
M3 M3.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 | v'| 130 0021 003 0039 0046 0053 0065 0,074 0,083
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v | 520 007 0701 0129 0,154 0,177 0216 0,248 0,276
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 7 v'| 475 006 008 0,109 0,131 0,151 0,184 021 0,235
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 7 v'| 390 0049 0071 009 0,108 0,124 0,152 0,173 0,193

K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 7 7 v | 215 0028 004 0052 0062 0071 0087 0099 0,11
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM <500 7 7 v'| 345 0049 0071 009 0,108 0,124 0,152 0,173 0,193
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 7 7 v'| 325 0042 006 0077 0093 0,06 0,13 0,149 0,166

Faktoren fiir Werkzeugléngen 3xD/4xD/5xD **

Max. Bearbei- Korrekturfaktoren
" ae Max.
tungstiefe a Ve f,
3xD 0,1xD 0,9 0,9
4xD 0,05xD 0.9 0,7
5xD 0,05xD 08 0,6

*

MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die nachst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.

*** Fiir sehr gute Oberfldchenergebnisse muss der Vorschub weiter reduziert werden.
Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.



CPMill-Uni-HPC-Finish | CP(M130
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Schlichten

ap = 0,94xD
ae =0,1xD

147

MzG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm]
Harte = [m/min]
INmm2 3 g Fraserdurchmesser [mm]

(HRC] é E ﬁ 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v 385 0,057 0,069 0,079 0,096 0,11 0,123
P1.2 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 7 7 v 315 0,054 0,064 0,074 0,09 0,103 0,115
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 7 7 v 350 0,057 0,069 0,079 0,096 0,11 0,123
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400 7 | v 245 0,048 0,057 0,066 0,08 0,092 0,103
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 7 7 v 225 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 7 | v 210 0,053 0,063 0,072 0,088 0,101 0,113
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 7 ]| v 190 0,05 0,06 0,068 0,084 0,096 0,107
P5.1 Stahlguss ] v 235 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v 520 0096 0,114 0,132 0,161 0,184 0,205
K2.1 Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 7 7 v 475 0,081 0,097 0,112 0,137 0,156 0,174
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 7 7 v 390 0,067 0,08 0,092 0,113 0,129 0,144
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 7 7 v 215 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082
K3.1 Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 7 7 v 345 0,067 0,08 0,092 0,13 0,129 0,144
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 7 7 v 325 0,057 0,069 0,079 0,096 0,11 0,123

* MAPAL Zerspanungsgruppen
**Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Hardened-Finish | SCM104

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
Trocken Luft/MMS KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 4 v v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v v
M1.1  Rostfreie Stihle, austenitisch < 700 v
- M1 M1.2 Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v v
- H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss < 44 v v
H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 v v
u H2.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss <60 v
H2 H2.2 Gehirteter Stahl/Stahlguss <65 v
H2.3 Geharteter Stahl/Stahlguss <68 v
H3 H3.1 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GIN v v
OptiMill-SPM-Finish | SCM970
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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ap ae A f, [mm]
. [mm] . [mm] [m/min] Fraserdurchmesser [mm]
in% vom D in % vom D
4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
100 2 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,1
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,1
100 2 150 - 170 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095 0,106 0,118
100 1.8 110 - 130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095 0,106 0,18
100 15 90 - 110 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,11
100 1.8 110 - 130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095 0,106 018
100 1,5 90 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,111
100 2 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 2 170 - 190 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095 0,106 018
100 2 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105 0,118 0,131
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100 0,112 0,124
100 15 110 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,1
100 1,2 90 - 115 0,018 0,021 0,028 0,035 0,046 0,053 0,063 0,074 0,082 0,092
100 0,8 80 - 100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
100 0.6 70 - 90 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,038 0,045 0,053 0,059 0,066
100 0,4 60 - 85 0,010 0,012 0,016 0,020 0,026 0,030 0,036 0,042 0,047 0,052
100 0,8 80 - 100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
Schlichten
a, = 1xD a, = 1xD
ae =0,1xD ae =0,1xD
Ve f, [mm]
i) Fraserdurchmesser [mm]
12,00 16,00 20,00 25,00
985 0,107 0,131 0,150 0,167
655 0,112 0,137 0,157 0,175
525 0,118 0,144 0,164 0,184
380 0,128 0,157 0,179 0,200

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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O tM”@ T U . Ausfiihrung:
p I I = ro_ n I Friserdurchmesser: 4,00 - 20,00 mm
Schneidstoff: HP213
Eckfrdser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler Schneidenzahl: 5
SCM580 | SCM940 Spiralwinkel: ~41°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5
Ungleichteilung,
Spanteiler

Besonderheiten:

s° Anwendung:
Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

—e
-—
—e-
123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 3 HA HBsxD
EEEEENE EEEgEER 6 %&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Span- Spezifikation Bestell-Nr.
teiler
d, f8 dy h6 d3 Ih I I3 Cx45°
4,00 6 39 62 16 23 0,08 5 1 SCM580-0400Z05R-FOO08HB-HP213 30615710
5,00 6 4.8 62 17 24 0,10 5 1 SCM580-0500Z05R-FO010HB-HP213 30564623
6,00 6 58 62 18 25 0,12 5 1 SCM580-0600Z05R-F0012HB-HP213 30564624
8,00 8 7.8 68 24 30 0,16 5 1 SCM580-0800Z05R-F0016HB-HP213 30564625
10,00 10 9.8 80 30 35 0,20 5 1 SCM580-1000Z05R-F0020HB-HP213 30564626
12,00 12 1,8 93 36 45 0,24 5 2 SCM940-1200Z05R-F0024HB3-HP213 31054530
14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 5 2 SCM940-1400Z05R-F0028HB3-HP213 31054531
16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 5 2 SCM940-1600Z05R-F0032HB3-HP213 31054532
20,00 20 19,8 126 60 70 0,40 5 2 SCM940-2000Z05R-F0040HB3-HP213 31054533
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM580-0400Z05R-FO008HA-HP213
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

fl

Schaftform HA

Spezifikation bis g 10 mm:
SCM580-0400Z05R-FO008[Schaftform]-HP213

Spezifikation ab g 12 mm:
SCM940-1200Z05R-F0024[Schaftform]3-HP213

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®—TI’O— U n i ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 5,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP209
Eckfrdser, Ausfiihrung 4xD, mit Spanteiler Schneidenzahl: 5
SCM940 Spiralwinkel: ~41°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5

EN Besonderheiten: Ungleichteilung,

Spanteiler
Cx45°
Anwendung:
,,,,,,,,, % Ausflihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

d, 8

—e

-—

= SO
123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 % HA HB4xD
EEEEENE EEEgEER 6 %&l-ﬂ_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
d] 8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
5,00 6 66 20 0,10 5 2 SCM940-0500Z05R-FO010HB4-HP209 31054534
6,00 6 66 24 0,12 5 2 SCM940-0600Z05R-F0012HB4-HP209 31054535
8,00 8 74 32 0,16 5 2 SCM940-0800Z05R-FO016HB4-HP209 31054536
10,00 10 89 40 0,20 5 2 SCM940-1000Z05R-F0020HB4-HP209 31054537
12,00 12 100 48 0,24 5 2 SCM940-1200Z05R-F0024HB4-HP209 31054538
16,00 16 123 64 0,32 5 2 SCM940-1600Z05R-F0032HB4-HP209 31054540
20,00 20 140 80 0,40 5 2 SCM940-2000Z05R-F0040HB4-HP209 31054541
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 108 56 0,28 5 2 SCM940-1400Z05R-F0028HB4-HP209 31054539
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM940-0500Z05R-FO010HA4-HP209
|-I Schaftform: _.__.
Schaftform: HA —_—— Schaftform HA

Spezifikation:
SCM940-0500Z05R-F0010[Schaftform]4-HP209

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O tM”@ T U . Ausfiihrung:

p I I = ro_ n I Friserdurchmesser: 8,00 - 20,00 mm
Schneidstoff: HP209

Eckfrdser, Ausfiihrung 5xD, mit Spanteiler Schneidenzahl: 5

SCM940 Spiralwinkel: ~41°
Wuchtgiite: Schneidenanteil

gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5
Ungleichteilung,
Spanteiler

Besonderheiten:

=SS

Cx45°

Anwendung:
Ausflihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

—e

-—

—e-
123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 % HA HBSXD
EEEEENE EEEgEER 6 %&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
d] 8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
8,00 8 81 40 0,16 5 3 SCM940-0800Z05R-F0016HB5-HP209 31054542
10,00 10 96 50 0,20 5 3 SCM940-1000Z05R-F0020HB5-HP209 31054543
12,00 12 12 60 0,24 5 3 SCM940-1200Z05R-F0024HB5-HP209 31054544
16,00 16 136 80 0,32 5 3 SCM940-1600Z05R-F0032HB5-HP209 31054546
20,00 20 160 100 0,40 5 3 SCM940-2000Z05R-F0040HB5-HP209 31054547

Auf Anfrage erhiltlich

14,00 14 122 70 0,28 5 3 SCM940-1400Z05R-F0028HB5-HP209 31054545

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM940-0800Z05R-F0016HA5-HP209

l-l Schaftform:
Schaftform: HA

fl

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM940-0800Z05R-F0016[Schaftform]5-HP209

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®—TI’O— PM ?rgssfei:ggl::hgn:]esser: 4,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP723
Eckfrdser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler Schneidenzahl: 5
SCM590 Spiralwinkel: 41°-42°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach
. DIN 1S01940-G2.5
f m Besonderheiten: Ungleichteilung,
R_— Spanteiler
Cx45°
y Anwendung:

Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
| kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

doh6
|
\
\
|
|

N
dq 8 ‘ ‘

—e
-—
= SO
123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 % HA HBsxD
EEEEENE EEEgEER 6 %&l-ﬂ_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
d, 8 dy h6 I Iy I3 Cx45°
4,00 6 62 16 23 0,08 5 1 SCM590-0400Z05R-FO008HB-HP723 30563364
5,00 6 62 17 24 0,10 5 1 SCM590-0500Z05R-F0010HB-HP723 30563365
6,00 6 62 18 25 0,12 5 1 SCM590-0600Z05R-F0012HB-HP723 30563366
8,00 8 68 24 30 0,16 5 1 SCM590-0800Z05R-F0016HB-HP723 30563367
10,00 10 80 30 35 0,20 5 1 SCM590-1000Z05R-F0020HB-HP723 30563368
12,00 12 93 36 45 0,24 5 1 SCM590-1200Z05R-F0024HB-HP723 30563369
14,00 14 99 42 50 0,28 5 1 SCM590-1400Z05R-F0028HB-HP723 30563370
16,00 16 108 48 55 0,32 5 1 SCM590-1600Z05R-F0032HB-HP723 30563371
18,00 18 "7 54 67 0,36 5 1 SCM590-1800Z05R-FO036HB-HP723 30615879
20,00 20 126 60 70 0,40 5 1 SCM590-2000Z05R-F0040HB-HP723 30563372
25,00 25 150 75 92 0,50 5 1 SCM590-2500Z05R-FO050HB-HP723 30615113

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
SCM590-0400Z05R-FO008HA-HP723

|-I Schaftform:
Schaftform: HA

fl

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM590-0400Z05R-F0008[Schaftform]-HP723

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Tro-PM

Eckfraser, Ausfiihrung 2xD mit Hals
SCM820

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser:

Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Wuchtglite:

4,00 - 25,00 mm
HP723

7

~ 40°
Schneidenanteil

gewuchtet auf G2.5
nach
DIN 1S01940-G2.5

Besonderheiten: Ungleichteilung

—e

-—

= SO
123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 % HA HBsz
EEEEENE EEEgEER 6 %&l-ﬂ_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 - 57 n - 0,08 7 SCM820-0400Z07R-FO008HB2-HP723 30855545
5,00 6 - 57 13 - 0,10 7 SCM820-0500207R-F0010HB2-HP723 30855546
6,00 6 58 57 13 19 0,12 7 SCM820-0600Z07R-F0012HB2-HP723 30855547
8,00 8 78 63 19 25 0,16 7 SCM820-0800Z07R-F0016HB2-HP723 30855548
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 7 SCM820-1000Z07R-FO020HB2-HP723 30855549
12,00 12 1.8 83 26 36 0,24 7 SCM820-1200207R-F0024HB2-HP723 30855550
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 7 SCM820-1600Z07R-FO032HB2-HP723 30855552
20,00 20 19,8 104 41 52 0,40 7 SCM820-2000Z07R-F0040HB2-HP723 30855554
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 7 SCM820-1400207R-F0028HB2-HP723 30855551
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 7 SCM820-1800Z07R-F0036HB2-HP723 30855553
25,00 25 24,5 125 50 65 0,50 7 SCM820-2500207R-FO050HB2-HP723 30855555
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:

SCM820-0400Z07R-FO008HA2-HP723

l-l Schaftform:
Schaftform: HA Schaftform HA

Hl

Spezifikation:
SCM820-0400Z07R-F0008[Schaftform]2-HP723

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®—TI’O— PM ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 4,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP723
Eckfrdser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler Schneidenzahl: 7
SCM820 | SCM930 Spiralwinkel: ~ 40°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5

T :m Besonderheiten: Ungleichteilung,

Spanteiler
Cx45°
<5 Anwendung:
f 1 Ausflihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
( AN I kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

—e
-—
—e-
123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 3 HA HBsxD
EEEEENE EEEgEER 6 %&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
d, f8 d, he ds I Iy I3 Cx45°
4,00 6 3.9 62 16 23 0,08 7 1 SCM820-0400Z07R-FO008HB3-HP723 30855556
5,00 6 4,8 62 17 24 0,10 7 1 SCM820-0500207R-FO010HB3-HP723 30855557
6,00 6 58 62 18 25 0,12 7 1 SCM820-0600Z07R-F0012HB3-HP723 30855558
8,00 8 7.8 68 24 30 0,16 7 1 SCM820-0800Z07R-FO016HB3-HP723 30855559
10,00 10 9.8 80 30 35 0,20 7 1 SCM820-1000207R-F0020HB3-HP723 30855560
12,00 12 1,8 93 36 45 0,24 7 2 SCM930-1200207R-F0024HB3-HP723 31054500
16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 7 2 SCM930-1600207R-FO032HB3-HP723 31054502
20,00 20 19,8 126 60 70 0,40 7 2 SCM930-2000Z07R-F0040HB3-HP723 31054503

Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 7 2 SCM930-1400Z207R-F0028HB3-HP723 31054501

Konfigurierbare Merkmale Beispiel:
SCM820-0400207R-FO008HA3-HP723

Schaftform HA

!

l-l Schaftform:
Schaftform: HA

Spezifikation bis g 10 mm:
SCM820-0400Z07R-FO008[Schaftform]3-HP723

Spezifikation ab g 12 mm:
SCM930-1200Z07R-F0024[Schaftform]3-HP723

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®—TI’O— PM ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 6,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP210
Eckfrdser, Ausfiihrung 4xD, mit Spanteiler Schneidenzahl: 7
SCM930 Spiralwinkel: ~ 38°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Spanteiler

Anwendung:
— m Ausflihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-

kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spéane.

—e

-—
= SO
123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 % HA HB4xD
EEEEENE EEEgEER 6 %&l-ﬂ_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
d] 8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
6,00 6 66 24 0,12 7 2 SCM930-0600Z07R-F0012HB4-HP210 31054505
8,00 8 74 32 0,16 7 2 SCM930-0800Z07R-F0016HB4-HP210 31054506
10,00 10 89 40 0,20 7 2 SCM930-1000Z07R-FO020HB4-HP210 31054507
12,00 12 100 48 0,24 7 2 SCM930-1200207R-F0024HB4-HP210 31054508
16,00 16 123 64 0,32 7 2 SCM930-1600Z07R-F0032HB4-HP210 31054510
20,00 20 140 80 0,40 7 2 SCM930-2000Z07R-FO040HB4-HP210 31054511

Auf Anfrage erhiltlich

14,00 14 108 56 0,28 7 2 SCM930-1400Z07R-F0028HB4-HP210 31054509

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM930-0600207R-F0012HA4-HP210

l-l Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM930-0600Z07R-F0012[Schaftform]4-H210

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®—TI’O— PM ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 8,00 - 20,00 mm

Schneidstoff: HP210
Eckfrdser, Ausfiihrung 5xD, mit Spanteiler Schneidenzahl: 7
SCM930 Spiralwinkel: ~ 36°
Besonderheiten: Ungleichteilung,
Spanteiler

. = Anwendung:
‘ m Ausfiihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-

kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spéane.

—e

-—
= S@ov
123 45 6M1 2 31 23N1 23 48123 45H1 2 3 % HA HBSXD
EEEEENE EEEgEER 6 %&|-ll_l

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.
d] 8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
8,00 8 81 40 0,16 7 3 SCM930-0800Z207R-FO016HB5-HP210 31054512
10,00 10 96 50 0,20 7 3 SCM930-1000Z07R-F0020HB5-HP210 31054513
12,00 12 12 60 0,24 7 3 SCM930-1200Z07R-F0024HB5-HP210 31054514
16,00 16 136 80 0,32 7 3 SCM930-1600207R-F0032HB5-HP210 31054516
20,00 20 160 100 0,40 7 3 SCM930-2000Z207R-FO040HB5-HP210 31054517

Auf Anfrage erhiltlich

14,00 14 122 70 0,28 7 3 SCM930-1400Z07R-F0028HB5-HP210 31054515

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM590-0400Z05R-FO008HA5-HP210

l-l Schaftform:
Schaftform: HA

fl

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM590-0400Z05R-F0008[Schaftform]5-HP210

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Tro-H

Eckfréser, Ausfiihrung 3xD mit Hals, mit Spanteiler
SCM920

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser:

Schneidstoff:
Schneidenzahl:
Spiralwinkel:
Wuchtglite:

6,00 - 25,00 mm
HP827

5

41°-42°
Schneidenanteil

gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5
Ungleichteilung,
Spanteiler

Besonderheiten:

Anwendung:
Ausflihrung mit Spanteiler zur optimalen Span-
kontrolle. Sorgt fiir verkiirzte Spane.

d
d,f8 ‘ -

S Cee9
63% alﬁl iy 3xD

23 45H1 23
EEN

I123456M123I123I1234s1

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spanteiler Spezifikation Bestell-Nr.

d; f8 dy h6 d3 I I, I3 R

6,00 6 58 62 18 25 0.1 5 1 SCM920-0600Z05R-R0010HB-HP827 31053921

8,00 8 7.8 68 24 30 0,2 5 1 SCM920-0800Z05R-R0020HB-HP827 31053922

10,00 10 9.8 80 30 35 0,2 5 1 SCM920-1000Z05R-R0020HB-HP827 31053923

12,00 12 1.8 93 36 45 03 5 1 SCM920-1200205R-R0030HB-HP827 31053924

14,00 14 13,8 99 42 50 03 5 1 SCM920-1400Z05R-R0030HB-HP827 31053925

16,00 16 15,8 108 48 55 0.3 5 1 SCM920-1600Z05R-R0030HB-HP827 31053926

20,00 20 19,8 126 60 70 0.3 5 1 SCM920-2000Z05R-R0030HB-HP827 31053928
Auf Anfrage erhiltlich

18,00 18 17.8 17 54 67 03 5 1 SCM920-1800Z05R-R0030HB-HP827 31053927

25,00 25 24,5 150 75 92 0,4 5 1 SCM920-2500Z05R-R0040HB-HP827 31053929
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

SCM920-0600Z05R-R0O010HA-HP827
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM920-0600Z05R-R0010[Schaftform]-HP827

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_TrO_S ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 6,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP828
Eckfrdser, Ausfiihrung 3xD mit Hals Schneidenzahl: 5
SCM600 Spiralwinkel: 41°-42°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5

%‘i Besonderheiten: Ungleichteilung
-y,

doh6
<
|
|

—
S CeHP
123 45 6M1T 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
I gggl I E=HEHE 63% a|_'|_|3xn

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d; f8 dy h6 ds Iy Iy I5 R

6,00 6 58 62 18 25 0.1 5 SCM600-0600Z05R-R0010HB-HP828 30564634

8,00 8 7.8 68 24 30 0,2 5 SCM600-0800Z05R-R0020HB-HP828 30564635

10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 5 SCM600-1000Z05R-R0020HB-HP828 30564636

12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 SCM600-1200205R-R0030HB-HP828 30564637

16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 SCM600-1600Z05R-R0O030HB-HP828 30564639

20,00 20 19,8 126 60 70 0.3 5 SCM600-2000Z05R-R0030HB-HP828 30564640
Auf Anfrage erhiltlich

14,00 14 13,8 99 42 50 0.3 5 SCM600-1400Z05R-R0030HB-HP828 30564638

18,00 18 17,8 17 54 67 0,3 5 SCM600-1800Z05R-RO030HB-HP828 30605011

25,00 25 24,5 150 75 92 0,4 5 SCM600-2500Z05R-R0040HB-HP828 30605016
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

SCM600-0600Z05R-R0O010HA-HP828
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM600-0600Z05R-R0010[Schaftform]-HP828

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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! ! ! Ausfiihrung:
O ptl M I | |®—TI’O—T| ta n Fraserdurchmesser: 6,00 - 25,00 mm
Schneidstoff: HP826
Eckfrdser, Ausfiihrung 3xD mit Hals Schneidenzahl: 5
SCM630 Spiralwinkel: 41°-42°
Wuchtgiite: Schneidenanteil

gewuchtet auf G2.5
nach

DIN 1S01940-G2.5
Ungleichteilung

R
_ct") /
el
S

Besonderheiten:

= <>
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 HA HB
I I I — === 63% a|-||—|3xb

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

d; f8 dy h6 ds Iy Iy I5 R

6,00 6 58 62 18 25 0,1 5 SCM630-0600Z05R-R0010HB-HP826 30651032

8,00 8 7.8 68 24 30 0,2 5) SCM630-0800Z05R-R0020HB-HP826 30651033

10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 5 SCM630-1000Z05R-R0020HB-HP826 30651034

12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 SCM630-1200Z05R-R0030HB-HP826 30651035

16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 SCM630-1600Z05R-R0O030HB-HP826 30651037

20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 SCM630-2000Z05R-R0030HB-HP826 30651039
Auf Anfrage erhiltlich

14,00 14 - 99 42 50 0,3 5 SCM630-1400Z05R-R0030HB-HP826 30651036

18,00 18 - 17 54 67 0,3 5] SCM630-1800Z05R-R0030HB-HP826 30651038

25,00 25 - 150 75 92 0,4 5] SCM630-2500Z05R-R0040HB-HP826 30651040
Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:

SCM630-0600Z05R-R0O010HA-HP826
l-l Schaftform:
Schaftform: HA

!

Schaftform HA

Spezifikation:
SCM630-0600Z05R-R0010[Schaftform]-HP826

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fiir Trochoidfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Korrekturfaktoren
Faktor ae hy, max.
B

2xD 1,10 1,05 1,05 1,05
3xD 1,00 1,00 1,00 1,00
OptiMill-Tro-Uni | SCM580, 940 il 0.85 0.92 0,80 0,94
OptiMill-Tro-PM | SCM590, 820, 930 gl i Dl 0.80 0.87

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung

[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v
P1.2 Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 v v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 v v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss

P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v
M1.1  Rostfreie Stihle, austenitisch < 700 v v
- M1 M1.2 Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 v v
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v 4
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v v

Berechnungsbeispiel fiir 42CrMo4 g 12 mm:

f, | ae | hyy max. = % - Wert siehe Tabelle

P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <1400 VvV v 280 - 380

O - 2" . 12-0144mm
100

© - 2" 10-12mm
100

e hy, max. = 12 mm - 0,6 =0,072 mm
100

Hinweis:

Beim Trochoidfrasen verandern sich die angegebenen Schnittbedingungen wahrend
des Bearbeitungsprozesses. Dies ist auch abhangig von der verwendeten CAM-Soft-
ware sowie der Bearbeitungsstellung des Werkzeugs im Werkstiick. Vorschub und Ein-
griffsbreite bzw. Eingriffswinkel @ndern sich wahrend der Bearbeitung stindig, um je
nach Kontur eine moglichst konstante Spanmittendicke zu erzielen.

* MAPAL Zerspanungsgruppen

10-1,6

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.

8-12

0,56 - 0,68
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Trochoides
Frésen ap = abhéngig von max. Bearbeitungstiefe des Werkzeugs
ae = abhdngig vom Werkstoff
Ve f, [mm] ae [mm] hpy, max. [mm] Bearbeitungsbeispiel
[m/min] in % vom D in % vom D in % vom D

380 - 520 1,4-20 14-18 0,66 - 0,80
320 - 460 12-18 12-16 0,62 -0,76
340 - 480 12-18 10-14 0,58 - 0,71 16MnCr5 42CrMo4
280 - 380 1,0-16 8-12 0,56 - 0,68
250 - 360 1,1-17 9-15 0,56 - 0,67 fc =1520?2/mm f/’c =1327'5“2/mm
230 - 340 09-15 8-13 0,54 - 0,64 f,=0,28 mm f,=0,17 mm
210 - 320 08-14 6-12 0,52 - 0,62 ac =18 mm ae=12mm
180 - 260 08-12 6-12 0,50 - 0,60 3 =32mm 3 =32mm
220 - 300 12-18 8-12 0,54 - 0,62
160 - 240 08-14 6-12 0,50 - 0,60
140 - 220 0,6-10 5-10 0,48 - 0,60 X5CrNi18-8
110 - 180 06-1,0 5-10 0,46 - 0,58 5=12 mm 3e=12 mm
130 - 200 08-12 6-12 0,52 - 0,60 Ve = 180 m/min ap=32mm
120 - 180 08-12 5-10 0,46 - 0,56 fz=0,09 mm
400 - 500 20-26 15-20 0,64 -0,78
340 - 500 1.8-24 12-16 062-0,7
300 - 440 1,6-22 10-14 0,58 - 0,68
180 - 260 1,4-20 8-12 0,56 - 0,68
280 - 360 1,6-22 10-16 0,6 - 0,68
210 - 340 1,4-20 10-16 0,58 - 0,66

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fiir Trochoidfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-Tro-H | SCM920

MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm] ae [mm] hm max. [mm]
Hirte ~= | [m/min] in%vomD  in%vomD  in% vomD
INmm2 2 &
LRI
1 H1.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss < 44 LL 100 - 160 0,48 - 0,67 6-10 0,38 - 0,50
H1.2  Gehirteter Stahl/Stahlguss < 55 LL 80 - 140 0,45 - 0,65 4-8 0,28 -0,36
H H2.1  Gehérteter Stahl/Stahlguss < 60 LL 60 - 120 0,4-0,52 3-6 0,27 - 0,34
H2 H2.2 Gehirteter Stahl/Stahlguss < 65 v v 50 - 110 0,37 -0,5 3-5 0,26 - 0,33
H2.3 Geharteter Stahl/Stahlguss <68 v v 50-100  03-048 2-5 025 - 0,32
H3 H3.1 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GIN 7| | 60 - 120 0,35 -0,55 3-6 0,28 - 0,34

Trochoides
Frésen ap = max. 3xD
a. = abhidngig
vom Werkstoff
m&
OptiMill-Tro-S | SCM600
OptiMill-Tro-Titan | SCM630
MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung Ve f, [mm] ae [mm] hm max. [mm]
Harte 1 [m/min] in % vom D in % vom D in % vom D
INmm? 5 _
R 2 &
=i =g B2
S1 S1.1  Titan, Titanlegierungen <400 v | 110-170 0,65-1,3 6-12 0,52 -0,6
- S2.1  Titan, Titanlegierungen < 1.200 e v 90 - 150 06-1,2 5-10 0,46 - 0,56
S2.2  Titan, Titanlegierungen > 1.200 | v 70 - 130 04-1,0 5-10 0,42 - 0,54
S 3 S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <900 e v 60 - 120 04-1,0 5-10 0,4-0,52
S3.2  Nickel, unlegiert und legiert >90 4 50 - 100 03-09 5-10 0,4-0,52
S4 S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert | v 35-90 03-0,8 4-8 0,38 - 0,46
S5 S5.1  Wolfram- und Molybdénlegierungen v 35-90 03-08 4-8 0,38 - 0,46

Hinweis:

Beim Trochoidfrasen verandern sich die angegebenen Schnittbedingungen wahrend
des Bearbeitungsprozesses. Dies ist auch abhangig von der verwendeten CAM-Soft-
ware sowie der Bearbeitungsstellung des Werkzeugs im Werkstiick. Vorschub und Ein-
griffsbreite bzw. Eingriffswinkel @ndern sich wahrend der Bearbeitung stindig, um je
nach Kontur eine moglichst konstante Spanmittendicke zu erzielen.

* MAPAL Zerspanungsgruppen
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Bearbeitungsbeispiel

90MnCrV8 ¢ =12 mm
Ve = 110 m/min

f, =0,052 mm
hm=0,04 mm
3. =1 mm

Bearbeitungsbeispiel

TiAleV4 g =12mm
Ve = 140 m/min

f, =0,09 mm
2. =1,2mm
ap =30 mm

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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OptiMill®-3D-HF

Hochvorschubfraser, Ausfiihrung mit Hals

MHF101

.

L/

dp

I123456M1

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

23'

1

2 3

I1234s12345H123

=g

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 3,00 - 16,00 mm
Schneidstoff: HP806
Schneidenzahl: 4

Spiralwinkel: 5°

Anwendung:

Speziell zum Schruppen von Bauteilen mit einer
Harte bis 55HRC.

#l

OO DS

BaumaBe z ap PRecam  dmin Schaftform HA
max.

dy Ry I3 dy h6 g Iy ds Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 0,15 9 4 50 3 2,85 4 0,13 0,2 15 MHF101-030-0015-0900X050-HP806 31150920
3,00 0,15 15 4 50 3 2,85 4 0,13 0,2 1,5 MHF101-030-0015-1500X050-HP806 31150921
3,00 0,15 9 6 60 3 2,85 4 0,13 0,2 1.5 MHF101-030-0015-0900X060-HP806 31150922
3,00 0,15 15 6 60 3 2,85 4 0,13 0,2 1.5 MHF101-030-0015-1500X060-HP806 31150923
4,00 0,2 12 6 60 4 3.8 4 0,17 03 2 MHF101-040-0020-1200X060-HP806 31150924
4,00 0,2 20 6 60 4 3,8 4 0,17 03 2 MHF101-040-0020-2000X060-HP806 31150925
5,00 0,25 15 6 60 5 4,75 4 0,2 04 23 MHF101-050-0025-1500X060-HP806 31150926
5,00 0,25 20 6 60 5 4,75 4 0,2 04 23 MHF101-050-0025-2000X060-HP806 31150927
6,00 03 18 6 60 6 57 4 0,24 0,5 3 MHF101-060-0030-1800X060-HP806 31150928
6,00 0.3 24 6 60 6 5,7 4 0,24 0,5 3 MHF101-060-0030-2400X060-HP806 31150929
8,00 04 24 8 64 8 7,7 4 0,31 0,7 3.8 MHF101-080-0040-2400X064-HP806 31150930
8,00 04 32 8 64 8 77 4 0,31 0,7 3.8 MHF101-080-0040-3200X064-HP806 31150931
8,00 0,4 40 8 75 8 7,7 4 0,31 0,7 3.8 MHF101-080-0040-4000X075-HP806 31150932
10,00 0,5 30 10 75 10 9,65 4 0,39 0,85 5 MHF101-100-0050-3000X075-HP806 31150933
10,00 0,5 40 10 75 10 9,65 4 0,39 0,85 5 MHF101-100-0050-4000X075-HP806 31150934
10,00 0,5 50 10 100 10 9,65 4 0,39 0,85 5 MHF101-100-0050-5000X100-HP806 31150935
12,00 0,6 36 12 75 12 11,6 4 0,46 1 58 MHF101-120-0060-3600X075-HP806 31150936
12,00 0,6 48 12 100 12 11,6 4 0,46 1 58 MHF101-120-0060-4800X100-HP806 31150937
12,00 0,6 60 12 100 12 11,6 4 0,46 1 58 MHF101-120-0060-6000X100-HP806 31150938
16,00 0,8 48 16 100 16 15,5 4 0,61 14 8 MHF101-160-0080-4800X100-HP806 31150939

Konfigurierbare Merkmale Detail Stirnansicht:
|-I Schaftform: _.—_.
Schaftform: HB ——

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_3 D_ H F_ H a rd e n ed ’I?rt'::issfei:(:‘;lrl:hgn:]esser: 2,00 - 16,00 mm

Schneidstoff: HP810
Hochvorschubfraser mit innovativer Stirngeometrie, Ausfiihrung mit Hals Schneidenzahl: 4
MHF102 Spiralwinkel: 12°
Besonderheit: Innovative Stirn-
geometrie
Anwendung:
g Speziell zum Schruppen und Schlichten gehér-
—'33 teter Bauteile mit einer Harte ab 45 HRC, auch
im unterbrochenen Schnitt. Durch die innovative
Stirngeometrie sind beim Schlichten sehr hohe
Oberflichengiiten realisierbar.
oo I R = -
kel r ©
_D('j

#l

12 3 45 6M1 2 381 2 3NN1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 = HA HB
— O VS © =

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

Baumafe z ap PRcam  dmin Schaftform HA
max.

dy Ry Ry I3 dy h5 I4 Iy ds3 Spezifikation Bestell-Nr.
2,00 0.1 23 6 4 50 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0010-0600X050-HP810 31150940
2,00 0,1 23 10 4 50 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0010-1000X050-HP810 31150941
2,00 0,1 23 6 6 60 2 19 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0010-0600X060-HP810 31150942
2,00 0,1 2,3 10 6 60 2 19 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0010-1000X060-HP810 31150943
3,00 0,15 345 9 4 50 3 2,85 4 013 0275 0.9 MHF102-030-0015-0900X050-HP810 31150944
3,00 0,15 345 15 4 50 3 2,85 4 013 0,275 09 MHF102-030-0015-1500X050-HP810 31150945
3,00 0,15 3,45 9 6 60 3 2,85 4 0,13 0,275 09 MHF102-030-0015-0900X060-HP810 31150946
3,00 0,15 3,45 15 6 60 3 2,85 4 0,13 0,275 09 MHF102-030-0015-1500X060-HP810 31150947
4,00 0,2 4.6 12 6 60 4 3.8 4 0,17 0,368 1.2 MHF102-040-0020-1200X060-HP810 31150948
4,00 0,2 4,6 20 6 60 4 3.8 4 0,17 0,368 1.2 MHF102-040-0020-2000X060-HP810 31150949
5,00 0.25 575 15 6 60 5 4,75 4 0,22 0,46 1.5 MHF102-050-0025-1500X060-HP810 31150950
5,00 0,25 575 20 6 60 5 4,75 4 0,22 0,46 1.5 MHF102-050-0025-2000X060-HP810 31150951
6,00 0,3 6,9 18 6 60 6 5,7 4 0,26 0,55 1.8 MHF102-060-0030-1800X060-HP810 31150952
6,00 0,3 69 24 6 60 6 57 4 0,26 0,55 1.8 MHF102-060-0030-2400X060-HP810 31150953
8,00 0.4 9,2 24 8 64 8 77 4 0,35 0,74 24 MHF102-080-0040-2400X064-HP810 31150954
8,00 0.4 9.2 32 8 64 8 77 4 0,35 0,74 2,4 MHF102-080-0040-3200X064-HP810 ~ 31150955
8,00 0,4 9,2 40 8 75 8 7,7 4 0,35 0,74 2,4 MHF102-080-0040-4000X075-HP810 31150956
10,00 0,5 11,5 30 10 75 10 9,65 4 0,44 0,92 3 MHF102-100-0050-3000X075-HP810 31150957
10,00 0,5 1,5 40 10 75 10 9,65 4 0,44 0,92 3 MHF102-100-0050-4000X075-HP810 31150958
10,00 0,5 "5 50 10 100 10 9,65 4 0,44 0,92 3 MHF102-100-0050-5000X100-HP810 31150959
12,00 0.6 13.8 36 12 75 12 1,6 4 0,52 1.1 3.6 MHF102-120-0060-3600X075-HP810 31150960
12,00 0,6 13,8 48 12 100 12 11,6 4 0,52 1,1 3.6 MHF102-120-0060-4800X100-HP810 31150961
12,00 0,6 13,8 60 12 100 12 1,6 4 0,52 1,1 3.6 MHF102-120-0060-6000X100-HP810 31150962
16,00 0,8 18,4 48 16 100 16 15,5 4 0.7 1,47 4.8 MHF102-160-0080-4800X100-HP810 31150963

Konfigurierbare Merkmale Detail Stirnansicht:

l-l Schaftform:
Schaftform: HB

!

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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CPMill®-Uni-FeedPlus

Ausfiihrung mit CFS-Trennstelle, mit Innenkiihlung
CPM171

123 456M12 3812 3N1 23 4/S12345H1 2 3
EEEL S - EEN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 8,00 - 25,00 mm
Schneidstoff: HP383
Schneidenzahl: 6

Spiralwinkel: 30°
Anwendung:

Hochvorschubfrisen bei kleinem ap, Schrdg-
eintauchen und Auskammern auch bei langen
Auskragungen.

1 SO @=, 1

LINE!

z ap max. SW Spezifikation Bestell-Nr.
dq h10 CFS-GroBe g Iy R
8,00 6 " 6 04 6 04 SW 6 CPM171-0800Z06-R0040-06-HP383 30371359
10,00 8 13 7,5 05 6 0,5 SW 8 CPM171-1000Z06-R0O050-08-HP383 30371360
12,00 10 16 9 0,6 6 0,6 SW 10 CPM171-1200Z06-R0060-10-HP383 30371361
16,00 12 20 12 0.8 6 0.8 SW 13 CPM171-1600206-R0080-12-HP383 30371362
20,00 16 25 15 1 6 1 SW 16 CPM171-2000Z06-R0100-16-HP383 30371364
25,00 20 32 19 1,25 6 1,25 SW 21 CPM171-2500Z06-R0125-20-HP383 30371365
Zubehor
- -~ CFS-Wechselkopfhalter .
o Crsa01 sete 218

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-HF | MHF101

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]

MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 4 v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.500 v v

P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v

P5.1  Stahlguss 4 v

P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 4 v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v
- H1.1  Gehirteter Stahl/Stahlguss <44 v v
H H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 4 4
H2 H2.1 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 60 v v

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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1,0°-1,5°
ag

ap a Ve f, [mm]

[_mm] [_mm] i Fraserdurchmesser [mm]
in % in %

vom D vom D 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00
3.8 60 200 - 250 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 60 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0.625
3.8 60 200 - 250 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 65 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 60 180 - 220 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 65 150 - 180 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 65 120 - 150 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0.475
3.8 60 90 - 110 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0.475
3.8 60 90 - 110 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 60 70 - 90 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 250 - 300 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 70 250 - 300 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0.475
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.5 70 150 - 190 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.2 65 120 - 150 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0.475
28 55 100 - 120 0,100 0,150 0,175 0,200 0,250 0,250 0,300 0,350 0,400

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-HF-Hardened | MHF102, 103

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 4 v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.500 v v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss 4 v
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 4 v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v
- H1.1  Gehirteter Stahl/Stahlguss <44 v v
H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 v 4
u H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss <60 v
H2 H2.2 Gehirteter Stahl/Stahlguss <65 v
H2.3 Gehirteter Stahl/Stahlguss <68 v
H3 H3.1 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GIN v v
OptiMill-3D-HF-Hardened | MHF102, 103
MZzG* Werkstoff Festigkeit/Hzrte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 60 v
H2 H2.2 Gehirteter Stahl/Stahlguss < 65 v
H2.3  Gehérteter Stahl/Stahlguss <68 v
H3 H3.1 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GIN v v

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.



Schruppen

Eintauchwinkel

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

177

1,0°-1,5°
ag
ap e Ve f, [mm]
[_mm] [_mm] i Fraserdurchmesser [mm]
in % in %
vom D vom D 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00
4,2 60 280 - 340 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,460 0,580 0,700
4,2 60 240 - 300 0,080 0,110 0,160 0,190 0,230 0,310 0,430 0,520 0.620
4.2 60 260 - 320 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560 0,650
4,2 65 240 - 300 0,080 0,100 0,150 0,180 0,220 0,310 0,410 0,500 0,580
4,2 60 280 - 340 0,100 0,130 0,170 0,200 0,240 0,340 0,430 0,520 0,620
4,2 65 260 - 300 0,090 0,100 0,150 0,180 0,220 0,300 0,390 0,460 0,580
4.2 65 240 - 280 0,080 0,100 0,140 0,170 0,210 0,290 0,380 0,440 0,560
4.2 60 160 - 200 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,400 0,500 0.620
4.2 60 180 - 220 0,100 0,110 0,160 0,200 0,230 0,330 0,380 0,470 0,590
4,2 60 160 - 200 0,100 0,110 0,160 0,200 0,230 0,320 0,370 0,450 0,570
4,2 70 250 - 300 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,460 0,580 0,700
4,2 70 250 - 300 0,080 0,110 0,160 0,190 0,230 0,310 0,430 0,520 0,620
4.2 70 200 - 250 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560 0.650
4,2 70 200 - 250 0,080 0,100 0,150 0,180 0,220 0,310 0,410 0,500 0,580
4,2 70 220 - 270 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560 0,650
4,2 70 200 - 250 0,080 0,100 0,150 0,180 0,220 0,310 0,410 0,500 0,580
4,2 70 180 - 250 0,071 0,103 0,135 0,170 0,210 0,280 0,350 0,420 0,560
4,2 65 150 - 200 0,066 0,096 0,127 0,158 0,190 0,256 0,320 0.385 0,510
4 55 110 - 150 0,062 0,083 0,106 0,142 0,172 0,220 0,280 0,330 0.420
3 40 80 - 120 0,044 0,065 0,086 0,109 0,131 0,170 0,210 0,245 0,305
2,2 35 60 - 85 0,027 0,046 0,066 0,084 0,100 0,130 0,150 0,180 0,210
3.5 45 90 - 120 0,055 0,070 0,090 0,120 0,140 0,180 0,220 0,250 0.320
Schlichten
(ebene Bereiche) Eintauchwinkel
05°-1,0°
2
ap e A f, [mm]
[mm] [_mm] ol Fraserdurchmesser [mm]
in % in %
vom D vom D 2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00
0.8 8 160 - 185 0,040 0,048 0,058 0,072 0,105 0,144 0,182 0.210 0,290
0.4 7.2 130 -170 0,028 0,037 0,046 0,063 0,084 0,110 0,148 0,174 0,221
0,2 6 110 - 130 0,018 0,028 0,038 0,055 0,070 0,082 0,118 0,140 0,162
0.6 8 160 - 180 0,038 0,042 0,055 0,070 0,092 0,128 0,160 0,190 0,270

Bei Schlichtoperationen planarer Fidchen gilt, dass je nach Zustellung (ac) und gewahlter Bearbeitungstrategie, Restmaterial am Bauteil stehen bleiben kann.
Daher ist fiir planare Fldchen ag < dpin zu wéhlen.

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fiir Wechselkopffraser CPMill

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrésen
Korrekturfaktor: ap = 0,05xD
Linge f, & Ve 3 =1xD
A/B 1,0
C 0,9
0,7
CPMill-Uni-FeedPlus | CPM171 E 9.6
MZG* Werkstoff Festigkeit/ Kiihlung A f, [mm]
[N'}:::z] é E [m/min] Fraserdurchmesser [mm]
[HRC] z £ 9 800 1000 1200 1600 2000 2500
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v 160 0,179 0,214 0,246 0,301 0,344 0,383
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, unlegiert < 1.200 77 v 130 0,167 0,200 0,230 0,281 0,321 0,358
P2.1 Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900 77 v 145 0,179 0,214 0,246 0,301 0,344 0,383
P2.2 Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400 77 v 100 0,149 0,178 0,205 0,250 0,286 0,320
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 800 2 2 iz 95 0,173 0,207 0,238 0,291 0,332 0,371
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstdhle™ < 1.000 71 [ 85 0,164 0,196 0,226 0276 0315 0,352
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.500 2 80 0,155 0,186 0,213 0260 0,298 0,332
P5.1 Stahlguss N v 95 0,173 0,207 0,238 0,291 0,332 0,371
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v 175 0298 0,357 0,410 0,501 0,573 0,639
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 77 |~ 160 0,253 0,303 0349 0426 0487 0,543
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 77 v 130 0,209 0,250 0,287 0,351 0,401 0,447
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 77 v 70 0,119 0,143 0,164 0,200 0,229 0,256
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500 7 7 v 115 0209 0,250 0,287 0,351 0,401 0,447
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 77|~ 110 0,179 0214 0,246 0,301 0344 0,383

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schruppen Schlichten
a, = 00,5xD ap =00,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
ag™
A f, [mm] A f, [mm]
[m/min] Fraserdurchmesser [mm] [m/min] Fraserdurchmesser [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
285 0,357 0,428 0,492 0,601 0,687 0,767 385 0,565 0,677 0,778 0,950 1,087 1,213
235 0,334 0,400 0,459 0,561 0,641 0,716 315 0,528 0,632 0,726 0,887 1,014 1,132
260 0,357 0,428 0,492 0,601 0,687 0,767 350 0,565 0,677 0,778 0,950 1,087 1,213
180 0,298 0,357 0,410 0,501 0,573 0,639 245 0,471 0,564 0,648 0,792 0,906 1,011
170 0,346 0,414 0,476 0,581 0,664 0,741 225 0,546 0,654 0,752 0,919 1,050 1,172
155 0,328 0,392 0,451 0,551 0,630 0,703 210 0,518 0,621 0,713 0,871 0,996 1.112
145 0,310 0,371 0,426 0,521 0,596 0,665 190 0,490 0,587 0,674 0,824 0,942 1,051
175 0,346 0,414 0,476 0,581 0,664 0,741 235 0,546 0,654 0,752 0,919 1,050 1,172
355 0,596 0,714 0,820 1,002 1,145 1.278 520 0,942 1,128 1,297 1,584 1,811 2,021
325 0,506 0,607 0,697 0,852 0,974 1,087 475 0,801 0,959 1,102 1,346 1,539 1,718
265 0417 0,499 0,574 0,701 0,802 0,895 390 0,659 0,790 0,908 1,109 1,268 1,415
145 0,238 0,285 0,328 0,401 0,458 0,511 215 0,377 0,451 0,519 0,634 0,724 0,808
235 0417 0,499 0,574 0,701 0,802 0,895 345 0,659 0,790 0,908 1,109 1,268 1.415
220 0,357 0,428 0,492 0,601 0,687 0,767 325 0,565 0,677 0,778 0,950 1,087 1,213

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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OptiMill®-3D-BN

Kugelfraser, zylindrische Ausflihrung mit Arbeitstiefe

MBN101

Schaftlibergang

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 1,00 - 12,00 mm
Schneidstoff: HP801/HP820
Schneidenzahl: 2

Spiralwinkel: 28°

Toleranz Radiuskontur:

+0,005 wenn dq < 6 mm

10,01 wenn dq > 6 mm

Anwendung:
Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
bis 55 HRC.
Schaftiibergang:
Typ A Typ C

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 2 3 45H1 2 3 3 HA
IIIIIII IIIIIIII == @Qé -
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrage Typ Spezifikation Bestell-Nr.
ds R I3 dy h5 I Iy d3 0,5° 1° 1,5° 3°
1,00 0,5 3 4 50 1,2 0,94 3,47 3,57 3,66 4,01 A MBN101-010-0050-0300X050-HP820 31153292
1,00 0,5 5 4 50 1.2 0,94 554 5,68 5.8 6,66 A MBN101-010-0050-0500X050-HP820 31153294
2,00 1 8 4 50 23 1,94 9,09 9,45 9,74 10,49 A MBN101-020-0100-0800X050-HP801 31153313
2,50 1,25 25 6 75 29 244 26,72 27,37 28,5 32,97 A MBN101-025-0125-2500X075-HP801 31153328
3,00 1,5 10 6 60 3,5 294 M7 NM56 11,88 1298 A MBN101-030-0150-1000X060-HP801 31153329
3,00 1,5 15 6 60 3,5 294 16,38 16,87 17,26 19,62 A MBN101-030-0150-1500X060-HP801 31153330
3,00 15 20 6 60 3.5 294 2156 22,13 22,76 26,25 A MBN101-030-0150-2000X060-HP801 31153331
3,00 15 25 6 75 3.5 294 26,71 27,36 28,47 32,2 A MBN101-030-0150-2500X075-HP801 31153332
4,00 2 10 6 60 4,6 394 NM,14 152 1184 1282 A MBN 101-040-0200-1000X060-HP801 31153333
4,00 2 15 6 60 4.6 394 16,36 16,84 1723 19,46 A MBN101-040-0200-1500X060-HP801 31153334
4,00 2 20 6 60 4.6 394 21,54 22,1 22,69 2485 A MBN101-040-0200-2000X060-HP801 31153335
4,00 2 25 6 75 4,6 3.94 26,7 27,33 284 29,85 A MBN101-040-0200-2500X075-HP801 31153336
4,00 2 30 6 75 4,6 394 3184 3266 341 34,85 A MBN101-040-0200-3000X075-HP801 31153337
4,00 2 35 6 75 4,6 394 3698 3811 39,8 39,85 A MBN101-040-0200-3500X075-HP801 31153338
5,00 2,5 15 6 60 5,8 49 15,78 16,38 17,03 17,59 C MBN101-050-0250-1500X060-HP801 31153339
5,00 2,5 20 6 60 5,8 49 21 21,82 22,59 - C MBN101-050-0250-2000X060-HP801 31153340
5,00 2,5 25 6 60 58 4,9 26,21 27,27 27,59 - C MBN101-050-0250-2500X060-HP801 31153341
5,00 25 30 6 75 58 49 31,42 32,59 - - C MBN101-050-0250-3000X075-HP801 31153342
6,00 3 15 6 60 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-1500X060-HP801 31153343
6,00 3 20 6 60 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-2000X060-HP801 31153344
6,00 3 25 6 60 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-2500X060-HP801 31153345
6,00 3 30 6 75 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-3000X075-HP801 31153346
6,00 3 35 6 75 6.9 59 - - - - - MBN101-060-0300-3500X075-HP801 31153347
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - MBN101-080-0400-2500X064-HP801 31153348
8,00 4 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - MBN 101-080-0400-5000X100-HP801 31153349
10,00 5 30 10 75 1,5 9,8 - - - - - MBN101-100-0500-3000X075-HP801 31153350
10,00 5 50 10 100 1,5 9.8 - - - - - MBN101-100-0500-5000X100-HP801 31153351
12,00 6 35 12 75 13,8 1.8 - - - - - MBN101-120-0600-3500X075-HP801 31153352
12,00 6 60 12 100 13,8 11,8 - - - - - MBN101-120-0600-6000X100-HP801 31153353

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Kugelfraser, Ausfiihrung mit Arbeitstiefe

MBN107
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Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 3,00 - 12,00 mm
Schneidstoff: HP808/HP818
Schneidenzahl: 2

Spiralwinkel: 30°

Toleranz Radiuskontur:

+0,005 wenn dq < 6 mm

10,01 wenn dq > 6 mm

Anwendung:
(———"—“—“S Geeignet zur Bearbeitung von Werkstoffen
Ry iy — bis 68 HRC.
Schaftlibergang R
- 1‘9‘1 — — T S Schaftiibergang:
S b
I3
l
I123456M123I123I1234s12345H123
EEN
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Arbeitstiefe bei x° Formschrage Typ Schaftform HA Bestell-Nr.
dy R I3 dy h5 Iq Iy d3 0,5° 1° 1,5° 3° Spezifikation
3,00 15 10 6 60 3.5 294 1,17 NMb56 11,88 1298 A MBN107-030-0150-1000X060-HP808 31153744
3,00 1,5 15 6 60 3.5 294 1638 1687 17,26 19,62 A MBN 107-030-0150-1500X060-HP808 31153745
300 15 20 6 60 35 294 2156 22,13 2276 2625 A MBN 107-030-0150-2000X060-HP808 31153746
3,00 15 25 6 75 3.5 294 26,71 27,36 28,47 32,2 A MBN107-030-0150-2500X075-HP808 31153748
4,00 2 10 6 60 4.6 394 114 11,52 11,84 12,82 A MBN 107-040-0200-1000X060-HP808 31153749
4,00 2 15 6 60 4.6 394 1636 16,84 17,23 19,46 A VBN 107-040-0200-1500X060-HP808 31153750
4,00 2 20 6 60 4,6 394 21,54 22,1 22,69 2485 A MBN 107-040-0200-2000X060-HP808 31153751
4,00 2 25 6 75 4,6 3,94 26,7 27,33 284 29,85 A MBN107-040-0200-2500X075-HP808 31153752
4,00 2 30 6 75 4,6 394 31,84 3266 341 34,85 A MBN 107-040-0200-3000X075-HP808 31153753
4,00 2 35 6 75 46 394 3698 3811 398 3985 A MBN107-040-0200-3500X075-HP808 31153754
5,00 25 15 6 60 58 49 15,78 16,38 17,03 17,59 C MBN107-050-0250-1500X060-HP808 31153755
5,00 2,5 20 6 60 5,8 49 21 21,82 22,59 - C MBN 107-050-0250-2000X060-HP808 31153756
5,00 2,5 25 6 60 5.8 49 26,21 2727 27,59 - C MBN107-050-0250-2500X060-HP808 31153757
5,00 2,5 30 6 75 58 49 31,42 32,59 - - C MBN 107-050-0250-3000X075-HP808 31153758
6,00 3 15 6 60 69 59 - - - - - MBN107-060-0300-1500X060-HP808 31153759
6,00 3 20 6 60 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-2000X060-HP808 31153760
6,00 3 25 6 60 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-2500X060-HP808 31153761
6,00 3 30 6 75 6.9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-3000X075-HP808 31153762
6,00 3 35 6 75 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-3500X075-HP808 31153763
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - MBN107-080-0400-2500X064-HP808 31153764
8,00 4 50 8 100 9,2 78 - - - - - MBN107-080-0400-5000X100-HP808 31153765
1000 5 30 10 75 115 98 - - - - - MBN 107-100-0500-3000X075-HP808 31153766
10,00 5 50 10 100 1,5 9,8 - - - - - MBN107-100-0500-5000X100-HP808 31153767
12,00 6 35 12 75 13,8 11,8 - - - - - MBN 107-120-0600-3500X075-HP808 31153768
12,00 6 60 12 100 13,8 1.8 - - - - - MBN107-120-0600-6000X100-HP808 31153769
Konfigurierbare Merkmale
Schaftform: —0
(Il . -
chaftform: HB —_—

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



184 FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

CPM i | |®_ U n I = Ra d I U S ?rl;issfei:gglr‘cnhgn:]esser: 8,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP383
Ausfiihrung mit CFS-Trennstelle Schneidenzahl: 4
CPM150 Spiralwinkel: 30°

® WS

Ceo@
e e e e P P LSS M

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z a, max. SW Spezifikation Bestell-Nr.

dy h10 CFS-GréBe Iq Iy R
10,00 8 13 7.5 5 4 5,6 SW 8 CPM150-1000204-R0500-08-HP383 30371416
12,00 10 16 9 4 6,8 SW 10 CPM150-1200Z204-R0600-10-HP383 30371417
16,00 12 20 12 4 9 SW 13 CPM150-1600Z04-R0800-12-HP383 30371418
20,00 16 25 15 10 4 1.3 SW 16 CPM150-2000204-R1000-16-HP383 30371420

Auf Anfrage erhiltlich

8,00 6 M 6 4 4 4,5 SW 6 CPM150-0800204-R0400-06-HP383 30371595
25,00 20 32 19 12,5 4 14 SW 21 CPM150-2500Z04-R1250-20-HP383 30371421

Zubehor

- -~ CFS-Wechselkopfhalter .
o Crean Sete 210

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden 185

CPM i | |®_ U n I _TO rU S ?rgssfei:gglrj:hgn:]esser: 8,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP383
Ausfiihrung mit CFS-Trennstelle Schneidenzahl: 4
CPM160 Spiralwinkel: 30°

CecCo
faescad'ccilanalen " OSSO MAMm

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z a, max. SW Spezifikation Bestell-Nr.
d; 10 CFS-GréBe lq I, R
8,00 6 n 6 1 4 4,5 SW 6 CPM160-0800Z04-R0100-06-HP383 30371402
8,00 6 M 6 2 4 4,5 SW 6 CPM160-0800Z204-R0200-06-HP383 30371403
10,00 8 13 7.5 15 4 5,6 SW 8 CPM160-1000Z04-R0150-08-HP383 30371404
10,00 8 13 75 3 4 5.6 SW 8 CPM160-1000Z04-R0300-08-HP383 30371405
12,00 10 16 9 15 4 6.8 SW 10 CPM160-1200Z04-R0150-10-HP383 30371406
12,00 10 16 9 4 4 6,8 SW 10 CPM160-1200204-R0400-10-HP383 30371407
16,00 12 20 12 2 4 9 SW 13 CPM160-1600204-R0200-12-HP383 30371408
16,00 12 20 12 5 4 9 SW 13 CPM160-1600Z04-R0500-12-HP383 30371409
20,00 16 25 15 2 4 1.3 SW 16 CPM160-2000Z04-R0200-16-HP383 30371412
20,00 16 25 15 6 4 13 SW 16 CPM160-2000Z04-R0600-16-HP383 30371413
25,00 20 32 19 6 4 14 SW 21 CPM160-2500Z04-R0600-20-HP383 30371415

Auf Anfrage erhiltlich

25,00 20 32 19 3 4 14 SW21 CPM160-2500Z04-R0300-20-HP383 30371414

Zubehor

- CFS-Wechselkopfhalter .
o Crean Sete 218

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Diamond-Radius

FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Kugelfraser, tberlange Ausflihrung mit Hals, mit Innenkiihlung

SHM521

I1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 23 3.1 3.2 4.1 42 43

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

=N

4 1.1 1.2 13 2.1 3.1 4.1 42 5.1 52 53
C N

Ausfiihrung:

Fraserdurchmesser: 3,00 - 16,00 mm
Schneidstoff: PUBT1
Schneidenzahl: 2

Achswinkel: 0°

PKD-Schneiden
flir hohe Standzeit

Besonderheiten:

Anwendung:
Ideal zum Kontur- und Formfrasen von Alumini-
umbauteilen.

» HA
S M=, g,
LINE] 6

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dy h10 dy h6 d3 Iq Iy I3 R
3,00 6 2.8 60 2,5 9 1.5 2 SHM521-0300AZ02R-R0150HA-PUG11 30340718
4,00 6 3,8 60 2,5 15 2 2 SHM521-0400AZ02R-R0200HA-PUG11 30334958
5,00 6 4,6 60 3 15 2,5 2 SHM521-0500AZ02R-R0250HA-PU611 30340720
6,00 6 55 80 6 15 3 2 SHM521-0600BZ02R-R0300HA-PU6G11 30334960
8,00 8 6.9 80 10 20 4 2 SHM521-0800BZ02R-R0400HA-PU6G11 30696715
10,00 10 8,9 80 10 26 5 2 SHM521-1000BZ02R-R0O500HA-PU6G11 30696716
12,00 12 1,2 100 10 35 6 2 SHM521-1200BZ02R-R0600HA-PU6G11 30324570
16,00 16 15 125 10 35 8 2 SHM521-1600BZ02R-RO800HA-PU611 30324494

MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und CVD-bestiickte Werkzeuge auf Anfrage.
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O ptl M I | |®_ D I a m O n d _TO rU S ?rgssfei:(z‘;?:hgn:]esser: 3,00 - 12,00 mm

Schneidstoff: PU611
Eckradiusfraser, lange Ausfiihrung mit Hals, mit Innenkiihlung Schneidenzahl: 2
SHM551 Achswinkel: 0°
Besonderheiten: PKD-Schneiden fiir

hohe Standzeit

/ S
e R ——.
h—__ ————

o .

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 2.3 3.1 3.2 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 5.2 53 HA
& — 1]
EEEEEER =N EEE s

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
dq e8 d h6 ds Ih Iy I3 R
3,00 6 2.8 50 2,5 14 0.3 2 SHM551-0300AZ02R-R0030HA-PUB11 30334961
4,00 6 3.8 50 2,5 14 0,5 2 SHM551-0400AZ02R-R0050HA-PUG11 30334966
5,00 6 4,6 54 3 18 0,5 2 SHM551-0500AZ02R-R0050HA-PU6G11 30334969
6,00 6 55 57 6 21 0.5 2 SHM551-0600BZ02R-R0050HA-PU611 30334973
6,00 6 55 57 6 21 1 2 SHM551-0600BZ02R-R0100HA-PUB11 30334974
8,00 8 7.4 63 7 27 0,5 2 SHM551-0800BZ02R-R0O050HA-PU611 30334976
10,00 10 9,2 72 8 32 0,5 2 SHM551-1000BZ02R-R0O050HA-PU6G11 30334980
10,00 10 9,2 72 8 32 1 2 SHM551-1000BZ02R-R0O100HA-PU611 30334981

Auf Anfrage erhiltlich

3,00 6 2,8 50 2,5 14 0,5 2 SHM551-0300AZ02R-R0050HA-PUG11 30334962
3,00 6 2,8 50 2,5 14 1 2 SHM551-0300AZ02R-R0100HA-PUB11 30334963
4,00 6 3.8 50 25 14 0,3 2 SHM551-0400AZ02R-R0030HA-PU6G11 30334964
4,00 6 3.8 50 2,5 14 1 2 SHM551-0400AZ02R-R0100HA-PU611 30334967
5,00 6 4,6 54 3 18 1 2 SHM551-0500AZ02R-R0100HA-PUG11 30334971
6,00 6 55 57 6 21 1.5 2 SHM551-0600B202R-R0150HA-PUG11 30334975
8,00 8 7.4 63 7 27 1 2 SHM551-0800BZ02R-R0100HA-PUB11 30334977
8,00 8 7.4 63 7 27 15 2 SHM551-0800BZ02R-R0150HA-PU61T1 30334978
8,00 8 7.4 63 7 27 2 2 SHM551-0800BZ02R-R0200HA-PU611 30334979
10,00 10 9.2 72 8 32 1.5 2 SHM551-1000BZ02R-R0150HA-PU611 30334982
10,00 10 9,2 72 8 32 2 2 SHM551-1000BZ02R-R0200HA-PUG11 30334983
12,00 12 1,2 83 9 38 0,5 2 SHM551-1200BZ02R-R0050HA-PUG11 30334984
12,00 12 1,2 83 9 38 1 2 SHM551-1200BZ02R-R0100HA-PUG11 30334985
12,00 12 1n,2 83 9 38 1.5 2 SHM551-1200BZ02R-R0150HA-PU611 30334986
12,00 12 1n,2 83 9 38 2 2 SHM551-1200BZ02R-R0200HA-PUG11 30334987

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Composite-Speed-Radius  Faedmemesse:  400-2000mm

Schneidstoff: HC611/HC619
Kugelfraser, Ausfiihrung mit ziehender Schneide, mit Vollradius Schneidenzahl: 8
SCM870 Spiralwinkel: 8°

Besonderheiten: Diamantbeschichtung

flir hohe Standzeit.

y Anwendung:
‘# Ziehende Schneide fiir eine bessere Abfuhr der
Spéane/Stiube (z. B. beim Frisen von Taschen und
Nuten). Besonders geeignet fiir schwer zerspan-
bare Decklagen (z. B. UD oder Copper Mesh) zur

Vermeidung von Delamination an der Bauteil-
unterkante.

AL

NS
N

4

d2 hé

d; h10

~ lperfor
—Fee A 1Y

[ LINE
1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 23 3.1 32 41 42 438 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 o 6 % % HA HB
i ] EEE HE (I (Bl

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.

dy h10 dy h6 Iq I R
4,00 6 60 16 2 8 SCM870-0400Z08R-R0200HA-HC619 30869182
6,00 6 75 28 3 8 SCM870-0600Z08R-R0O300HA-HC619 30869186
8,00 8 75 32 4 8 SCM870-0800Z08R-R0400HA-HC619 30869188
10,00 10 72 32 5 8 SCM870-1000Z208R-RO500HA-HC619 30869189

Auf Anfrage erhiltlich

12,00 12 83 32 6 8 SCM870-1200Z08R-RO600HA-HC611 30869190
16,00 16 92 36 8 8 SCM870-1600Z08R-R0O800HA-HC611 30869191
20,00 20 104 45 10 8 SCM870-2000Z08R-R1000HA-HC611 30869192

Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM870-0400Z08R-R0200HB-HC619

l-l Schaftform:
Schaftform: HB Schaftform HB

!

Spezifikation bis g 10 mm:
SCM870-0400Z08R-R0200[Schaftform]-HC619

Spezifikation ab g 12 mm:
SCM870-1200Z08R-R0600[Schaftform]-HC611

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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FRASEN | Schaftfraser mit festen Schneiden

Schnittwertempfehlung fir Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN | MBN101

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v 4
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v 4
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 v v v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v v
M1.1  Rostfreie Stihle, austenitisch < 700 v
- M1 M1.2 Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v v
- H1.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 44 v v
H H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 v v
H2 H2.1 Gehéarteter Stahl/Stahlguss < 60 v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel = kyyy

AT Kar o[ kkw
p n Vi ap i Vi
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

*

MAPAL Zerspanungsgruppen
Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die nachst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.

*** Riicksprache mit einem MAPAL Anwendungstechniker.
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Schruppen
Eintauchwinkel
107 -30° Nichste Seite:
mcﬁ Schlichten
~
ag™
ap e Ve f, [mm]
[_mm] [_mm] i) Fraserdurchmesser [mm]
in % in %
vomD  vomD 0,10 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
4,5 <20 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4 <20 220-260 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4,5 <25 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 85-110 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 60-85 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 85-110 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 60-85 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 250-300 0,004 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150 0,198 0,240 0,282 0,360
6 <30 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
6 <30 250-300 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 240-280 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,022 0,025 0,031 0,038 0,052 0,066 0,078 0,102 0,124 0,146 0,186
4 <18 220-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
3 <12 160-220 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,021 0,024 0,030 0,037 0,050 0,064 0,075 0,099 0,120 0,141 0,180
1.5 <3 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN | MBN101

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v 4
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v 4
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 v v v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v v
M1.1  Rostfreie Stihle, austenitisch < 700 v
- M1 M1.2 Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch <700 4
M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 4 v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v v
- H1.1 Geharteter Stahl/Stahlguss < 44 v v
H H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 v v
H2 H2.1 Gehéarteter Stahl/Stahlguss < 60 v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel = kyyy

AT Kar o[ kkw
p n Vi ap i Vi
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

*

MAPAL Zerspanungsgruppen
Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die nachst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.

*** Riicksprache mit einem MAPAL Anwendungstechniker.
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Schlichten
Eintauchwinkel
0,5°-1,0°
ot
~
ag™

ap e Ve f, [mm]

[_mm] [_mm] i) Fraserdurchmesser [mm]

in % in %

vomD  vomD 0,10 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00
1,5 2,5  280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4  280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4  270-320 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1,3 2,3  280-320 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181 0,212 0,271
1,2 2,2 260-300 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,028 0,032 0,040 0,048 0,067 0,085 0,099 0,131 0,159 0,187 0,238
1 2 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 260-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1,2 2,2 220-270 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1,3 2,3 90-120 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 70-90 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 90-120 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1,2 2,2 70-90 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
15 2,5 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4  280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1,3 2,3 270-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4  280-320 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1,3 2,3 260-300 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,009 0,012 0,017 0,021 0,024 0,029 0,036 0,050 0,063 0,074 0,097 0,118 0,139 0,177
1.2 2,2 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,014 0,020 0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090 0,119 0,144 0,170 0,217
1 2 160-240 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113 0,137 0,161 0,206
0.8 1.8 120-160 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079 0,096 0,113 0,144

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN-Hardened | MBN107

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v 4
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v 4
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 v v v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 v v 4
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4
- H1.1  Gehirteter Stahl/Stahlguss <44 v v
H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 v 4
u H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss <60 v
H2 H2.2 Gehirteter Stahl/Stahlguss <65 v
H2.3 Gehirteter Stahl/Stahlguss <68 v
H3 H3.1 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GIN v v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel = kyyy

AT Kar o[ kkw
p n Vi ap i Vi
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

* MAPAL Zerspanungsgruppen

*

*

*** Riicksprache mit einem MAPAL Anwendungstechniker.

Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die nachst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schruppen
Eintauchwinkel
107 -30° Nichste Seite:
mcﬁ Schlichten
~
ag™

ap e Ve f, [mm]

[_mm] [_mm] i) Fraserdurchmesser [mm]

in % in %

vomD  vomD 0,10 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
4,5 <20 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4 <20 220-260 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4,5 <25 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 250-300 0,004 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150 0,198 0,240 0,282 0,360
6 <30 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
6 <30 250-300 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 240-280 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,022 0,025 0,031 0,038 0,052 0,066 0,078 0,102 0,124 0,146 0,186
4 <18 220-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
3 <12 160-220 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,021 0,024 0,030 0,037 0,050 0,064 0,075 0,099 0,120 0,141 0,180
1.5 <3 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120
0,8 <18 60-100 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,012 0,015 0,018 0,025 0,032 0,038 0,050 0,060 0,071 0,090
0,5 <15 40-80 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,004 0,006 0,008 0,009 0,011 0,013 0,019 0,024 0,028 0,036 0,044 0,052 0,066
1.5 <3 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

OptiMill-3D-BN-Hardened | MBN107

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v 4
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v 4
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 v v v
P4.1  Rostfreie Stéhle, ferritisch und martensitisch v v
P5.1  Stahlguss v v
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch v v
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800 v v 4
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500 v v 4
- H1.1  Gehirteter Stahl/Stahlguss <44 v v
H1.2  Gehérteter Stahl/Stahlguss <55 v 4
u H2.1 Geharteter Stahl/Stahlguss <60 v
H2 H2.2 Gehirteter Stahl/Stahlguss <65 v
H2.3 Gehirteter Stahl/Stahlguss <68 v
H3 H3.1 VerschleiBbestindiger Guss/Hartguss, GIN v v

Korrekturfaktor Arbeitstiefe - kar

Korrekturfaktor Konuswinkel = kyyy

AT Kar o[ kkw
p n Vi ap i Vi
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 1,5 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30*** 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

* MAPAL Zerspanungsgruppen

*

*

*** Riicksprache mit einem MAPAL Anwendungstechniker.

Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die nachst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schlichten
Eintauchwinkel
0,5°-1,0°
al
~
ag™

ap e Ve f, [mm]

[_mm] [_mm] i) Fraserdurchmesser [mm]

in % in %

vomD  vomD 0,10 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00
15 25  280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
14 24  280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
14 24  270-320 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 23  260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.3 2,3  280-320 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181 0,212 0,271
1.2 2,2 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1 2 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
13 23  260-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 23  260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 220-270 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
15 25 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
14 24 280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
13 23  270-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
14 24  280-320 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 23 260-300 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,009 0,012 0,017 0,021 0,024 0,029 0,036 0,050 0,063 0,074 0,097 0,118 0,139 0,177
1.2 2,2 250-300 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,018 0,026 0,032 0,037 0,046 0,056 0,077 0,098 0,114 0,151 0,183 0,215 0,274
1 2 200-250 0,002 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,041 0,051 0,070 0,089 0,104 0,137 0,166 0,195 0,249
0.8 1.8 130-200 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,009 0,012 0,015 0,021 0,026 0,030 0,038 0,046 0,063 0,081 0,094 0,124 0,151 0,177 0,226
0,6 1.6 100-150 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113 0,137 0,161 0,206
0,5 15 70-120 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079 0,096 0,113 0,144
0.8 1.8 130-200 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,009 0,012 0,015 0,021 0,026 0,030 0,038 0,046 0,063 0,081 0,094 0,124 0,151 0,177 0,226

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Kugelfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Schlichten
Korrekturfaktor: ap = 0,1xD
Linge f, & Ve 3 =0,1xD
A/B 1,0 Q
C 0,9
0,7 \
CPMill-Uni-Radius | CPM150 E 9.6 a
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v 4
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v 4
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 v v
P5.1  Stahlguss 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 v v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 v v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v v
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v v v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v v v
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 v v 4
OptiMill-Diamond-Radius | SHM521
MZzG* Werkstoff Festigkeit/Hzrte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300 4 v v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 4 v v
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 v v v
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste
N4.2  Kunststoff, Duroplaste v v v
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstirkt (AFK) v v v
& &f C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK v v v
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK v v v
@4 C2.1 Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstarkt (CFC) v v v

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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A f, [mm]
BB Fraserdurchmesser [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

240 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100 0,12
195 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094 0,105
220 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100 0,112
155 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084 0,093
140 0,050 0,060 0,069 0,085 0,097 0,108
130 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103
120 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 0,097
145 0,050 0,060 0,069 0,085 0,097 0,108
325 0,087 0,104 0,120 0,146 0,167 0,187
295 0,074 0,089 0,102 0,124 0,142 0,159
245 0,061 0,073 0,084 0,102 0,117 0,131
135 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075
215 0,061 0,073 0,084 0,102 0,117 0,131
205 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100 0,12
705 0,064 0,077 0,089 0,108 0,124 0,138
470 0,068 0,081 0,093 0,14 0,130 0,145
375 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152
270 0,077 0,093 0,106 0,130 0,149 0,166

270 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,11

200 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,11
335 0,032 0,039 0,044 0,054 0,062 0,069

Fraserdurchmesser [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00

Ve [m/min] f, [mm] v [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
300 0,12 - 0,15 600 0,15 -0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 - 0,15 600 0,15 -0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 - 0,15 600 0,15 -0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 - 0,15 600 0,15 -0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 - 0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 - 0,15 600 0,15 -0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 - 0,15 600 0,15 -0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 - 0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Korrekturfaktor:
Lange f, & Ve
AlB 1,0
C 0,9
0,7
CPMill-Uni-Torus | CPM241 E 0.6
MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Kiihlung
[N/mm?] [HRC]
MMS/Luft Trocken KSS
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 v v v
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 4 v v
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900 v v v
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstdhle, legiert < 1.400 4 v
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 v v v
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 v v
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 4 v
P5.1  Stahlguss 4
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300 v v v
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 v v v
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS 500-800 v v v
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 4 v v
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 v v v
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 v v v
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v
N1.2  Aluminium, legiert <=7 % Si v v v
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si v v v
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v v v
N2.2  Kupfer, legiert > 300 v v v
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 v v 4

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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ap = 0,56xD ap = 0,56xD
ae =0,5xD ae =0,1xD
ag™
Ve f, [mm] Ve fz [mm]
it Fraserdurchmesser [mm] Wil Fraserdurchmesser [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
125 0,015 0,018 0,021 0,026 0,029 0,033 240 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
105 0,014 0,017 0,020 0,024 0,027 0,031 195 0,032 0,038 0,044 0,054 0,061 0,068
115 0,015 0,018 0,021 0,026 0,029 0,033 220 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
80 0,013 0,015 0,018 0,021 0,024 0,027 155 0,028 0,034 0,039 0,048 0,055 0,061
75 0,015 0,018 0,020 0,025 0,028 0,032 140 0,033 0,040 0,045 0,055 0,063 0,071
70 0,014 0,017 0,019 0,024 0,027 0,030 130 0,031 0,037 0,043 0,053 0,060 0,067
65 0,013 0,016 0,018 0,022 0,025 0,028 120 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063
75 0,015 0,018 0,020 0,025 0,028 0,032 145 0,033 0,040 0,045 0,055 0,063 0,071
140 0,025 0,030 0,035 0,043 0,049 0,055 325 0,057 0,068 0,078 0,096 0,109 0,122
125 0,022 0,026 0,030 0,036 0,042 0,046 295 0,048 0,058 0,067 0,081 0,093 0,104
105 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,038 245 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,085
60 0,010 0,012 0,014 0,017 0,020 0,022 135 0,023 0,027 0,031 0,038 0,044 0,049
90 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,038 215 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,085
85 0,015 0,018 0,021 0,026 0,029 0,033 205 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
470 0,024 0,028 0,032 0,040 0,045 0,050 705 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 0,090
315 0,025 0,030 0,034 0,042 0,048 0,053 470 0,044 0,053 0,061 0,074 0,085 0,095
250 0,026 0,031 0,036 0,044 0,050 0,056 375 0,046 0,055 0,064 0,078 0,089 0,099
180 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,061 270 0,050 0,060 0,069 0,085 0,097 0,108
180 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040 270 0,034 0,040 0,046 0,057 0,065 0,072
135 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040 200 0,034 0,040 0,046 0,057 0,065 0,072
225 0,012 0,014 0,016 0,020 0,023 0,025 335 0,021 0,025 0,029 0,035 0,040 0,045

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Eckradiusfraser

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrasen
a, = 0,5xD
ae = 1xD
&
OptiMill-Diamond-Torus | SHM551 2
MzG* Werkstoff Festigkeit/  Kiihlung Fraserdurchmesser [mm]
[NI-;::nr::Z] . 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00
[HRC] 2 g v
é E g [m/rrclin] fz [mm] [m/vr:lin] fz [mm] [m/vr:in] fz [mm]
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert <3 % Si v v v| 200 0710-012 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.2  Aluminium, legiert <= 7 % Si LL v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si LL v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si LL v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.2  Kupfer, legiert > 300 ZZ v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 LL v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste | 1 |
N4.2  Kunststoff, Duroplaste 7L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstirkt (AFK)
o (& C1.2 Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK Z: v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK v v v | 200 010-0,12 500 0,12-0,78 800 0,15-0,20
&2 C2.1 Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstirkt (CFC) v v v| 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
Nutfrasen
ap = 1xD
a. = 1xD
OptiMill-Composite-Speed-Radius | SCM870
MZG* Werkstoff Festigkeit/ ~ Kiihlung Ve f, [mm]
[NI-}:::z] ; s rLrlnnl] Fraserdurchmesser [mm]
HRC] = & g 400 600 800 1000 12,00 1600 20,00
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste
N4.2  Kunststoff, Duroplaste 7z v'| 150 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3  Kunststoff, Schaumstoffe |
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstirkt (AFK) | ] |
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK Li v | 145 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK | ] |
C2.1 Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstarkt (CFC) L v | 145 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
C3.1 Metallmatrix (MMC) | ] |
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb) LL 195 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern v 150 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041

* MAPAL Zerspanungsgruppen



