UNIWORX® - KUGEL- UND TORUSFRASER

Universalfraser mit maximalen Variationen fiir die Feinzerspanung

Eigenschaften Bearbeitungsarten
@ Fiir Kugel- und Torusplatten
@ V-formiger Plattensitz fiir form- und kraftschliissige

Verbindungen von Werkzeugtrager, Platte und
Pass-Schraube

@ Einfache Positionierung der Platten

@ In einer Aufspannung gefertigter Schliff der Wende-
schneidplatten mit wendelférmiger Spannute sorgt
fir ein leichtes Schnittverhalten und beste Oberfla-

chengiiten Anschlussformen
@ Verschiedene Beschichtungen und Schneidstoffe,
speziell auf die Feinzerspanung abgestimmt o
P""Plug@
GroBen Seite
@8 mm-0 20 mm 146
Schneidstoffe

Anwendungs- = Radius

Qualitit Anwendung ISO F Durchmesser Starke Torus | Kugel

Beschichtung
SN N R N I T T
0,08-0,16 0,1-03 8 2,0 314
0,1-0,2 0,1-03 10 2,75 415
HSC 05 |

BT S VIVIVI-|Y | 012-024 0,1-03 12 33 516
0,16 - 0,32 0,1-0,5 16 4,0 718
02-04 0,1-0,5 20 5.0 8110
0,1-0,2 0,1-0,2 8 2,0 3] -
0,1-0,2 0,1-0,2 10 2,75 4 -
CBN fiir Guss -1 -1 -] -]- 0,1-0,2 0.1-0,2 12 33 5] -
0,1-0,2 0,1-0,2 16 4,0 7]-
0,1-0,2 0,1-0,2 20 5.0 8-

?F"’,‘:" dung ?" benanwen dung ?%’ Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
T > Pokelm




© UNIWORX® © KUGEL- / TORUSFRASER

——
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Wendeplattenfraser

UNIWORX®

OG8mm-020 mm

Unsere Kugelfraser bieten lhnen hochste Prézision. Zum einen durch den V-férmigen
Plattensitz, zum anderen durch den Schliff in einer Aufspannung. Die wendelférmige
Spannute fiihrt zu einem besonders leichten Schnittverhalten und hoher Laufruhe.
AusschlieBlich fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen.

10214SG | 10 | 10 | 4|5 (305 - - M5 96 | 2 |BFILMQ M%)ﬁ
122145G | 12 | 12 | 516 [335]| - - M7 108 2 |CGILNR|VIGZOIR
16214SG | 16 | 16 | 7|8 | 40 | - - M10 | 15| 2 |D.HJLO S| MIGOK
202145G| 20 | 20 (8|10|42,5| - - M12 |185| 2 |D,HJ0,S ﬁ%gﬁ
r
d; 08214M6| 8 | 8 [3]4] 26 | - [189] M6 |96 2 |[AEKLP| MO
d; 08214| 8 | 8 |[314| 26 | - [189] M5 96 | 2 |AEKLP| MOX
10214M6 | 10 | 10 | 4|5 |245] - - M6 [975| 2 |BFELMQ|MOX
12214M6 | 12 | 12 | 5|6 |285] - - M6 [115] 2 |CGILNR|VIOX
16214 | 16 | 16 [ 718 [365| - | - M8 [138] 2 |DHJOS| MO
20214 | 20 | 20 |8|10| 37 | - - M10 | 18 | 2 [D,HJ05| VIO %

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Wendeplattenfraser

Schaftfraser

d, 5008114 | 8 8 |3]4| 50 - 20 12 - 2 |AEKLP ﬁQ]ﬁ
— 3010114 | 10 | 10 | 415] 30 | - | 20 12 - | 2 [BRELMQ|OIR
5012114 | 12 | 12 | 516 | 50 | - | 50 12 - | 2 |G LNR|VOIR
6016114 | 16 | 16 | 7|8 | 60 - 26 20 - 2 |D,HJO,S Mﬁ
o 8020114 | 20 | 20 |8|10| 80 - 80 20 - 2 |D,HJO0,S ﬁﬁ
~| lg
o d1 r
30 522 35520 40 520 50 520 08 500 10 500
Passungsschraube Passungsschraube Passungsschraube Passungsschraube Torxschlissel Torxschlissel
A > Seite 195 B > Seite 195 C > Seite 195 D > Seite 195 E > Seite 196 F > Seite 196
RO | (PO —— | (o | e
15500 20 500 TV 1-5 TV 2-8 TV 08-2 T8 500
Torxschlissel Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- Torque Vario® - S Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge
G > Seite 196 H > Seite 196 momentschraubendreher | Drehmomentschrauben- | momentschraubendreher | fiir Torque Vario®
| > Seite 197 dreher, J > Seite 197 K > Seite 197 L > Seite 197
[ 1
T10 500 T15 500 T20 500 T8 502 T10 502 T15 502, Torx Magic-
Torx Wechselklinge fiir | Torx Wechselklinge fiir | Torx Wechselklinge fir | Torx MagicSpring Wech- | Torx MagicSpring Wechsel- | Spring Wechselklinge
Torque Vario® Torque Vario® Torque Vario® selklinge fiir Torque klinge fiir Torque Vario® | fiir Torque Vario®
M > Seite 197 N > Seite 197 0 > Seite 197 Vario®, P > Seite 198 Q > Seite 198 R > Seite 198
{
T20 502
Torx MagicSpring Wechsel-
klinge fiir Torque Vario®
S > Seite 198
? Haupt. dung @ Neb dung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
147 S po kolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



Wendeschneidplatten

©
Ny ¥ d s r M
08835V ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 4 M3
08836V ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 4 M3
10835V ROHX 1072 HSC 05 PVTi 10 2,75 5 M 3,5
10836V ROHX 1072 HSC 05 PVTiH 10 2,75 5 M 3,5
12835V ROHX 1233 HSC 05 PVTi 12 3,3 6 M4
12836V ROHX 1233 HSC 05 PVTiH 12 3,3 6 M4
16835V ROHX 16T3 HSC 05 PVTi 16 4 8 M5
16836V ROHX 16T3 HSC 05 PVTiH 16 4 8 M5
20835V ROHX 2050 HSC 05 PVTi 20 5 10 M5
20836V ROHX 2050 HSC 05 PVTiH 20 5 10 M5
08 093 VR3 ROHX 08T1 CBN fiir Guss | unbeschichtet 8 2 3 M3
08 835VR3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTi 8 2 3 M3
08 836 VR3 ROHX 08T1 HSC 05 PVTiH 8 2 3 M3
10 093 V R4 ROHX 10T2 CBN fiir Guss unbeschichtet 10 2,75 4 M 3,5
10 835V R4 ROHX 1072 HSC 05 PVTi 10 2,75 4 M 3,5
10 836 VR4 ROHX 1072 HSC 05 PVTiH 10 2,75 4 M 3,5
12 093 V R5 ROHX 1233 CBN fiir Guss unbeschichtet 12 33 5 M4
12 835VR5 ROHX 1233 HSC 05 PVTi 12 33 5 M4
12 836 VR5 ROHX 1233 HSC 05 PVTiH 12 3,3 5 M4
16 093 VR7 ROHX 16T3 CBN fiir Guss unbeschichtet 16 4 7 M5
16 835V R7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTi 16 4 7 M5
16 836 VR7 ROHX 16T3 HSC 05 PVTiH 16 4 7 M5
20 836 VR8 ROHX 2050 HSC 05 PVTiH 20 5 8 M5
20093 VR8 ROHX 2050 CBN fiir Guss | unbeschichtet 20 5 8 M5
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Anwendungsdaten (fz / ap)

G
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
d=8 mm
HSC 05 PVTi f, (mm) 0,08-0,12 0,04-0,08 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
a, (mm) 0,1-0,2 0,05-0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1
. f, (mm) 0,08-0,12 0,04-0,08 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
LEStB AT a, (mm) 0,1-0,2 0,05-0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1
CBN fiir Guss f, (mm) 0,1-0,2
unbeschichtet a, (mm) ) ) 0,1-0,2 ) )

. f, (mm) 0,08-0,12 0,05-0,08 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
O P a, (mm) 0,1-0,2 0,05-0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1
. f, (mm) 0,08-0,12 0,05-0,1 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
HSC 05 PVTiH a (mm) 0,1-0,2 0,05-0,1 0.1-0,2 0,1-0,2 0,1
CBN fiir Guss | f, (mm) _ ) 0,1-0,2 ) .
unbeschichtet a, (mm) 0,1-0,2

| f, (mm) 0,12-0,18 0,06-0,12 0,12-0,18 0,12-0,18 0,12
HSCOS VT | 4 () 0,102 005015 0.1-0.2 0,1-0,2 0,1
. f, (mm) 0,12:0,18 0,06-0,12 0,12:0,18 0,12-0,18 0,12
HSCOSPVTIH | 5 (mm) 0,102 0.05-0,15 0,102 0,102 0.1
CBN fiir Guss | f, (mm) ) 0,1-0,2
unbeschichtet a, (mm) i 0,1-0,2 i i

. f, (mm) 0,16-0,24 0,08-0,16 0,16-0,24 0,16-0,24 0,16
HSC 05 PVTi a (mm) 0,1-0.3 0,05-0,2 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1
. f, (mm) 0,16-0,24 0,08-0,16 0,16-0,24 0,16-0,24 0,16
HSC 05 PVTiH a, (mm) 0.1-0.3 0,05-0,2 0,1-0,3 0,1-0,3 0,1
CBN fiir Guss f, (mm) 0,1-0,2
unbeschichtet a, (mm) ) ) 0,1-0,2 ) )
Wscospyri| M) 0,08-0,3 0,08-0,2 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
a, (mm) 0,1-0,2 0,05-0,2 0,1-0,2 0,1-0,2 0,1
. f, (mm) 0,08-0,3 0,08-0,2 0,08-0,12 0,08-0,12 0,08
HSC 05 PVTiH a (mm) 0,1-0,2 0,05-0,2 0.1-0,2 0,1-0,2 0,1
CBN fiir Guss | f, (mm) _ ) 0,1-0,2 ) .
unbeschichtet a, (mm) 0,1-0,2

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff
Qualitat
Beschichtung e
Grob = = = =
HSC 05 PVTi Mittel 7150 275 400 - %150 225 300 | /200 500 800 -
Fein %150 275 400 | /100 150 200 | §200 275 350 | 57100 450 800 35 143 250
Grob - - - -
HSC 05 PVTiH Mittel 7150 275 400 - 150 225 300 | 57200 500 800 -
Fein 150 275 400 | 57100 150 200 | 200 275 350 | 57200 500 800 %35 143 250
.. Grob -
CBN fiir Guss .
unbeschichtet M't.tel : . 7500 750 1000 : :
Fein /500 750 1000
?F"’,‘:" dung ?" benanwen dung ?%’ Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
I T > Pokelm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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WAVEWORX® - KUGELFRASER

Spezialist fiir die Schruppbearbeitung in Stahl

Eigenschaften Bearbeitungsarten

Schruppen, Restmaterialbearbeitung
und Vorschlichten in Stahl

fiir groBe Arbeitstiefen und niedrige
Drehzahlen

mit zwei effektiven Schneiden fiir
doppelte Wirtschftlichkeit

weicher Schnitt beim Schruppen

@ punktschneidend

® ® ® ©

Anschlussformen

-

GroBen Seite
|0 16 mm - @ 32 mm 152
Schneidstoffe
o Anwendung 1SO B Lange Stérke Radius
Qualitat daten (mm) 9
Beschichtung
R | - e [ e
0,1-0,6 0,6-3,0 15,6 3,18 8
0,1-0,6 0,5-4,0 19,6 4,4 10
P25 | PYML Y -|-1|-1|-]-
0,2-0,8 0,5-4,0 24,5 5,0 12,5
0,2-0,8 0,5-4,0 30,7 6,3 16

?Fﬂlp' dung ?" b dung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
I e > Pokelm




© WAVEWORX® © KUGEL- / TORU

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

216

mm-9 32 mm

WAVEWORX®

Die Kugelschruppfraser wurden speziell fiir die Schruppbearbeitung in Stahl konzipiert:
¢ Schruppen, Restmaterialbearbeitung und Vorschlichten in Stahl

* bei groBen Arbeitstiefen und niedrigen Drehzahlen

¢ mit zwei effektiven Schneiden, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

d; 16275| 16 |156| 8 |[24,7| - - M8 138( 2 | B,EJKN MIEI A
d, 20275| 20 {196 10 |28:8 - M 10 18| 2 |CGFEHLO Ml?lﬁ
25275 25 | 245125365 - - M 12 21 2 |AGIMP MIEI ﬁ
32275 32 |30,7| 16 [49.2 - M 16 29 2 [D,GI,MP|M [ 1] A
d, r
(o (o [ o —~ | CPoxod J—-
40 505K 25505 30 505 40 505 08 500 09 500
Torxschraube Torxschraube fiir Torxschraube fiir Kugel- Torxschraube Torxschlissel Torxschliissel
A > Seite 195 Kugelplatte platte D > Seite 195 E > Seite 196 F > Seite 196
B > Seite 195 C > Seite 195
CPokon)— | (o | (g
15500 TV 1-5 TV 2-8 TV 08-2 T8 500 T9 500
Torxschlissel Torque Vario® - S Torque Vario® - S Dreh- Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fir | Torx Wechselklinge
G > Seite 196 Drehmomentschrauben-| momentschraubendreher | Drehmomentschrauben- Torque Vario® fiir Torque Vario®
dreher, H > Seite 197 | > Seite 197 dreher, J > Seite 197 K > Seite 197 L > Seite 197
{ 1 U
T15500 T8 502 T9 502 T15 502
Torx Wechselklinge fiir ~ |Torx MagicSpring Wech- Torx MagicSpring Torx MagicSpring Wech-
Torque Vario® selklinge fiir Torque | Wechselklinge fiir Torque | selklinge fiir Torque
M > Seite 197 Vario®, N > Seite 198 | Vario®, O > Seite 198 Vario®, P > Seite 198
Wendeschneidplatten
S
QQ
S &
\g W | s r M
03 16 850 P25 PVML 15,6 3,18 8 M 2,5
04 20 850 P25 PVML 19,6 4,4 10 M3
05 25 850 P25 PVML 24,5 5 12,5 M 4
s 06 32 850 P25 PVML 30,7 6.3 16 M4
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
r=8 mm
f (mm) 0,1-0,6
P25 PVML ' (mm) 6,53
0,1-0,6
P25 PVML 0,54
P25 PVML 0,2:0.8

0,5-4

02:0,8
P25 PVML ap (mm) i

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

Grob 100 200 300

P25 PVML Mittel 100 200 300 - - = S -
Fein -

?Fﬂlp' dung ?" b dung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
I > Pokelm
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4-SCHNEIDEN - KUGELFRASER

Fiir Schlicht- und Vorschlicht-Operationen auf HSC-5-Achs-Maschinen

Eigenschaften

@ doppelt wirtschaftlich durch wendbare Platten

@ durch besondere Platten-Geometrie ideal geeig-
net fiir Schlicht und Vorschlicht-Operationen auf
modernen HSC-5-Achs-Maschinen

@ opitmale Ausnutzung bei angestellter Achse

Bearbeitungsarten

&y

Anschlussformen

L)

GroBen Seite
10 10 mm - @ 20 mm 156 |
Schneidstoffe
Anwendungs- u .
Qualitat Anwendung ISO dbten i) Durchmesser Stérke Radius
Beschichtung
N I [ T N
0,1 0,1 10 2,5 5
0,12 0,1 12 3,0 6
I A== A AL
0,16 0,1 16 4,0 8
0,2 0,1 20 5,0 10

G Hauptarwendung

Nebenanwen dung ?%’ Grobzerspanung

? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

Zpokolm




KUGEL- / TORUSFRASER

© 4-SCHNEIDEN KUGELFRASER ¢

4-SCHNEIDEN KUGELFRASER

@10 mm-20 mm

Durch die besondere Platten-Geometrie sind diese Werkzeuge ideal fiir Schlicht- und
Vorschlicht-Operationen auf modernen HSC-5-Achs-Maschinen geeignet.

Vorteile der 4-Schneiden-Platte:

 Platte wendbar, dadurch doppelte Wirtschaftlichkeit

Eine optimale Ausnutzung der Wendeschneidplatte erreichen Sie bei angestellter
Achse.

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

. 10210M6 | 10 | 10 | 5 [285| - | - | M6 [975| 2 [ABCDE|VIOIR

4, 12210M6 | 12 | 12 | 6 [287| - | - M6 [115| 2 |ABCDE|VIOX

16210 16 | 16 | 8 [364| - | - M8 [138| 2 |ABCDE|VIOX

20210 20 | 20 | 10 [369| - | - | M10 |18 | 2 [ABCDE|MOIX

B ’\&&‘&'
& e"&

Ny LY d s r M
10 10 860 ROHX 1002 K05 PVTi 10 2,5 5 M 3,5
/'\ 10 12 860 ROHX 1203 K05 PVTi 12 3 6 M4
k/ 10 16 860 ROHX 16T3 K05 PVTi 16 4 8 M5
10 20 860 ROHX 2004 K05 PVTi 20 5 10 M5

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

d=10 mm

Vorschub
Spantiefe

KosPVTi | . ((m)) 8:] 8: 8;] 8: o 8:
K05 PVTi ; ((m)) 06,112 0(5,112 06,112 00',112 05.1 i 00"112
KosPV | 3 () G G G pi o o
wsevri| ) o o1 o1 o1 o1 o1

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

Grob 5 > 5 > 5 >
KO5 PVTi Mittel

Fein 150 250 350 | 57100 175 250 | 150 200 250 | %100 450 800| /35 43 50 | 35 143 250

?FM}." dung @" b dung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
7 Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.
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UNIWORX® PLUS - ECKRADIUS- / HOCH-VORSCHUB-FRASER

Universalfraser mit maximalen Variationen fiir die Feinzerspanung

Eigenschaften

@ Innovatives Werkzeug fiir die Schrupp-
und Schlichtbearbeitung in Stahl

@ Schruppen, Restmaterialbearbeitung mit
HighFeed-Wendeplatten in Stahl

@ praszisionsgeschliffene Eckradiusplatten
fiir die hochgenaue Fertigbearbeitung

@ asymetrische Anlageflachen zur fehlerfreien
Positionierung

@ einzigartige Kiihmittelzufuhr mit Ficherffnung

durch die Wendeplatte

Bearbeitungsarten

-~/

4

Anschlussformen

U

-

GroBen Seite
@ 10-20mm, r0,5 | r1,0 160
@ 10-20 mm, HF 163
Schneidstoffe
Qualitat Anwendungs- u .
S Anwendung ISO F Durchmesser Starke Radius
K10 PPTi -T_ S “ f, a, d (mm) s (mm) r (mm)
0,05-0,5 0,05-1,2 10 2,5 0,5
il % g ﬁ ? g 0,05-0,4 0,05-1,3 12 2,5 0,5
Fraser 0,05-0,55 0,05-1,5 16 3,0 1,0
0,05-0,55 0,05-1,8 20 3,0 1,0
0,1-0,75 0,05-0,5 10 2,5
Hoch-Vor- 0,1-0,9 0,1-0,6 12 2,5
shbfraser | | ||V |V | B
0,15-1,2 0,1-08 16 3,0
0,15-1,5 0,1-1,0 20 3,0

Zpokolm




NIWORX® PLUS © ECKRADIUS- / HOCH-VORSCHUB-FRASER

UNIWORX® PLUS

010-20mm-r0,5]|r1,0

Die neuen Uniworx® Plus Eckradius- und HighFeed Werkzeuge fiir die Schrupp- und

ety Schlichtbearbeitung in Stahl
';:-u. ‘ ¢ Schruppen, Restmaterialbearbeitung mit HighFeed Wendeplatten in Stahl
- * praszisionsgeschliffene Eckradiusplatten fiir die hochgenaue Fertighearbeitung
 asymetrische Anlagefldchen zur fehlerfreien Positionierung
I * einzigartige Kiihlmittelzufuhr mit Facher6ffnung durch die Wendeplatte

Wendeplattenfraser

d3
DuoPlug®

0 102155G| 10 | 10 |05 | 27 | - | - M7 |96 2 |[ADLLM|VBIBRE
. 1221556 | 12 | 12 | 05| 30 | - | - M7 [108] 2 [BEGKN|VBABE
1621556 16 | 16 | 1 [ 38| - | - | M10 | 15| 2 [GRHLO|MBaBE
202155G| 20 | 20 | 1 | 43| - | - | M12 [185] 2 |[GEHLO|MBABRE

10215M6 | 10 | 10 [05] 20 | - | - M6 |975] 2 [ADLILM|MialR

12215M6 | 12 | 12 |05 |20 | - | - M6 [115] 2 |BEGKN| VI

16215| 16 | 16 | 1 | 25 | - | - M8 |138| 2 |CEHLO|VBAgR

20215020 [ 20 | 1 [ 30| - [ - | M10 [ 18] 2 [CEHLO|MBEsR




Wendeplattenfraser

Zylinderschaftfraser

d; 4010115G | 10 | 10 | 0,5 | 40 - - 10 98 | 2 |ADILLM ﬁl}l!
4812115G | 12 | 12 | 05 | 48 | - 12 18] 2 |BEGKN|VBEgR
6416115G | 16 | 16 | 1 | 64 | - | - 16 [138] 2 [GEHLO|BadR
8020115G | 20 | 20 | 1 80 - 20 18] 2 |CGFRHLO MI}I“

30 530 35530 50 530 08 500 10 500 20 500

Passungsschraube Passungsschraube Passungsschraube Torxschlissel Torxschlissel Torxschlissel
A > Seite 195 B > Seite 195 C > Seite 195 D > Seite 196 E > Seite 196 F > Seite 196
TV 1-5 TV 2-8 TV 08-2 T8 500 T10 500 T20 500
Torque Vario® - S Drehmo- | Torque Vario® - S Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx Wechselklinge fir | Torx Wechselklinge
mentschraubendreher | Drehmomentschrauben-| momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario® fiir Torque Vario®
G > Seite 197 dreher, H > Seite 197 | > Seite 197 J > Seite 197 K > Seite 197 L > Seite 197
{ _— (== 0
T8 502 T10 502 T20 502
Torx MagicSpring Wechsel- | Torx MagicSpring Wech- Torx MagicSpring
klinge fiir Torque Vario® selklinge fiir Torque | Wechselklinge fiir Torque
M > Seite 198 Vario®, > Seite 198 Vario®, O > Seite 198
Wendeschneidplatten
)
QQ
e &
o P d s r M
15 10 8060 R05 XO0GX 102505 ER K10 PPTi 10 2,5 0,5 M3
1512 8060 R05 XO0GX 122505 ER K10 PPTi 12 2,5 0.5 M 3,5
15 16 8060 R10 XOGX 163010 ER K10 PPTi 16 3 1 M5
1520 8060 R10 XOGX 203010 ER K10 PPTi 20 3 1 M5
N
T e CPokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© UNIWORX® PLUS © ECKRADIUS- / HOCH-VORSCHUB-FRASER

Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung

d=10 mm

K10 PPTi

K10 PPTi

K10 PPTi

K10 PPTi

Vorschub
Spantiefe

0,05-0,3
0,05-0,6

0,05-0,35
0,05-0,7

0,05-0,35
0,05-0,8

0,05-0,35
0,05-1

0,05-0,15
0,05-0,2

0,05-0,15
0,05-0,3

0,05-0,15
0,05-0,3

0,05-0,15
0,05-0,3

0,05-0,35

0,05-0,5

0,05-0,4
0,05-0,6

0,05-0,4
0,05-0,8

0,05-0,4
0,05-1

0,05-0,55
0,05-1,3

0,05-0,55
0,05-1,5

0,05-0,55
0,05-1,8

0,05-0,12
0,05-0,15

0,05-0,15
0,05-0,2

0,05-0,15
0,05-0,2

0,05-0,15
0,05-0,2

0,05-0,25
0,05-0,3

0,05-0,25
0,05-0,35

0,05-0,25
0,05-0,4

0,05-0,25
0,05-0,42

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

K10 PPTi

Anwendung

Grob
Mittel
Fein

7110 160 210

7140 205 270 ?200 450 700
%120 210 300 ?100 165 230 | 170 240 310 | §/300 550 800

740 75 110

780 130 180
100 150 200




UNIWORX® PLUS

9 10-20 mm - HF

Die neuen Uniworx® Plus Eckradius- und HighFeed Werkzeuge fiir die Schrupp- und

Schlichtbearbeitung in Stahl

 Schruppen, Restmaterialbearbeitung mit HighFeed Wendeplatten in Stahl
* praszisionsgeschliffene Eckradiusplatten fiir die hochgenaue Fertigbearbeitung

 asymetrische Anlagefldchen zur fehlerfreien Positionierung

* einzigartige Kiihlmittelzufuhr mit Facher6ffnung durch die Wendeplatte

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

0 102155G | 10 | 10 | 22* | 27 M7 [96| 2 [ADLLM|VIBARE
N 122155G | 12 | 12 | 05 | 30 M7 [108| 2 |BEGKN|VIBAEES
162155G | 16 | 16 | 1 | 38 M10 |15 | 2 [CEHLO|iBadR &S
2021556 | 20 | 20 | 1 | 43 M12 [185] 2 |CEHLO |V BEPRE
d 10215M6 | 10 | 10 | 0,5 | 20 M6 [975| 2 |ADLLM|ViBARR
& 12215M6 | 12 [ 12 | 05 | 20 M6 |[115] 2 |BEGKN|¥Bagl
16215 16 | 16 | 1 | 25 M8 [138] 2 |CFHLO|MBal
20215 20 | 20 | 1 | 30 M10 | 18 | 2 [CEHLO|¥Bads
LAY

* zu programmierender Eckenradius

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



NIWORX® PLUS © ECKRADIUS- / HO

Wendeplattenfraser

Schaftfraser
d; 4010115G | 10 | 10 | 0,5 | 40 - - 10 98 | 2 |ADILJLM ﬁlﬁl!
4812115G | 12 | 12 | 05| 48 | - | - 12 18] 2 |BEGKN|ViBEdR
6416115G | 16 | 16 | 1 | 64 | - | - 16 |138| 2 |CRHLO|MBal
8020115G | 20 | 20 1 80 - - 20 18 2 |CFERHLO Mlila
30530 35530 50 530 08 500 10 500 20 500
Passungsschraube Passungsschraube Passungsschraube Torxschliissel Torxschliissel Torxschliissel
A > Seite 195 B > Seite 195 C > Seite 195 D > Seite 196 E > Seite 196 F > Seite 196
(s (e
TV 1-5 TV 2-8 TV 08-2 T8 500 T10 500 T20 500
Torque Vario® - S Drehmo- Torque Vario® - S Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx Wechselklinge fiir Torx Wechselklinge
mentschraubendreher | Drehmomentschrauben-| momentschraubendreher Torque Vario® Torque Vario® fiir Torque Vario®
G > Seite 197 dreher, H > Seite 197 | > Seite 197 J > Seite 197 K > Seite 197 L > Seite 197
( —_— —— 0
T8 502 T10 502 T20 502
Torx MagicSpring Wechsel- | Torx MagicSpring Wech- Torx MagicSpring
klinge fiir Torque Vario® selklinge fiir Torque | Wechselklinge fiir Torque
M > Seite 198 Vario®, N > Seite 198 | Vario®, O > Seite 198
Wendeschneidplatten
)
QQ
& &
& &
[\ F d s r M
15 10 8060 HF X0GX 1025 ER K10 PPTi 10 2,5 - M3
15 12 8060 HF XOGX 1225 ER K10 PPTi 12 2,5 - M 3,5
15 16 8060 HF XOGX 1630 ER K10 PPTi 16 3 - M5
1520 8060 HF XOGX 2030 ER K10 PPTi 20 3 - M5
S




Anwendungsdaten (fz / ap)
Werkstoff

Vorschub
Spantiefe

Qualitat

Beschichtung

d=10 mm

K10 PPTi

K10 PPTi

K10 PPTi

K10 PPTi

f, (mm)
a, (mm)

f (mm)

0,1-0,75
0,05-0,4

0,1-0,28
0,05-0,15

0,1-0,9 0,1-0,32 0,1-0,7
0,1-0,5 0,1-0,2 0,05-0,35
0,15-1,2 0,15-0,4 0,15-1,2 0,15-1,2 0,1-0,4 0,1-0,8
0,1-0,6 0,1-0,25 0,1-0,6 0,1-0,8 0,1-0,25 0,1-0,45
0,15-1,5 0,15-0,5 0,15-1,5 0,15-1,5 0,1-0,5 0,1-1
0,1-0,8 1-0,35 0,1-0,8 0,1-1 0,1-0,35 0,1-0,6

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung Anwendung

Grob %790 140 190 120 180 240 | /150 375 600 - 780 120 160
K10 PPTi l\git_tel ?110 160 210 ‘@’80 135 190 ?140 205 270 ?200 450 700 | 730 50 70 |7 100 140 180
ein - -
Technische Informationen
Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeug- o ; t
geometrie ist ein Fraser mit theoretischem Eckradius (r ) B
einzusetzen. Werte sowie Angaben zum unzerspanten | R
Bereich an Restmaterial (t) sind der Tabelle zu ent- 12 1.30 0.379
nehmen. Die Werkzeugldngenvermessung erfolgt 6] 170 0,570
am Plandurchmesser ,.d F". 20 1,95 0,720

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



