QUADWORX®HOCHVORSCHUBFRASER

Vorschub zum Quadrat - hochste Wirtschaftlichkeit fiir universellen Einsatz

Eigenschaften

@ universeller Einsatz im Hoch-Vorschub-Frésen

@ sehr hohe Abtragungsraten und extrem leichter
Schnitt fiir mehr Maschinenkapazitat

@ 4 Schneidkanten / Schneidplatte fiir hoch
wirtschaftlichen Einsatz

@ durch Positionierung der Schneidplatten iiber
eine zweite Freifliche und 90° Anlage wird
das Verdrehen eleminiert

@ maximale Prozesssicherheit im unterbrochenen Schnitt
durch sichere Positionierung der Schneidplatten

@ mit Planschneide und GroBradius werden schon in
der Grobzerspanung sehr hohe Oberflachengiiten

Bearbeitungsarten

4

L

Anschlussformen

0

N uoPIugm
erzeugt
) - .
Vi “‘Hv S GroBen Seite

Praxis-Video « » L]

@ QUADWORX® M e l S: ? 14 - 25 mm 168
in1.2312/ M: © 22 -52 mm 170
40CrMnMoS8-6 \j L: ® 35-80 mm 173

1\ XL: 2 32-100 mm 176

Schneidstoffe

Anwendungs- Lange | zu programmierender
Anwendung ISO ;
GroBe thiieT (i) el s () Qualitat / Beschichtung
S 0 R

%’ g %’ v %’ P40 PVTi

S = 02-151]0.2-0,5 7,0 1,3 M40 PVST
HSCO5 PVTi

P25 PVTi

v % % %’ %, P40 PVTi

M - 03-20102-1.2 9,0 1,5 P40 PVGO
M40 PVST

K10 PVTi

P25 PVTi

P40 PVTi

L || || - |99 |9 03-25025-1,5| 100 23 P40 PVGO
M40 PVST

K10 PVTi

P25 PVTi

% % % % P40 PVTi

XL - - 103-20102-22 13 33 P40 PVGO
M40 PVST

K10 PVTi

?F"’,‘:" dung ?" benanwen dung ?%’ Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

167

Zpokolm



© QUADWORX® @ HO RSCHUB-FRASER (HSC)

QUADWORX®

GroBe S

* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz

¢ sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

¢ StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber die patentierte Wendeplatteneinbet-
tung und innere KiihImittelzufuhr

¢ extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 1,5 mm

- 7

1

(111

A
1\

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

d, 2162475G | 16 | 7 |13*| 31 | 1 - M10 | 15| 2 |[B.CDEF|VIDEE
318247SG | 18 | 7 [13*| 31 | 1 - M 10 15| 3 |ACDEF|VNEE
320247SG| 20 | 7 |13*| 33 | 1 - M12 |186| 3 |ACDEF|VBEE
4252475G| 25 | 7 |13*| 35 | 1 - M16 |235| 4 |ACDEF|VBEE

| Enschvavbfraser
214247 | 14 | 7 |13*[285]| 1 - M8 |138| 2 |B.CD.EF|VIBEO
216247 | 16 | 7 |13*[285]| 1 - M8 [138| 2 |B,CD,EF|MBa®
318247 | 18 | 7 |13*[285]| 1 - M8 [138| 3 |ACDEF|MBa®
320247 | 20 | 7 |13*[285]| 1 - M10 | 18| 3 |AGD,EF|IBE@
425247 | 25 | 7 |13*[325]| 1 - M12 | 21 | 4 |ACDEF|BEO

* zu programmierender Eckenradius

(o (o (FoxoA }—— | [ {

25500 25500 K 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502, Torx Magic-
Torxschraube Torxschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Spring Wechselklinge
A > Seite 195 B > Seite 195 C > Seite 196 Drehmomentschrauben- Torque Vario® fiir Torque Vario®

dreher, D > Seite 197 E > Seite 197 F > Seite 198

Wendeschneidplatten

O
QQ
e &8
NS < | s r M
02 47 837 SDMX 070205 SN HSC 05 PVTi 7 2,38 0,5 M 2,5
02 47 842 SDMX 070205 SN P40 PVTi 7 2,38 0,5 M 2,5
02 47 896 SDMT 070205 SN M40 PVST 7 2,38 0,5 M 2,5

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff

Qualitat Vorschub

Beschichtung Spantiefe
mm

HSC 05 PVTi i" ((mm)) o (1)2 0105
mm .
P40 PVTi (.;p ((mm)) 8%;2
mm L y
LEUER ((mm)) o(,)é%o1,5 : - 8%855;

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat

Beschichtung By

Grob ¥ 100 150 200 =100 175 250
HSC 05 PVTi Mittel . - 7150 225 300 - - 735 143 250
Fein - -

Grob ¥ 100 160 220
P40 PVTi Mittel 7100 175 250
Fein -

Grob %80 130 180 %30 55 80

M40 PVST Mittel . N 100 155 210 - - ¥ 40 65 90
Fein - B

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrdges Eintauchen ins Volle
J —_
>
o ® = ) = =
a
Y
d, d,
D min/max
Fraser 0 d1 dp X Fraser 0 d1 o y Fraser 0 d1 D, Dy
mm mm mm mm
14 3,7 1 14 <13,5 4 14 18 28
16 5,7 1 16 <8,8 6 16 22 32
18 7,7 1 18 <6,6 8 18 26 36
20 9,7 1 20 <5,2 10 20 30 40
25 14,8 1 25 <3,3 15 25 40 50
Technische Informationen
4 _ Mes;

o L T Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser
L3 mit theoretischem Eckradius [rp} 1,3 mm einzusetzen. Der unzerspante
} [ : . £ :

o a , Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,51 mm.
'E B | Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,d *.
E-":"/

?F"’,‘:" dung ?" benanwen dung ?%’ Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung

Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© QUADWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

QUADWORX®

= By GroBe M
e Q)
1 * vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
¢ Y It * sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

¢ StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber die patentierte Wendeplatteneinbet-
tung und innere KiihImittelzufuhr
¢ extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2,2 mm

Wendeplattenfraser

DuoPlug®
d, 2222485G| 22 | 9 [15*[355| 15| - M12 [185] 2 |ABCDE|MBIEO
3252485G | 25 | 9 |15% 40 [ 15| - | M16 |235| 3 |[ABCDE|MBIEO

Einschraubfraser

dy 222248 22 | 9 [15¢ ] 29 [ 15| - | m10 | 18] 2 |[ABCDE|ViBEO

d 325248 25 | 9 [15%[ 33 [ 15| - | m12 | 21| 3 |[ABCDE|ViBEO
430248 [ 30 | 9 [15¢| a2 [15] - | m16 | 29| 4 [aBcCDE|VBEO

5 43224832 | 9 |15 42 [15] - | mM16 | 29| 4 |ABCDE|VBEO

| %q 435248 35 | 9 [15%| 42 |15 - | M16 |29 | 4 |ABCDE|VBEO
IV 535248 35 | 9 [15%| 42 [15] - | mM16 | 20| 5 [ABCDE[MiBEO
d | 542248 | 42 | 9 [15%| 42 [ 15| - | M16 | 29 | 5 |ABCD.E|MBEO

d, 542348 | 42 | 9 [15%|425] 15| - 16 |35| 5 |ABCDE|VBEO
652348 | 52 | 9 |1,57[525] 15| - 2 |40 | 6 [ABCDE|YBEO

* zu programmierender Eckenradius

i (FOKOM J—m | [ (1w |

30 500 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wechsel-
A > Seite 195 B > Seite 196 momentschraubendreher Torque Vario® klinge fiir Torque Vario®
C > Seite 197 D > Seite 197 E > Seite 198
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeschneidplatten

03 48 842 SDMX 097307 SN P40 PVTi 9 3,5 0,7 M3
03 48 846 SDMX 097307 SN P40 PVGO 9 3,5 0,7 M3
03 48 850 SDHX 09T307 SN P25 PVTi 9 3.5 0,7

03 48 852 SDMX 097307 SN P25 PVTi 9 3,5 0,7 M3
03 48 860 SDHX 09T307 SN K10 PVTi 9 3,5 0,7 M3
03 48 848 SDMT 097307 SN P40 PVGO 9 35 0,7 M3
03 48 896 SDMT 097307 SN M40 PVST 9 3.5 0,7 M3
04 48 896 SDMT 097307 SN M40 PVST 9 3,5 0,7 M3

Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
. f, (mm) 0,5-2
P40 PVTi a, (mm) 03] - - - - -
f, (mm) 0,5-2
P40 PVGO a, (mm) 0.3-1 > = > = =
. f, (mm) 0,5-2
P25 PVTi a, (mm) 03] - - - -
. f, (mm) 0,5-2,2 0,1-1,2
K10 PVTi : - - 14 - - s
a, (mm) 0,3-1,2 0,105
f, (mm) 0.2-1,2 0,25-0,9
M40 PVST ap (mm) - 0’2_0’9 . ° 0,2-0,7

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

Grob =100 160 220
P40 PVTi Mittel 7100 175 250 - - = S -
Fein -

Grob %100 150 200
P40 PVGO Mittel 100 150 200 - - - - -
Fein -

Grob ¥ 100 200 300

P25 PVTi Mittel %100 125 150 = = = - -
Fein -

Grob ¥ 150 175 200 100 175 250
K10 PVTi Mittel . . 7150 175 200 - - 735 108 180
Fein - -

Grob 80 130 180 30 55 80
M40 PVST Mittel = 100 155 210 - - 40 65 90 -
Fein §/120 185 250 60 90 120

?F"’,‘:" dung ?" benanwen dung ?%’ Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
- Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© QUADWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle

_ Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen
J —
>
® > N e ®
O g/A
Y
d1 d1
D min/max
Fraser @ d1 d X Fraser @ d1 a® y Fraser @ d1 D,y D,
P mm mm mm mm
22 7.1 1,5 22 <13,7 6 22 28,5 44
25 9,8 1,5 25 <9,2 9 25 34,5 50
30 14,7 1,5 30 <5,8 14 30 44,5 60
32 16,7 1,5 32 <4,9 16 32 48,5 64
35 19,7 15 35 <4,3 19 35 54,5 70
42 26,5 1,5 42 <3,1 26 42 68,5 84
52 36,5 1,5 52 <21 36 52 88,5 104

Technische Informationen

T

Mess-

r : I* d,, " _punitt

Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser
mit theoretischem Eckradius [rp} 1,5 mm einzusetzen. Der unzerspante
Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,65 mm.

Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,d *.

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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QUADWORX®

GroBe L

* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
 sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt

 StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber die patentierte Wendeplatteneinbet-

tung und innere KiihImittelzufuhr
¢ extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2,5 mm

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

ds 335249 | 35 | 10 [23*| 42 | 25 | - M 16 29 | 3 |ABCD,E MIEIQ]
d 442249 | 42 | 10 |23*| 42 | 25 M16 | 29 | 4 |AB,CDE|IBEO
=<
Y
d,
442349 | 42 | 10 |23*| 42 | 25| - 16 35 [ 4 [AGERH|YIBEO
552349 | 52 | 10 [2,3*| 52 | 25| - 22 40 5 | BDEGI|M¥ [ 1]
766349 | 66 | 10 [2,3*| 52 | 25 | - 27 48 | 7 | B,D,EG,I MlﬁlQ]
880349 | 80 | 10 [2,3*| 52 | 25| - 27 60 | 8 |B,D,EGI|M [ 1]
* zu programmierender Eckenradius
[ o (FOKOLM J——— | ((FOKOLM J——

40 505 K 40 505 P 15 500 15500 P TV 2-8 T15 500
Torxschraube Torxschraube Torxschliissel Torxschliissel (Torx-Plus) | Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge
A > Seite 195 B > Seite 195 C > Seite 196 D > Seite 196 momentschraubendreher | fiir Torque Vario®

E > Seite 197 F > Seite 197
[ |

T15500 P T15 502 T15 502 P, Torx Magic-

Torx Wechselklinge fiir | Torx MagicSpring Wech-| Spring Wechselklinge fiir
Torque Vario® selklinge fiir Torque Torque Vario®
G > Seite 197 Vario®, H > Seite 198 | > Seite 198

? Haupt. dung @" b dung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
= Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



© QUADWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Wendeschneidplatten

04 49 842 SDMX 100510 SN P40 PVTi 10 5 1 M 4
04 49 846 SDMX 100510 SN P40 PVGO 10 5 1 M4
04 49 852 SDMX 100510 SN P25 PVTi 10 5 1 M 4
04 49 860 SDHX 100510 SN K10 PVTi 10 5 1 M 4
04 49 896 SDMT 100510 SN M40 PVST 10 5 1 M4

Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
f (mm
P40 PVTi ?p ((mm)) ggf? ) ) ; )
mm _
P40 PVGO i" ((mm)) 8;%2 : ) ) )
mm =
P25 PVTi ?p ((mm)) ggfg . ) ) )
mm _ _
KIOPVTI| 5 ((mm)) - 8;%; - - 313.313
M40 PVST ;p ((m)) 2 00,’235;_11’?3 . i o,g'g-(},g )

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

Grob %100 160 220
P40 PVTi Mittel 7100 175 250 - - - - -
Fein .
Grob %100 150 200
P40 PVGO Mittel 7100 150 200 - - - S -
Fein -
Grob ¥ 100 200 300
P25 PVTi Mittel /100 125 150 - - - - >
Fein -
Grob 150 175 200 ¥ 100 175 250
K10 PVTi Mittel - S 150 175 200 - - 7120 150 180
Fein - -
Grob %30 130 180 %30 55 80
M40 PVST Mittel - %100 155 210 - - 40 65 90 -
Fein $/120 185 250 760 90 120
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Erweiterte Einsatzdaten

J —
>
® > Ry B ®
O g/A
Y
d1 d1
Fraser @ d1 dp X Fraser @ d1 o y Fraser @ d1 D, Dy
mm mm mm mm
35 17,7 2,5 35 <8,3 17 35 52 70
42 24,7 2,5 42 <5,9 24 42 66 84
52 34,7 2,5 52 <4,2 34 52 86 104
66 48,7 2,5 66 <29 48 66 114 132
80 62,7 2,5 80 <23 62 80 142 160
Technische Informationen
o d; _ Mes;

S T I et Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser
ke iy mit theoretischem Eckradius [rp} 2,3 mm einzusetzen. Der unzerspante
¥ [ ] : . £ :

= .' Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,83 mm.
f/;.’ T s | Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,d *
= 2 B

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

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




QUADWORX® © HO

Wendeplattenfraser

RSCHUB-FRASER (HSC)

QUADWORX®

GroBe XL

Einschraubfraser

* vier Schneidkanten je Wendeschneidplatte fiir hoch wirtschaftlichen Einsatz
¢ sehr hohe Abtragsraten und extrem leichter Schnitt
 StandardmaBig verfiigen alle Werkzeuge iiber innere Kiihlmittelzufuhr
 extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 2,8 mm

G > Seite 198

Torx MagicSpring Wechsel-
klinge fiir Torque Vario®

dy 232251 | 32 | 13 |33*| 42 | 15 = M 16 29 2 |AB,CD,EF ﬁlﬁla
g 335251 35 | 13 [33*| 42 | 15| - M16 | 29 | 3 |ABCDEF VIadR
I Slz
d,
440351 | 40 | 13 [3,3*[425]| 2,5 = 16 35 4 |ACDEFG MIS'“
442351 | 42 | 13 [3,3*[425] 2,5 - 16 35 4 |ACDEFEG lﬁlﬁln
450351 | 50 | 13 [3,3*| 50 | 25 | - by) 40 | 4 |ADEEG |VBIP D
550351 | 50 | 13 [33*| 50 | 2,5 | - 2 |40 | 5 |[ADERG [BESB
450351 | 52 | 13 |33*| 50 | 25 | - 22 48 | 4 [ADEFG |VBEISRD
552351 52 | 13 [33*| 50 | 2,5 | - 2 48 | 5 |ADEREG [ViBESR
663351 | 63 | 13 [33*| 53 | 25| - 27 48 | 6 | ADEEG |VBEdR
666351 | 66 | 13 |33*| 53 | 2,5 - 27 48 6 | ADEFG MISIE
, 680351 | 80 | 13 |3,3*| 53 | 25 | - 27 60 | 6 | ADEFG ﬁl&l@»
880351 | 80 | 13 |33*| 53 | 2,5 - 27 60 8 | ADEFG lela
7100351 | 100 | 13 |33*| 53 | 25 | - 32 70 | 7 |ABDERG MBI D
9100351 | 100 | 13 |3.3*| 53 | 25| - 32 70 | 9 [ABDEFRG VBal
N . .
zu programmierender Eckenradius
(o Pr—o@® | g1 - | =
40 505 K M16X35 GWSTPS8ISK 15500 P TV 2-8 T15 500 P
Torxschraube Zylinderschraube In- | Gewindestift mit Innen- | Torxschliissel (Torx-Plus) | Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge
A > Seite 195 nensechskant niedriger sechskant D > Seite 196 momentschraubendreher | fiir Torque Vario®
Kopf, B > Seite 195 C > Seite 196 E > Seite 197 F > Seite 197
:{:@z
T15502 P

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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Wendeschneidplatten
0551 852 HF SDMW 135020 SN P25 PVTi 13 5 2 M4
0551 860 HF SDHX 135020 SN K10 PVTi 13 5 2 M4
0551 862 HF SDMW 135020 SN K10 PVTi 13 5 2 M4
0551 848 HF SDMT 135020 SN P40 PVGO 13 5 2 M4
0551 858 HF SDMT 135020 SN P25 PVGO 13 5 2 M 4
0551 868 HF SDMT 135020 SN K10 PVGO 13 5 2 M4
0551896 HF SDMT 135020 EN M40 PVST 13 5 2 M4

Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
f (mm
P25 PVTi ?p ((mm)) 06?5_;%&8 ) 82%3 ) _ i
mm - 7
K10 PVTi ip ((mm)) ss ] Vers i i i
mm - =
P40 PVGO ip ((mm)) 0()?4%55 - 82%5 ) _ i
mm o R
P25 PVGO ip ((mm)) 06?435 - 8§§§ ) _ i
mm - P
K10 PVGO ?p ((mm)) 06?435 - 8?%2 ) ] i
mm - :
MAOPUST| ((mm)) - 33] :; - - 82} :é )

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff
Qualitat
Beschichtung e
Grob =100 200 300 7130 155 180
P25 PVTi Mittel ¥ 100 125 150 S 7100 135 170 - - -
Fein - -
Grob ¥ 130 170 210 ¥ 150 175 200
K10 PVTi Mittel ¥ 150 185 220 - ¥ 150 175 200 - - -
Fein - -
Grob 100 150 200 $7110 130 150
P40 PVGO Mittel ¥ 100 150 200 - 7110 130 150 - - -
Fein - -
Grob ¥ 110 165 220 7120 145 170
P25 PVGO Mittel ¥ 120 185 250 S 7130 150 170 - - -
Fein - -
Grob 7130 170 210 ¥ 110 155 200
K10 PVGO Mittel 7150 185 220 S % 150 175 200 - - -
Fein - -
Grob %380 130 180 %30 55 80
M40 PVST Mittel - 100 155 210 - - 40 65 90 -
Fein - -

?F"’,‘:" dung ?" benanwen dung ?%’ Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
- Zpokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




© QUADWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Erweiterte Einsatzdaten

J —
= o ® 8
O ® g/A
Y
d d,
D min/max
Fraser @ d1 dp );mr;; Fraser @ d1 ol mym Fraser @ d1 E,lm :31"%
32 11,8 15 32 <9 838 32 40,8 62
35 14,8 1,5 35 <7,0 11,8 35 46,8 68
40 19,8 2,5 40 <6,5 16,8 40 56,8 78
42 21,8 2,5 42 <5,8 18,8 2 60,8 82
50 29,8 25 50 <4,1 26,8 50 76,8 98
52 31,8 2,5 52 <37 288 52 80,8 102
63 42,8 2,5 63 <2,6 39,8 63 102,8 124
66 4538 2,5 66 <24 42,8 66 108,8 130
80 59,8 25 80 <18 56,8 80 136,8 158
100 79,8 2,5 100 <12 72,8 100 176,8 198
Technische Informationen
d| Mess-
N T Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser
?ﬁ mit theoretischem Eckradius (r) 3,3 mm einzusetzen. Der unzerspante
oz | § Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,86 mm.
Is:/”/! I ] Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,.d *.
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend
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TRIGAWORX® HOCHVORSCHUBFRASER

Spezialist fiir hochste Zerspanungsleistungen in extremen Arbeitstiefen

Eigenschaften

@ extrem hohe Vorschiibe fiir hichste

Zerspanungsleistung

3 Schneiden fiir effektive Ausnutzung

und optimale Wirtschaftlichkeit

polygone Schneiplattenform minimiert

sehr hohe Laufruhe auch in groBen
Arbeitstiefen und in tiefsten Konturen

®
®
Schwingungen
®
®

maschinen- und werkzeugschonendes Arbeiten

Praxis-Video

© TRIGAWORX®
in1.2343 /H11/
X38CrMoV5-1

Schneidstoffe

Bearbeitungsarten

L]
4

4/
il

Anschlussformen

| YoPlug®

0

GroBen Seite
S: ®16-25 mm 178
M: ® 25-52 mm 180
L: ® 32 -80 mm 183

Anwendungs- Lange zu programmierender
SO ) 50 daten (mm) Eckradius (mm) " .
GroBe Qualitét / Beschichtung

HSCO5 PVTi

S v 03-1,5 0,15-0,6 7,0 1.5 P40 PVTi
HSCO5 PVTi

M| 0,5-2,0 0,2-1,0 103 19 P25 PVTi

P40 PVTi

L | ¥ 0,5-3,0 03-1.2 14,3 46 P40 PVTi

G Hauptanwendung & Neb
P

..... dung ?%’ Grobzerspanung

? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

179

Zpokolm




© TRIGAWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

TRIGAWORX®

GroBe S

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 1,5 mm

* bessere Schneidenausnutzung durch drei effektive Schneidenkanten pro Platte
¢ sehr gute Laufruhe auch in groBen Arbeitstiefen und tiefen Konturen

Speziell fiir die Schruppbearbeitung.

Wendeplattenfraser

DuoPlug®
d 2162725G | 16 | 7 |1,5%[385| 1 | - M10 | 15 | 2 |AB,CD,EF| VIBEEE O
3
d,
\
! [ “UUU
| |
216272 | 16 | 7 |1,5%|285] 1 - M8 [138| 2 |ABCDEF YBa®
320272 20 | 7 [1,5%|285]| 1 - M 10 18 AB,CDEF MISIQ]
425272 25 | 7 |15*[325] 1 - M 12 21 4 |ABCD,EF @IEIQ]
* zu programmierender Eckenradius
= (oo J——| [ 0 .
25500 07 500 TV 04-1 T7 500 T7 502 12510
Torxschraube Torxschlissel Torque Vario® - S Dreh- | Torx Wechselklinge fiir |Torx MagicSpring Wechsel-| ~ Spannpratze fiir
A > Seite 195 B > Seite 196 momentschraubendreher Torque Vario® klinge fiir Torque Vario® Trigaworx® S
C > Seite 197 D > Seite 197 E > Seite 198 F > Seite 198
Wendeschneidplatten )
“‘5\‘& \)(&
& B &
D A\ &
N o L | s r M
02 72 835 WDHX 070205 SN HSC 05 PVTi 7 2,38 0,5 M 2,5
02 72 840 WDHX 070205 SN P40 PVTi 7 2,38 0,5 M 2,5
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
: ; (mm) 0,309 0,1-0,6
HSCOSPVTI | 5’ (mm) 0.3.0,45 0,1-0,35
. f, (mm) 0,9-1,5
PAOPVTI | 5’ (mm) e

Werkstoff

Qualitat

Beschichtung BTSN
Grob = =

HSC 05 PVTi Mittel ¥ 150 275 400 - - - - 735 143 250
Fein - -
Grob ¥ 100 160 220
P40 PVTi Mittel .

Fein

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

\ y 2
=< @ >
0‘\ Q ®
Y
di d di
D min max
Fraser @ d1 d X o Fraser @ d1 o’ y Fraser @ d1 Doy D,
P mm mm mm mm
16 8,8 1 16 <14 4 16 20 32
20 12,8 1 20 <71 8 20 28 40
25 17,8 1 25 <4,4 13 25 38 50

Technische Informationen

Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser
mit theoretischem Eckradius (r) 1.5 mm cinzusetzen. Der unzerspante
Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 1,0 mm.

Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,d *.

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




@ TRIGAWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

3“’“" TRIGAWORX®

y GroBe M

— * extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz2 mm
e 1 * bessere Schneidenausnutzung durch drei effektive Schneidenkanten pro Platte
y ¢ sehr gute Laufruhe auch in groBen Arbeitstiefen und tiefen Konturen

é - Speziell fiir die Schruppbearbeitung.

Wendeplattenfraser

DuoPlug®
d; 225273SG | 25 [10,3|1,9*|475| 15 | - M16 |[23,5| 2 |AB,CD,EF| ABIE O

Einschraubfraser

d, 225273 | 25 (10,3 1,9* 325 15 | - M12 [225

2 |ABCDEF ViBEO

;. 330273 | 30 [10,3|1,9*|425] 1,5 | - M 16 29 | 3 |ABCD,EF MIEIQ]
E 335273 | 35 (103 [1,9*[425| 15| - M 16 29 | 3 |ABCDEF ABIO
™1 435273 | 35 |103|1,9*|425]| 15| - M 16 29 | 4 |ABCDEF V0O

_Nl 442273 | 42 |103|1,9*|425| 15 | - M 16 29 | 4 [ABCDEF Y100

n z
»d‘ l—

4 442373 | 42 |103|1,9*|425| 15| - 16 35 | 4 |ABCDEF ABIO

d 552373 | 52 [10,3|1,9%[525| 15| - 22 40 | 5 |AB.CD,EF| VIBEO

* zu programmierender Eckenradius

] [ (POKOLM J——- (&=
30 500 35511 10 500 TV 1-5 T10 500 T10 502, Torx Magic-
Torxschraube Klemmschraube Torxschliissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Spring Wechselklinge
A > Seite 195 B > Seite 195 C > Seite 196 Drehmomentschrauben- Torque Vario® fiir Torque Vario®
dreher, D > Seite 197 E > Seite 197 F > Seite 198
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Wendeschneidplatten

O
~é‘°° >
4 3 &

& N &

» o> ® | s r M
0373 835 WDHX 100310 SN HSC 05 PVTi 10,3 3,4 1 M3
0373840 WDHX 100310 SN P40 PVTi 10,3 34 M3
03 73 850 WDHX 100310 SN P25 PVTi 10,3 3,4 1 M3

Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
' f, (mm) 0,5-1,25 0,1-0,75
HSCOSPVTI | ' (mm) 03065 - - - . 0,1-0,4
. f, (mm) 1,25-2
P40 PVTi a, (mm) s - - - - -
i f, (mm) 1,252
P25 PVTi ap (mm) 0:65-1 - _ _ _ _

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

HSC 05 PVTi

Anwendung

Grob
Mittel
Fein

¥ 150 275 400

735 143 250

P40 PVTi

Grob
Mittel
Fein

100 160 220

P25 PVTi

Grob
Mittel
Fein

=100 200 300

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

\ y 2
< O >
0‘\ 0 O
Y
ds d ds
D min max
Fraser @ d1 d X Fraser @ d1 ol y Fraser @ d1 D,y Dy
P mm mm mm
25 16,2 1.5 25 <12 7 25 32 50
30 21,2 1,5 30 <71 12 30 42 60
35 26,2 1,5 35 <5 17 35 52 70
42 33,2 1,5 42 <3,6 24 42 66 84
52 43,2 1.5 52 <2,5 34 52 86 104
? Haupt. dung ? Nebenanwen dung ? @’ Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
I T > Pokelm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



@ TRIGAWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Technische Informationen

Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser

mit theoretischem Eckradius (r.) 1,9 mm ecinzusetzen. Der unzerspante
: B :

Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 0,8 mm.

Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,d *.

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage M ab Lager lieferbar, freibleibend




TRIGAWORX®

GroBe L

* extrem hohe Vorschiibe realisierbar bis fz 3 mm

* bessere Schneidenausnutzung durch drei effektive Schneidenkanten pro Platte
* sehr gute Laufruhe auch in groBen Arbeitstiefen und tiefen Konturen

Speziell fiir die Schruppbearbeitung.

Wendeplattenfraser

Einschraubfraser

232274 | 32 | 143 |46*|425] 2 | - M16 | 29 | 2 A'BE'CF' D | ¥ nwo
d 452374 | 52 | 14,3 [4,6*|525| 2 - 22 40 4 |ABCD,EF 4] 1o
du 466374 | 66 |14,3|4,6*[525| 2 27 48 | 4 |AB.CD.EF B8
580374 | 80 [143|4,6*|525| 2 | - 27 60 | 5 |AB,CD,EF ¥BEQ
* zu programmierender Eckenradius
(o o] (ko J—— | [ G
45500 10510 20500 TV 2-8 T20 500 T20 502, Torx Magic-
Torxschraube Klemmscheibe Torxschlissel Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir | Spring Wechselklinge
A > Seite 195 B > Seite 196 C > Seite 196 Drehmomentschrauben- Torque Vario® fiir Torque Vario®
dreher, D > Seite 197 E > Seite 197 F > Seite 198
Wendeschneidplatten
)
QQ
& &
I\ P | s r M
04 74 840 WDHX 140420 SR P40 PVTi 14,3 4,76 2 M 4,5
“L.
? Haupt. dung @" b dung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung
Spokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.




@ TRIGAWORX® © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Vorschub
Spantiefe

Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

P40 PVTi

Anwendung

Grob
Mittel
Fein

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

\
>
>
Y

di d d

D min max
Fraser @ d1 d Xoax Fraser @ d1 o y Fraser @ d1 D, D e
P mm mm mm
32 17,4 2 32 <11,3 10 32 42 64
52 37,4 2 52 <3,8 30 52 82 104
66 51,4 2 66 <2,6 44 66 110 132
80 65,4 2 80 <2 58 80 138 160

Technische Informationen

Bei der CAD/CAM-Programmierung der Werkzeuggeometrie ist ein Fraser
mit theoretischem Eckradius (r) 4.6 mm cinzusetzen. Der unzerspante
Bereich an Restmaterial (t) betragt damit 2,3 mm.
Die Werkzeuglangenvermessung erfolgt am Plandurchmesser ,d *.

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




SLOTWORX® HOCHVORSCHUBFRASER

Mit hochmoderner Schneidkantengeometrie fiir universelle Anwendungen

Eigenschaften

@ fiir die HighFeed Hartbearbeitung
aller Werkstoffe bis 60+2HRC

@ PVTiH Beschichtung besonders gut geeignet zur
Bearbeitung von Gesenk-Stahlen wie 1.2714
@ extrem lange Standzeit und Laufruhe durch

angepafte Spanflachengeometrie

Praxis-Video

©® SLOTWORX® M
High Feed
in 1.2738

Schneidstoffe

Bearbeitungsarten

9L

Anschlussformen
\.&J

GroBen Seite

[M:  ©16-52mm 188|

T L

Anwendungs- P u zu programmierender
e Anwendung 1SO ek () Schneidenldnge Stdrke Eckradius (mm)

Beschichtung

M f, a, | (mm) s (mm) r,

HSC 05 PVTi ¥V -V - 03-18 | 01-07 10 3,58 14

HSC 05 PVTiH ¥ -1V - 03-18 0,1-0,7 10 3,58 14

P40 PVGO Y -|-]|- 03-15 | 05-16 10 3,58 14

K10 PVGP - - || - 015-12 | 02-15 10 3,58 14

M40 PVST Y ¥ -] - 0,15 -15 | 0,15-1,0 10 3,58 14

M35 PCTC Y| -|- 015-1,0 | 0,15-0,75 10 3,58 14

? Haupt. dung ?" b dung ? ? Grobzerspanung ? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

187

Zpokolm




OTWORX® - K15° © RSCHUB-FRASER (HSC)

SLOTWORX® - K15°

HF | GroBe M- @ 16 - 52 mm

« fiir die HighFeed Hartbearbeitung
aller Werkstoffe bis 60+2HRC

¢ PVTiH Beschichtung besonders gut geeignet zur Bearbeitung von Gesenk-Stahlen wie
1.2714

* extrem lange Standzeit und Laufruhe durch
angepalte Spanflaichengeometrie

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

d, 216267SG| 16 | 10 | 1,4 [ 38 [ 25 | - M10 | 15 | 2 |ACDEF|MBEEE O
d 220267SG| 20 | 10 | 1,4 | 40 | 25| - M12 [186| 2 |ACDEF|MBEEEO
LWMWL 325267SG | 25 | 10 | 1,4 | 43 | 2,5 = M 16 235| 3 [ACD,EF 4] nms
Einschraubtiaer
216267 | 16 | 10 | 1,4 | 29 | 2,5 = M8 138 2 |ACD,EF \ﬁISIQ]
220267 | 20 | 10 | 14| 29 | 2,5 - M 10 18 2 |ACD,EF ¥ 1mo
320267 | 20 | 10 [ 1,4 | 29 | 25 = M 10 18 3 |ACDEF IﬁlﬁlQ]
325267 | 25 | 10 | 1,4 | 33 | 2,5 - M 12 21 3 |ACD,EF MISIQ]
425267 | 25 | 10 | 1,4 | 33 | 25 = M 12 21 4 |ACDEF @IEIQ]
432267 | 32 | 10 | 1,4 | 43 | 25 - M 16 29 4 |BCD,EF ¥ 1o
532267 | 32 | 10 [ 1,4 | 43 | 2,5 = M 16 29 5 [B,CD,EF lﬁlfIQ]
542267 | 42 | 10 | 1,4 | 43 | 2,5 - M 16 29 5 |B,CD,EF|M 1o
d 23216167G| 16 | 10 | 1,4 | 32 | 2,5 | 165 16 = 2 |ACD,EF ﬁl&lQ]
34020167G| 20 | 10 | 1,4 | 40 | 2,5 | 165 20 - 3 |ACD,EF ¥ 1o
35025167G | 25 | 10 | 1,4 | 50 | 2,5 | 225 25 = 3 |ACDEF \ﬁl?lQ]
45025167G| 25 | 10 | 1,4 | 50 | 2,5 | 225 25 - 4 |ACDEF MlSIQ]
L
~ °d1 j
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend

188




Wendeplattenfraser

Aufsteckfraser

d; 542367 | 42 | 10 | 14 | 43 [ 25| - 16 35 5 |BCD,EF ﬁlﬁlg]
d; ‘ 652367 | 52 | 10 | 1,4 | 53 | 2,5 22 40 | 6 |B,CDEF|M¥ [ 1]
Q‘t@@k@ﬂ!‘m
i
[ d; N
- T~
= () - | (8w
25 505 KP 25505 P 08 500 P TV 08-2 T8 500 P T8 502 P, Torx
Schraube fiir Slotworx M | Schraube fiir Slotworx | Torxschliissel (Torx-Plus) Torque Vario® - S Torx Wechselklinge fiir MagicSpring Wech-
016;20;25 M @32;42;52 C > Seite 196 Drehmomentschrauben- Torque Vario® selklinge fiir Torque
A > Seite 195 B > Seite 195 dreher, D > Seite 197 E > Seite 197 Vario®, F > Seite 198
Wendeschneidplatten )Y
~c‘§‘°\\' O
9 A &
o 5 &
N o RCH I s r M
04 67 835 HF XDEW 10T3 SR HSC 05 PVTi 10 3,58 14 M 2,5
04 67 836 HF XDEW 10T3 SR HSC 05 PVTiH 10 3,58 14 M 2,5
04 67 848 HF XDMT 1073 TR P40 PVGO 10 3,58 1,4 M 2,5
04 67 862 HF XDMT 10T3 TR K10 PVGP 10 3,58 14 M 2,5
04 67 896 HF XDMT 1073 ER M40 PVST 10 3,58 14 M 2,5
04 67 8099 HF XDMT 1073 ER M35 PCTC 10 3,58 1,4 M2,5

Anwendungsdaten (fz / ap)

Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
f (mm
AT | oisdy : 01501 ; ; 3705
mm ] - 5
seuseH| e, o | oasty : 01501 : : i
mm .
onco| o | 3| - | - .
mm 5 .
KIOPVGP | 5 ((mm)) - ; g;} :!2; ) ) 06,125- 11
worst| som | Gh7 | owam | - | s
f (mm 0 g
wseae| fom | ] ofen | R
?Fﬂlp' dung ?" b dung ?? Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
T CPokolm

PREMIUMTOOLS. WE KNOW HOW.



Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

HSC 05 PVTi

Anwendung

Grob
Mittel
Fein

¥ 120 185 250
¥ 150 275 400

¥ 100 150 200
¥ 150 225 300

%35 143 250
%35 143 250

HSC 05 PVTiH

Grob
Mittel
Fein

120 185 250
150 275 400

100 150 200
¥ 150 225 300

35 143 250
W35 143 250

P40 PVGO

Grob
Mittel
Fein

=100 150 200
100 150 200

K10 PVGP

Grob
Mittel
Fein

%150 185 220
160 190 220

%80 115 150
7100 150 200

M40 PVST

Grob
Mittel
Fein

$780 140 200
/100 150 200

%80 130 180
%100 155 210

30 55 80
40 65 90

M35 PCTC

Grob
Mittel
Fein

110 155 200
¥ 120 175 230

%30 65 100
40 75 110

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

\ o
[ B |
Y

ds ds

‘ D min max
Fraser @ d1 Fraser @ d1 o y Fraser @ d1 D,y D
mm mm mm
16-52 0,85 16 4 12 16 26 32
20 3 16 20 34 40
25 2,5 21 25 44 50
32 1,7 28 32 58 64
42 1,2 38 42 78 84
52 1 41,3 52 98 104

Neu in unserem Programm!

lieferbar solange Vorrat reicht

Auf Anfrage

ﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




SLOTWORX HP® HOCHVORSCHUBFRASER

High Performance Zerspanungsleistungen in der Hart-Bearbeitung

Eigenschaften

@ eine Wendeschneidplatten-Qualitit fiir die
Weich- und Hart-Bearbeitung mit verschiedenen
Beschichtungen

realer Eckradius fiir konturnahes Arbeiten
hochprazise geschliffene Wendeschneidplatten
maximale Tragerstabilitat durch negativen
Axialwinkel

hohe Zahnezahl auf kleinestem Werkzeug-
Durchmesser

kann in Teilbereichen Vollhartmetall-Werkzeuge
ersetzen

® ® OO

Bearbeitungsarten

Anschlussformen

. YoPlug®

0

U

-

GroBen Seite
[S: 210-32mm 192|
Schneidstoffe
Anwendung 1SO Anwendungs- Schneidenldnge Stdrke Radius
Qualitat daten (mm)
Beschichtung
M S f a, | (mm) s (mm) r (mm)
HSC 05 PVTi Y -1¥|-|-|¥| o0-07 0,05-0,4 6,2 2,2 2
HSC 05 PVDiaN - - -9 -] - 0,05-0,7 0,05-0,4 6,2 2,2 2
HSC 05 PVTiH Y -1V|-|-|¥| o00-07 0,05-0,4 6,2 2,2 2
K10 Poliert - -1-19] -1 - 0,05-0,7 0,05- 1,0 6,2 2,2 2
K10 PVTi - Y -1 -] - 0,02-1,0 0,02-1,0 6,2 2.2 2
M40 PUST - || -] - || -| 00306 005-1,0 6.2 22 2

?F,.,pf dung @-' b dung ?? Grobzerspanung

? ? Mittlere Zerspanung ? ? Feinzerspanung

Zpokolm




© SLOTWORX® HP © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

SLOTWORX® HP

Size S - HP

Hervorragend geeignet fiir den Einsatz auf HSC-Maschinen und kleineren
Bearbeitungszentren.

e durch die hohe Zdhnezahl sehr hohe Vorschiibe moglich

¢ besticht durch den realen Eckradius fiir konturnahes Arbeiten

ey

Wendeplattenfraser

DuoPlug®

ds 3122665G| 12 [ 62| 2 | 28 [ 07 | - M7 |108| 3 |ABCDEF VI8 & OIF
d 416266SG| 16 | 62 | 2 | 31 |07 | - M10 | 15 | 4 |AB,CD,EF @lil@%
5202665G| 20 [ 62 | 2 |33 |07 | - M12 [186| 5 |ABCDEF Minades OF
525266S5G| 25 | 62 | 2 |35 (07| - M16 |235| 5 |ABCDEF VBadl & OIF
Einschraubfraser
; 210266 M6 | 10 [ 62 | 2 |225]| 07| - M6 [975| 2 |ABCDEF VngdsOIF
3 "
6 312266M6 | 12 | 62 | 2 [225] 07 M6 |115| 3 |ABCDEF VBadsOIF
416266 | 16 | 62 | 2 [275]07 | - M8 [138| 4 |ABCDEF Yina§BOIFd
520266 20 | 62 | 2 |275|07 | - M10 | 18 | 5 [AB,CD,EF V1nad8 OIF
525266 | 25 [ 62 | 2 | 32 |07 | - M12 | 21 | 5 |ABCDEF Mnad8OIFd
73226632 | 62| 2 |32]07] - | M16 | 29| 7 |ABCDEF MBalOIF
Schaftfraser
do 23010166G | 10 |62 | 2 [30 |07 |70 | 10 |975| 2 |ABCDEF Yina§OIF
33612166G | 12 | 62 | 2 | 36 | 07 | 81 12 [115| 3 |ABCDEF Vina BB OIF
44816166G | 16 | 62 | 2 | 48 [ 0,7 | 96 16 |155| 4 |ABCDEF Y nags O
ds -
t ds I~
21500 P 06 500 P TV 04-1 TV 500 T6 500 P T6 502 P, Torx Magic-
Torxschraube Torxschliissel (Torx-Plus) | Torque Vario® - S Dreh- | Torque Vario® - SETTER |  Torx Wechselklinge fiir | Spring Wechselklinge
A > Seite 195 B > Seite 196 momentschraubendreher Einstellwerkzeug Torque Vario® fiir Torque Vario®
C > Seite 197 D > Seite 197 E > Seite 197 F > Seite 198
Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




Wendeschneidplatten

02 66 835 R20 XCHW 062220 EN HSC 05 PVTi 6,2 2,2 2 M2
02 66 835 R20 D XCHW 062220 EN HSC 05 PVDiaN 6,2 2,2 2 M2
02 66 836 R20 XCHW 062220 EN HSC 05 PVTiH 6,2 2,2 2 M2
02 66 820 R20 XCHT 062220 FN K10 Poliert 6,2 2,2 2 M2
02 66 860 R20 XCHT 062220 FN K10 PVTi 6,2 2,2 2 M2
02 66 890 R20 XCHT 062220 EN M40 PVST 6,2 2,2 2 M2

Werkstoff
Qualitat Vorschub
Beschichtung Spantiefe
HSC 05 PVTi ;p e 00s0a 00s0a - ) 00504
f (mm
HSC 05 PVDiaN i” ((mm)) - : - o5 i i
mm ¥ _ g
HSC 05 PVTIH ip o S 00504 ) ] 00504
mm _
K10 Poliert | ' ((mm)) - - - ggé] ) )
K10 PVTi ;p ((m,)) g 88§8§ . ggél 0%022-3'115 )
f (mm g -
worsr| (|| s | eme [

Schnittgeschwindigkeit (Vc in m/min)
Werkstoff

Qualitat
Beschichtung

Anwendung

Grob %120 185 250 ¥ 100 150 200 %35 143 250
HSC 05 PVTi Mittel ¥ 150 275 400 - ¥ 150 225 300 - - W35 143 250
Fein % 150 275 400 200 275 350 %35 143 250
Grob 200 500 800
HSC 05 PVDiaN Mittel - 5 - §200 500 800 - -
Fein %200 500 800
Grob %120 185 250 ¥ 100 150 200 %35 143 250
HSC 05 PVTiH Mittel % 150 275 400 - % 150 225 300 - - %35 143 250
Fein ¥ 150 275 400 200 275 350 35 143 250
Grob ¥ 100 450 800
K10 Poliert Mittel . 5 - %100 450 800 - -
Fein ¥ 100 450 800
Grob - 100 450 800 -
K10 PVTi Mittel - 790 120 150 - 100 450 800 - -
Fein /120 150 180 100 450 800| /35 68 100
Grob %30 130 180 %30 55 80
M40 PVST Mittel . N 100 155 210 - - ¥ 40 65 90 -
Fein % 120 185 250 60 90 120
?F"’,‘:" dung ?" benanwen dung ?%’ Grobzerspanung ?? Mittlere Zerspanung ?? Feinzerspanung
I T > Pokelm



© SLOTWORX® HP © HOCH-VORSCHUB-FRASER (HSC)

Erweiterte Einsatzdaten

Axiales Eintauchen ins Volle Schrages Eintauchen ins Volle Zirkularfrasen

i
g E W
(@) > T © x‘ Q/

@]
] ;

Y D min/max

Fraser @ d1 e Fraser @ d1 a® y Fraser @ d1 Dy Dy

mm mm mm

10-32 0,7 10 <2,5 4 10 13 20

12 <2 6 12 17 24

16 <1,6 10 16 25 32

20 <1,2 14 20 33 39

25 <1 19 25 43 49

32 <1 26 32 57 63

Neu in unserem Programm! lieferbar solange Vorrat reicht Auf Anfrage Iﬁ ab Lager lieferbar, freibleibend




