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« Okonomische und hoch effiziente Bearbeitung durch doppelseitige, vierschneidige Wendeschneidplatte und Erhéhung
der Zahnezahl bezogen auf den jeweiligen Fraserdurchmesser.

e Fiir die Hochgeschwindigkeits- und Hochvorschubbearbeitung mit groBem Steigungswinkel und hervorragender

& KORLOY
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Hochvorschub-Fraser mit vier Schneidkanten flr kleine Durchmesser

HFMD

Die Schneidwerkzeugindustrie muss sich den aktuellen
Entwicklungen und Herausforderungen im Markt der
Endverbraucher stellen.

Knappere Budgets und enge Zeitpldne verlangen nach
neuen Technologien fiir die hochwirksame Bearbeitung
bei einer verbesserten Produktivitdt und sinkenden Pro-
duktionskosten innerhalb kurzer Zeit.

Es qgilt, fiir die Bearbeitung schwer zerspanbarer Mate-
rialien, die in zahlreichen Industriezweigen eingesetzt
werden, einfach anwendbare Losungen zu finden.
Effiziente Werkzeuge, die die Luft- und Raumfahrt-
industrie im Streben nach Langlebigkeit und Leichtigkeit
unterstitzt.

KORLOY empfiehlt den HFMD als neues Werkzeug fir
die Hochvorschubbearbeitung.

Der HFMD arbeitet mit doppelseitigen, vierschneidigen
Wendeschneidplatten. Er ist durch die Erhéhung der
Anzahl an Schneiden sehr wirtschaftlich und steigert die
Produktivitat der Bearbeitung.

HFMD f(ir die Hochvorschubbearbeitung ermdglicht
durch den hohen Spanwinkel eine deutliche Reduzierung
des Schnittwiderstandes im Vergleich zu herkdmmlichen
Hochvorschubfrasern.

Hocheffiziente 6konomische Wendeschneidplatte
- Doppelseitig mit 4 Schneiden

Hervorragende Klemmstabilitat

- Verhindert Ausbriiche an der Wendeschneidplatte
durch das Minimieren von Vibrationen

- Verbessert die Oberflachengiite

Realisierung von hohen Vorschiiben

- Hochvorschubbearbeitung mdglich durch einen groBen
Spanwinkel und die gedrallte Schneidkante

- Hohere Produktivitat durch die erhohte Zahl
von Schneiden pro Fraserdurchmesser

Optimiertes Fraserdesign

- Exzellente Spanausbringung beim Nuten oder der
Bearbeitung von tiefen Kavititen mit minimiertem
Kontakt zu den Werkstiickflanken



Anwendungsbereich
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Bearbeitungsdurchmesser (mm) Zahnvorschub (mm/Z)
Codesystem
Schaftfraser
HFMD S 025 R - 4 C 25 - 180 - LNO6
HFMD Bearbeitungs 0 Zéhneanzahl Werkzeug 0 Passende WSP
025: 025 mm § 4: 4 738hne § 25: (025 mm § LNO4 : LNMX04
‘ ‘ ‘ ‘ LNO6 : LNMX06
Typ Werkz. Richtung & Kiihlung Schafttyp Gesamt- | 10 - | NMX10
S : Schaft R: Mit Kiihlbohrung, Rechts W : Weldon lange
NR: Ohne Kiihlbohrung, Rechts C : Zylinder 180: 180 mm
Messerkopf
HFMD C M 063 B 722 78 7/k48
HFMD Aufnahmetyp Werkz. Richtung & Kiihlung Zahneanzahl
‘ M: Metrisch {  R:Mit Kihibohrung, Rechts 8: 8 Zéhne
A: Zoll . NR: Ohne Kiihlbohrung,
kein: Asien i Rechts :
Typ Bearbeitungs 0 Innendurchmesser Passende WSP
C: Messerkopf 063: P63 mm 22: (022 mm LNO6: LNMX06
LN10: LNMX10
Einschraubfraser
HFMD M 016 R 2 4 - M08 - LNO4
HFMD Bearbeitungs 0 Zéhneanzahl Passende WSP
016: @16 mm } 4: 4 73hne § LNO4: LNMX04
: : ‘ LNO6: LNMX06
Typ Werkz. Richtung & Kiihlung M LN10: LNMX10
M: Einschraubfraser R: Mit Kilhlbohrung, Rechts GewindegroBe

NR: Ohne Kiihlbohrung, Rechts
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Anwendung und Merkmale der Spanleitstufen

Spanleitstufe Schneidkante Anwendung Eigenschaften

Fiir warmfeste Gewdhrleistet eine hervorragende Bearbeitungsqualitat

ML ‘m Super- durch die Spanleitstufe mit niedrigem Schnittwiderstand und
legierungen hochfestem Schneidkantendesign, das sich fir die Bearbeitung von
und Titan warmfesten Superlegierungen eignet.

MF ) Leichte Geeignet fiir die leichte Zerspanung mit Spanleitstufe bei geringem
Zerspanung Schnittwiderstand.

. Verfligbar fiir die meisten Bearbeitungsbereiche mit seinem
—~d

MM ) AIIgemgme exklusiven Design, das fiir die allgemeine Bearbeitung

Bearbeitung ) : )
mit hohem Vorschub geeignet ist.

Auswahl fur Werkzeuge mit hohem Vorschub

=O0— HFMD

Schnitt-
tiefe

Schneid-

kanten-
tabilitat

N

: Hoher
Vorschub
\ > 4

=O-= HFM —=0— HRM  —=o— HRMD

—
in.

@ituj

b

Schnitt-

kanten
pro WSP.

HFMD @

« Steigerung der Produktivitét

e Zur Bearbeitung von Werkstiicken
mit mehr Schneiden

* Min. 8 mm Bearbeitung

HFM

* Bearbeitung mit kleineren
Werkzeugdurchmessern

* Min. @8 mm Bearbeitung

HRM

« Fir allgemeine Bearbeitung

« Einseitige Wendeschneidplatte

mit 3 Schneiden

HRMD

« Fokus auf Wirtschaftlichkeit

* Doppelseitige Wende-
schneidplatte mit 6 Schneiden

V4

Produktbezeichnung Hoher Min. Bearbeitung .Schnitt- Schneidkanten Schneid.-. ) M_ax:
Vorschub (/] widerstand pro WSP kantenstabilitat Schnitttiefe
HFMD@ Sk k k 1. 8.8.8 ¢ 1.8.8. 8. %k %k 1.8.8.8 ¢ 1.8.8.8 ¢
HFM Sk k 200,84 ko k * * * * X
HRM * X * * %k * * %k * % %
HRMD * %k * % * % * %ok Kk * %k Kk * ko k

41 HFMD



Empfohlene Schnittbedingungen HFMD 04

N/mm?: Specific cutting force Kc1

Werkstoff PC5300 PC3700 PC2510 PC2505 oL
e | owe | M [ | [ [ | e | | '
1SO Werkstoff 1SO AISI N/mm? . . . )
(HRC) | (m/min) fz (mm/2) (m/min) fz (mm/2) (m/min) e, mmizy| MM |7 (mmsz)|  ap (mm)
160 | 1,2 | 12 | 160 | 1,0 | 1,0 | - - - -
Baustahl c22 1020 1500 | 125 | 180 | 1,0 | 1,0 | 200 | 0,8 | 08 | - = - - | 0,205
200 | 0,8 | 08 | 240 | 06 | 06 | - - - -
160 | 1,2 | 1,2 | 160 | 1,0 | 1,0 | - - - -
Kohlenstoffstahl | C45 1045 1700 | 190 | 180 | 1,0 | 1,0 | 200 | 0,8 | 0,8 | - - - - | 0,2-05
200 | 0,8 | 08 | 240 | 06 | 06 | - - - -
60 | - | 12 | 180 | - | 10 | - - N N
Legierter Stahl | 41CrMo4 4140 1700 175 | 180 - 1,0 | 200 - 0,8 - - - - 0,2-0,5
200 | - | 08 | 220 | - | 06 | - - - -
. 140 | - | 10 | 160 | - | 08 | - - - -
ggfggé'reorg (Ve:]iige ;| 2020 | 330 [ 160 | - 109 | 180 | - |07 | - = = - | 02-04
180 | - | 08 | 200 | - | 06 | - - - -
. 140 | - | 10 | 160 | - | 08 | - - - -
8@?;2‘:;":3 (Ve:fe‘;ge ;| 2020 | 360 160 | - |09 [ 180 | - | 07 | - = z - | 02-04
Geharteter 180 - 08 | 200 - 06 - - - -
Stahl . 120 | - | 10 | - - - - - - -
S6CrNIMoB | 4340 | o050 | 400 [140 | - 109 | - | - | - | - | - [ - [ - | o204
(verbessert) |(verbessert)
160 | - | 08 | - - - - - - -
100 | - | 07 | 140 | - | 07 | - - - -
X20Cr13 | 420 2300 | 330 [120 | - | 06 | 150 | - | 06 | - = = -~ | 0204
140 | - | 05 | 160 | - | 05 | - - - -
Leg. Werkzeug- - - - - - [ 110 | 0,7 | 110 | 0,7
g Ny 9= Ixa0CrMovs-1)  H13 2300 | (38 | - z z z z - [ 120 | 06 | 120 | 06 | 0,203
o - - - - - - [ 130 | 05 | 130 | 05
Werkstoff PC5300 PC9540 UPC845 UNC840
ML
HB Ve ML Ve ML vC ML vC ML
150 AISI N/mm2 . . ) i
150 Werkstoff (HRC) | (m/min) |£ (mmyz)| (M/MIN) |tz mmyz)| (M/MIN) \fz mm/z)| (M/MiN) | &7 (mm/z)| ap (mm)
120 | 1,0 | 120 | 1,0 | 120 | 1,0 | 120 | 1,0
Qgg:ﬁ”g jgg 1800 | 200 | 160 | 0,8 | 160 | 08 | 160 | 08 | 160 | 08 | 0,2-05
200 | 06 | 200 | 06 | 200 | 06 | 200 | 06
" 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0
fer[”t's.‘;.h/ . oareTS | ake | 2800 | 33 [ 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 02:05
IFTEE e 180 | 06 | 180 | 06 | 180 | 06 | 180 | 06
100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0
Vi %%%:133 j?g 2300 | 330 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 0205
180 | 06 | 180 | 06 | 180 | 06 | 180 | 0,6
. 100 | 08 | 100 | 0,8 | 100 | 08 | 100 | 08
Austenitisch ngf,\m;moz_z g?g 2000 | 200 | 130 | 07 | 120 | 07 | 120 | 07 | 130 | 07 | 02-04
160 | 06 | 140 | 06 | 140 | 06 | 160 | 06
» 60 07 60 0,7 60 0,7 60 07
f A‘t‘_ster:"t[')sc“l/ X2CNiMON22:53 | 90000 | 2400 | 260 | 90 | 06 | 90 | 06 | 9 | 06 | 90 | 06 | 0203
erritisch (Duplex) 120 | 05 | 120 | 05 | 120 | 05 | 120 | 05
Werkstoff PC5300
o MM
HB Ve
I1SO AISI N/mm? .
1S0 Werkstoff (HRC) (m/min) fz (mm/2) ap (mm)
200 120 1,0
Grauguss ™ No 30 B 900 180 160 0,8 0,2-0,5
EN-GJL-200 500 05
) 170 1,0
Kugelgraphit- EN-(??SO-_JOOJ 80-55-06 870 155 145 0,8 0,2-0,5
guss 180 0,6
Werkstoff UPC845 UNC840
ML MM ML MM Lo
HB Ve Ve
150 AISI N/mm? . .
1S0 Werkstoff mm (HRC) (m/min) fz (Mm/2) (m/min) fz (mm/2) ap (mm)
25 - 07 30 - 07
15156-3 15156-3 | 2650 250 40 = 0,5 45 = 0,5 0,2-0,3
Nickel-Basis- 55 - 03 60 - 03
Legierung 20 - 0,7 25 - 0,7
9723 9723 2900 350 35 = 05 40 = 0,5 0,2-0,3
50 - 03 55 - 03
Legierung auf 20 0.7 - 30 0.7 .
Kgb Itbg : Stellite Stellite 3000 300 35 0,5 - 45 05 - 0,2-0,3
W 50 0,3 - 60 0,3 -
Titanlegierter 20 08 . 30 08 .
Stghl TiAIGV4 - 1400 320 40 0,6 = 50 06 = 0,2-0,3
gl 60 0,4 - 70 0,4 -
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Empfohlene Schnittbedingungen HFMD 06

N/mm?: Specific cutting force Kc1

Werkstoff PC5400 PC5300 PC3700 PC2510 PC2505 | L ME
ML MF | MM MF | MM MM MM MM
,| HB v Ve ‘ Ve Ve Ve
1SO Werkstoff 1SO AISI N/mm (HRC) | (m/min) fz (mm/2) (m/min)[ ¢, (mm/2) (m/min) f2 (mm/2) (m/min) ¢, (mm/2) (m/min) fz(mm/z)| ap (mm)
160 | 1,0 | 160 | 1,2 12| - | - | - | - - - -
Baustahl 22 1020 | 1500 | 125200 | 08 | 180 | 1,0 | 1,0 | - | - | - | - = = - 0210
240 | 06 | 200 08|08 | - | - | - | - - - -
160 | 1,0 | 160 | 1,2 |12 |180 | 12 ] - | - : : :
Kohlenstoffstahl | C45 1045 | 1700|190 | 200 | 0,8 | 180 | 1,0 | 1,0 | 200 | 1,0 | - | - - - - 0210
240 | 0,6 | 200 | 0,8 | 08 | 220 | 0.8 | - | - - - -
- (160 | 1,0 | 1,2 | 180 | 1,0 | 1.2 | - - - -
Legierter Stahl | 41CrMo4 | 4140 | 1700 | 175 | - - [180 | 08 | 1,0 | 200 | 0,8 | 1,0 | - = = - o210
- [ 200 | 06| 0,8 | 220 | 06 | 08 | - - - -
) : (140 | 08 | 1,0 | 160 | 0,8 | 1.0 | - : ; :
8‘;%2':;":5 (vef;‘;ge 42020 |33 | - | - 160 07 09 [180 07 09| - | - | - | - |o208
- 180 | 06 | 0,8 | 200 | 0,6 | 08 | - - - -
. - ~ [140 | 08 | 1,0 [ 160 | 08 | 1,0 | - - - -
32?;2'::':5 (Vei)?;‘ége ) 2020 | 360 | - - | 160 | 07 | 09 | 180 | 0,7 | 09 | - - - - |0,2-08
Gehirteter - [ 180 | 06 | 0,8 | 200 | 0,6 | 08 | - - - -
Stahl . - (12000810 - | - | - | - - - -
ervessrt [verbossert 2020 | 400 [ == 140 [0z [0 | = [ [ T T T 0208
- (16006 ] 08 - | - | - | - - - -
- (10| - | 08140 08 | 08 | - - - -
X20Cr13 | 420 | 2300|330 [ - -~ (120 - |07 |150 | 07 | 0,7 | - - . - 0,208
- ~ [140| - | 06 |160] 06 | 06 | - - - -
T - - | - | - -1 -1 - 10|08 |10 08
g o 9= Ixa0crMovs-1|  H13 | 2300 | (38) [ - - - - | - [ - -] - [120] 07 |120] 07 |02-0,6
S - - - | - | - [ -1 -1 -1130] 06 [130] 06
Werkstoff PC5400 PC9540 UPC845 UNCB40
ML
IS0 |  Werkstoff IS0 ast | wmme | B w | M w | M w | M w | M
(HRC) | (m/min) \f; (mm/z)| (MV/MIN) (7 (mmyz)| (M/MIN) £z (mm/z)| M/mMin) |7 (mm/z)|  ap (mm)
120 | 1,0 | 120 | 10 | 120 | 1,0 | 120 | 1,0
i} ggﬁ:}g jgg 1800 | 200 | 160 | 0,8 | 160 | 0,8 | 160 | 0,8 | 160 | 08 | 02-1,0
200 | 0,6 | 200 | 06 | 200 | 06 | 200 | 06
» 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0
fenmt'sf[h/ " Xééf,\%311731 wao | 2800 | 330 [140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 0210
IEET N 180 | 0,6 | 180 | 0,6 | 180 | 0,6 | 180 | 0,6
700 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0
M %%%:13’3 :?g 2300 | 330 | 140 | 08 | 140 | 0,8 | 140 | 08 | 140 | 08 | 02-1,0
180 | 0,6 | 180 | 06 | 180 | 06 | 180 | 06
) 700 | 08 | 100 | 08 | 100 | 08 | 100 | 08
Austenitisch |, ooun o0 | 304 | 2000 | 200 [130 | 07 | 120 | 07 | 120 | 07 | 130 | 07 | 0208
160 | 0,6 | 140 | 06 | 140 | 06 | 160 | 06
" 60 | 07 | 60 | 07 | 60 | 07 | 60 | 07
fA.‘:.Ster:"t[')SChl/ X2CrNiMoN22-53 Sgggg 2400 | 260 | 9 | 06 | 90 | 06 | 9 | 06 | 9 | 06 | 0206
erritisch (Duplex) 120 | 05 | 120 | 05 | 120 | 05 | 120 | 05
Werkstoff PC5300
MF, MM
7 HB ve MF MM
1SO Werkstoff I1SO AISI N/mm (HRC) (m/min) P—— 2 (mm)
200 120 1,0 10
Grauguss v No30B | 900 | 180 160 0,8 0,8 0,2-1,0
EN-GJL-200 500 06 06
. 110 1,0 1,0
Kugelgraphit- | o ., |80-55-06| 870 | 155 125 08 08 02-10
guss 180 0,6 06
Werkstoff UPC845 UNC840
ML MF ML MF ML, MF
HB Ve Ve
IS0 AIS| N/mm? . .
IS0 Werkstoff (HRC) (m/min) fz (Mm/2) (m/min) fz (mm/2) ap (mm)
25 - 0,7 30 - 0,7
15156-3 | 15156-3 | 2650 | 250 40 = 05 25 z 0,5 0,2-0,6
Nickel-Basis- 55 - 0,3 60 - 03
Legierung 20 - 0,7 25 - 0,7
9723 9723 2900 | 350 35 - 05 40 - 0,5 0,2-06
50 - 0,3 55 - 0,3
Legierung auf 20 0.7 . 30 0.7 -
Kgb Itbg : Stellte Stelite | 3000 | 300 35 05 = 5 05 = 0,2-0,6
WREITEEE 50 03 - 60 03 -
Titanlegierter 20 1,0 . 30 10 -
o ghl TiAlBV4 - 1400 | 320 40 0,8 E 50 0.8 = 0,2-0,6
d 60 06 - 70 0,6 -

6 HFMD




Empfohlene Schnittbedingungen HFMD 10

N/mm?: Specific cutting force Kc1

Werkstoff PC5400 PC5300 PC3700 PC2510 PC2505 | i wF
ML MF MM MF MM MM MM MM
, | HB ve. ve ‘ ve. ve. ve.
e WS =0 s L (HRC) | (M/min) le; ) M) | & iy | VI | gy iy | V) e o) V) e )| ap ()
60 | 12 |160 | 1,2 | 14| - | - | - | - | - | - | -
Baustahl 22 1020 | 1500 | 125|200 1,0 [200 | 1,0 | 1,2 | - | - | - | - | - | - | - | 0315
240 | 08 | 240 | 08 | 10| - | - | - | - | - | - | -
160 | 1,2 | 160 | 12 | 1,4 | 160 | 1.4 | - | - | - | - | -
Kohlenstoffstahl  C45 1045 | 1700 | 190 | 200 | 1,0 200 | 1,0 | 1,2 200 | 1,2 | - | - | - | - | - | 0315
240 | 08 | 240 | 0,8 | 10 | 240 | 1,0 | - | - | - | - | -
T - 160 ] 12 | 1,4 180 | 12 |14 - | - | - | -
Legierter Stahl | 41CrMo4 | 4140 | 1700 | 175 [ - | - | 180 1,0 | 1,2 [ 200 | 1,0 [ 1,2 | - | - | - | - |03-15
T - [200] 0810|2008 10| - | - | - | -
. [ - 14010 |12 ]160] 10 | 12| - | - | - | -
e ey 2020 | 330 [ | = [ 160 | 0,9 [ 1,0 [180 09 [ 1,0 [ - | = [ - | - | 0312
~ | - |180] 08 | 08 |200] 08 | 08 | - | - | - | -
. | - (140101216010 12 - 1 - | - | -
32?;2'::':5 (Vei)?;‘ége ) 2020 | 360 - | - [160 09 | 1018009 10| - | - | - | - |0312
. [ - [180] 08 | 08 |200] 08 |08 | - | - | - | -
Geharteter Stahl
36CrNiMo6 | 4340 . - 1140110 |12 | - . . . . . .
verbesserd) (verbessert| 2020 | 400 = |- 160 00 [0 [ - [ - |- - - - - o312
T - J180] o808 | - | - | - - | - | - |-
[ - 100] - |08 14009 09| - | - | - | -
X20Cr13 | 420 | 2300 |330 | - | - |120| - |07 |150] 08 | 08 | - | - | - | - |0312
~ [ - |140] - |06 |160] 07 |07 | - | - | - | -
S [ - | -1 -1 -1 -1 -1-T17009 13009
9: ol 9 xaocrmovs-1] H13 | 2300 |38 | - | - | - | - | - | - | - | - |10 08 |140]| 08 | 0,3-0,9
6] - - [ - -1 -1 -T -1 -T110]07][150] 07
Werkstoff PC5400 PC9540 UPC845 UNC840
ML
IO | Werkstoff IS0 ast | wmme | B v | M w | M w | M w | M
(HRC) | (m/min) |£; (mmyz)| (/min) |£7 (mmyz)| (VmMin) (£; (mmyz)| (VmiN) (£; (mm/z)|  ap (mm)
120 | 12 | 120 | 12 | 120 | 1,2 | 120 | 12
i}ggﬁ”g jgg 1800 | 200 | 160 | 1,0 | 160 | 1,0 | 160 | 1,0 | 160 | 1,0 | 0,3-1,5
200 | 08 | 200 | 08 | 200 | 08 | 200 | 08
» 100 | 12 | 100 | 12 | 100 | 1,2 | 100 | 1.2
fenmt'sf[h/ " ureTS | 4ae | 2800 | 330 | 140 | 10 | 140 | 10 | 140 | 10 | 140 | 10 | 0315
IEET N 180 | 08 | 180 | 08 | 180 | 08 | 180 | 08
100 | 1,2 | 100 | 12 | 100 | 1,2 | 100 | 1.2
M )2(1%%:133 1?3 2300 | 330 | 140 | 1,0 | 140 | 1,0 | 140 | 1,0 | 140 | 1,0 | 0315
180 | 08 | 180 | 0,8 | 180 | 08 | 180 | 08
. 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1.0
Austenitisch |, oo o 10 | 304 | 2000 | 200 [130 | 0,9 | 120 | 09 | 120 | 09 | 130 | 09 | 0312
160 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 160 | 08
" 60 | 09 | 60 | 09 | 60 | 09 60 | 09
fA.‘:.Ster:"t[')SChl/ X2CrNiMoN22-53 Sgggg 2400 | 260 | 9 | 08 | 9 | 08 | 9 | 08 | 9 | 08 | 0310
erritisch (Duplex) 120 | 07 | 120 | 07 | 120 | 07 | 120 | 0,7
Werkstoff PC5300
MF, MM
| e v MF MM
1SO Werkstoff I1SO AISI N/mm (HRQ) (m/min) Pa—— e
200 120 1.2 12
Grauguss v No30B | 900 | 180 160 1.0 1.0 0.3-1.5
EN-GJL-200 200 08 08
. 170 1.2 1.2
Kugelgraphit- | o ., |80-55-06| 870 | 155 125 10 10 03-15
uss 180 0.8 0.8
Werkstoff UPC845 UNCB840
ML MF ML MF ML, MF
HB Ve Ve
IS0 AIS| N/mm? . .
IS0 Werkstoff (HRC) (m/min) fz (Mm/2) (m/min) fz (mm/2) ap (mm)
30 - 08 25 - 08
15156-3 | 15156-3 | 2650 | 250 45 = 0,6 40 = 0,6 0,3-0,9
Nickel-Basis- 60 - 04 55 - 04
Legierung 25 - 0,8 20 - 0,8
9723 9723 2900 | 350 40 - 0,6 35 - 0,6 0,3-0,9
55 - 0,4 50 - 04
Legierung auf 30 08 . 20 08 .
Kgb Itbg ; Stellite Stelite | 3000 | 300 45 06 = 35 0,6 = 0,3-09
obaltbasis 60 0,4 - 50 04 -
Titanlegierter 30 1,0 . 20 10 .
o ghl TiAlBV4 - 1400 | 320 50 038 = 40 08 = 0,3-0,9
a 70 06 - 60 06 -

HFMD | 7
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Anwendungsbeispiele

Kohlenstoffstahl (C45, HB200)

Werkstiick Vierkantrohr aus Stahl (300 x 200 x 100)
Schnittwerte ve =200 m/min-fz=1,2mm/Z - ap = 0,8 mm - ae = 20 mm - trocken
Werkzeuge AT LNMX060310R-MF (PC5300)  [EE# HFMDS032R-5C32-200-LN06

: =l . 15%

'S HFMD 14400 cm verbesse
S SChineide guteryZustand | NGSIKI
B 3
[HFMD] Mitbewerber 12480 cm (Scprsg)volumen
" 0 4000 8000 12000 16000 -
™ « Zeitspanvolumen Q (cm*min): 191.0
65,3 min * Bearbeitungszeit (min): 75.4
[ Mitbewerber]
Legierter Werkzeugstahl (X40CrMoV5-1, HrRC40 - 45)
Werkstiick Vierkantrohr aus Stahl (300 x 200 x 100)
Schnittwerte ve =160 m/min - fz=1,2mm/Z - ap = 0.9 mm - ae = 20 mm - trocken
Werkzeuge A3 LNMX100412R-MF (PC2510)  [CEES HFMDS032R-4C32-200-LN10
E = 25%
| | HEMD DT (forbesse
= Schneide guteryZustand
. 3
[HFMD] Mitbewerber 145cm (SC mvolumeﬂ
T 0 50 100 150 200 -

» Zeitspanvolumen Q (cm*/min): 91.7
« Bearbeitungszeit (min): 2.0

[ Mitbewerber]

Rostfreier Stahl (X5CrNi18-10, HB200)

Werkstiick Vierkantrohr aus Stahl (300 x 200 x 100)
Schnittwerte vc = 150 m/min - fz = 0,6 mm/Z - ap = 0,4 mm - ae = 10 mm - trocken
Werkzeuge A3 LNMX040205R-ML (PC5300)  [CEES HFMDSO016R-4C16-150-LNO4

Y ) 58%
. ) 3
e - HFMD 2722 cm” E\ELEEE

) guter Zustand |}
Mitbewerber 1719¢cm®

Spanvolumen
(cm?)

0 500 1000 1500 2000 2500 3000

« Zeitspanvolumen Q (cm®/min): 28.6
* Bearbeitungszeit (min): 93

[ Mitbewerber]

HFMD | 9



Anwendungsbeispiele

Kohlenstoffstahl (C45, HB200)

Werkstiick Maschinenteil
Schnittwerte ve = 157 (m/min) - fz= 0,43 mm/Z - ap = 0,5 mm - ae = 20-50 mm - trocken
Werkzeuge B3 LNMX100412R-MF (PC2510)  [CEES HFMDCMO50R-22-7-LN10

20%
HFMD 60 Stk./Schneide ‘verbesse;

v Mitbewerber 50 Stk./Schneide
-
Stk./Schneide

0 20 40 60 80

» 20% langere Standzeit als bei den bisherigen Werkzeugen.

Legierter Werkzeugstahl (1.2714*, HRC37-38)

Werkstiick Rohr
Schnittwerte vc =130 m/min - fz=1,2mm/Z - ap = 0,3 mm - ae = 30 mm - trocken
Werkzeuge A3 LNMX060310R-MF (PC3700)  [CEEd HFMDCMO40R-16-6-LN06

30%

Mitbewerber 4120cm®

Spanvolumen
(cm3)

0 2000 4000 6000

» 30 % langere Standzeit und 10 % hohere Produktivitat
als bei vorhandenen Werkzeugen.

Inconel 738 (HRC40)
Werkstiick Flugzeugbauteil
Schnittwerte vc =80 m/min - fz=0,2 mm/Z - ap = 0,5 mm - ae = 11 mm - nass
Werkzeuge I3 LNMX060310R-ML (UPC845)  [[EE# HFMDS017R-2C16-200-LN06

30%
HFMD 17 Stk./Schneide R\

Mitbewerber 13 Stk./Schneide

Stk./Schneide

0 5 10 15 20

» 30% langere Standzeit als bei den bisherigen Werkzeugen.

10 | HFMD



Rampen- und Zirkularfrasen

Rampenfrasen

Lmin

Pichtung _

Zirkularfrasen

&
| @DHmIn
1© - -
8 I
(mm)
Rampenfrisen Zirkularfrasen Zirkularfrasen
Sacklochbohrung Durchgangsbohrung
. Werkzeug - -
Bezeichnung @D ap Max. Max. Maxi Min. ] Min. .
N . aximale Maximale Maximale
Spanwinkel Lmin Bohrungs 0 Steigung Bohrungs 0 Steigung Bohrungs 0 Steigung
a ODHmax ODHmin @DHmin

8 0.4 0.5 45 12 0.2 10 0.2 9 0.2
10 0.4 0.6 37 16 0.3 14 0.3 13 0.3
1 0.5 0.8 37 18 0.3 15 0.3 15 0.3
12 0.5 1.0 28 20 0.4 17 0.4 17 0.4
13 05 1.0 27 22 0.4 19 0.4 19 0.4
16 05 1.0 28 28 05 25 05 25 05
LNMX04 17 0.5 1.0 29 30 0.5 27 0.5 27 0.5
20 0.5 0.9 33 36 0.5 33 05 33 0.5
21 0.5 0.7 44 38 0.5 35 0.5 35 0.5
25 0.5 0.7 43 46 0.5 43 0.5 43 0.5
32 0.5 0.5 57 60 0.5 57 0.5 57 0.5
33 05 0.4 74 62 05 59 05 59 0.5
35 05 0.4 79 66 05 63 0.5 63 0.5
16 0.7 3.0 13 30 0.7 22 0.7 21 0.7
17 1.0 23 25 32 1.0 24 1.0 22 1.0
18 1.0 2.1 27 34 1.0 26 1.0 24 1.0
19 1.0 19 30 36 1.0 28 1.0 26 1.0
20 1.0 15 37 38 1.0 30 1.0 28 1.0
21 1.0 15 39 40 1.0 32 1.0 30 1.0
25 1.0 1.4 40 48 1.0 40 1.0 38 1.0
26 1.0 1.4 42 50 1.0 42 1.0 40 1.0
30 1.0 1.1 51 58 1.0 50 1.0 48 1.0
LNMX06 32 1.0 1.0 55 62 1.0 54 1.0 52 1.0
33 1.0 1.0 57 64 1.0 56 1.0 54 1.0
35 1.0 0.9 61 68 1.0 60 1.0 58 1.0
40 1.0 08 7 78 1.0 70 1.0 68 1.0
42 1.0 0.8 76 82 1.0 74 1.0 72 1.0
50 1.0 0.6 92 98 1.0 90 1.0 88 1.0
52 1.0 0.6 9 102 1.0 94 1.0 92 1.0
63 1.0 0.5 119 124 1.0 116 1.0 114 1.0
66 1.0 0.5 126 130 1.0 122 1.0 120 1.0
25 15 29 30 42 15 35 15 32 15
26 15 2.7 32 44 15 37 15 34 15
30 15 2.2 39 52 15 45 15 42 15
32 15 2.0 43 56 1.5 49 1.5 46 15
33 15 19 45 58 15 51 15 48 15
35 15 1.8 49 62 15 55 15 52 15
40 15 15 58 72 15 65 15 62 15
LNMX10 42 15 14 62 76 15 69 15 66 15
50 15 1.1 77 92 15 85 15 82 15
52 15 1.1 81 9 15 89 15 86 15
63 15 0.8 101 118 1.5 111 1.5 108 15
66 15 0.8 107 124 15 17 15 114 15
80 15 0.6 133 152 15 145 15 142 15
100 15 0.5 171 192 15 185 15 182 15

 Reduzieren Sie beim Rampen- und Zirkularfrasen den Vorschub (vf [mm/min]) auf unter 70% der empfohlenen Werte.
© Beim Zirkularrampen darf die maximale Schnitttiefe der Wendeschneidplatte bei einer kompletten «Umrundung» nicht tiberstiegen werden.
* Beim Rampen darf die maximale Schnitttiefe der Wendeschneidplatte pro Schrége nicht diberschritten werden.

o Lmin: ap/a’tan (mm)
e Lmin: Min. Steigung Schnittldnge

 ap: Schnittiefe

« s Max Spanwinkel fiir Rampenbetrieb

HFMD | 11



Hinweis fur die Programmierung des Radius R

Eckenradius Programmierung

(mm)

Uberscfln/ﬁ

Eckenradius Programmierung

Schnitthedingung
programmierter o . Un-
L Eckenradius |Eckenradius| ~Max, ~|UPersohnitt| .. itten
WSP APMX
RO,8 0,00 027
LNMX040205R-ML R0,9
LNMX040205R-MM |  (Standard) 05 05 0.00 0.24
R1,0 0,01 0,22
R1,5 0,00 0,41
LNMX060310R-ML R16
LNMX060310R-MF (Stan(’jard) 1,0 1,0 0,00 0,41
LNMX060310R-MM
R2,0 0,06 0,38
R2,0 0,00 0,84
LNMX100412R-ML 25
LNMX100412R-MF (Stan(’jard) 1,2 1,5 0,00 0,60
LNMX100412R-MM
R3,0 0,06 0,51

Bei der Eingabe des Radius R in ein CNC-Programm kommt es bei der Bearbeitung zu einem Unter- bzw.
Uberschnitt. Um einen Uberschnitt zu vermeiden, missen Sie ein CNC-Programm unter
Berlicksichtigung des obigen Uberschnitts durchftihren.

Wendeschneidplatten
Beschichtung Abmessung (mm)
Abbildun Bezeichnun 8232 2/8/ 8% Geometrie
: ’ RRS I SIS S| INSL | wi s RE
OO0 000 0| =0
[~ VOO I - WO Oy - Y [ - W Iy - W O - W I (]
LNMX 040205R-ML ® o 0o o ;2 4,2 2,35 0,5 s
060310R-ML O|O|O|A A l®@ @ @® 100 6,8 3,60 1,0
100412R-ML O|0 ® e o o 122 10,0 4,20 1,2
LNMX 060310R-MF Ol e ® A e e e @ 100 6,8 3,60 1,0 3
100412R-MF [OAN AN BN BV NN ] ®| 122 10,0 4,20 1,2
INSL
LNMX 040205R-MM AN J e o 6,2 4,2 2,35 0,5 s
- 060310R-MM O|lAA|O|A|O® 10,0 6,8 3,60 1,0
100412R-MM O|®@ A|O|A|O® 12,2 10,0 4,20 1,2

12 | HFMD
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HFMDS-LNO04

«AR:-8°--7°

<‘” \'7 © ".)7 w"?’ ‘,” A - RR: -19°--15°

DCX DC}?%A -——— —+F-—— - —— - —— — - DCON-MS
=]

OAL

&

(mm)
Bezeichnung Lager @ DCX DC DCON-MS LH OAL APMX
HFMDS 008NR-1C08-080-LN04 o) 1 8 3,68 8 20 80 04 0,03
008NR-1C10-100-LN04 ) 1 8 3,68 10 20 100 0,4 0,05
010NR-2C08-080-LN04 L] 2 10 5,68 8 20 80 04 0,03
010NR-2G10-100-LNO04 ) 2 10 5,68 10 20 100 04 0,06
010NR-2G10-150-LN04 ) 2 10 5,68 10 40 150 04 0,08
011NR-2G10-100-LNO4 ) 2 11 6,68 10 20 100 0,5 0,06
011NR-2G10-150-LNO04 o 2 1 6,68 10 20 150 0,5 0,09
008R-1C08-080-LN04 @) 1 8 3,68 8 85 80 05 0,02
008R-1C10-100-LN04 ® 1 8 3,68 10 20 100 05 0,05
010R-2C08-080-LN04 ® 2 10 5,68 8 20 80 0,4 0,03
010R-2C10-080-LN04 ° 2 10 5,68 10 35 80 0,4 0,05
010R-2C10-100-LN04 ® 2 10 5,68 10 20 100 04 0,05
010R-2C10-150-LN04 ® 2 10 5,68 10 40 150 0,4 0,07
011R-2C10-100-LN04 o) 2 11 6,68 10 20 100 0,5 0,05
011R-2C10-150-LN04 ° 2 11 6,68 10 20 150 0,5 0,08
012R-3C12-100-LN04 L] 3 12 7,68 12 50 100 0,5 0,07
012R-3C12-105-LN04 ® 3 12 7,68 12 20 105 05 0,07
012R-3C12-150-LN04 o 3 12 7,68 12 40 150 05 0,11

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

Verfugbare Wendeschneidplatten

LNMX-ML LNMX-MM
. Beschichtung
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 040205R-ML s e hd °
040205R-MM o o o o L4
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Zubehor
. Schraube Schitissel
Technische Daten /
28 - @12 FTKA01844-A TWO06S-A
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HFMDS-LNO4

‘ﬂ Nj b J "‘)J "”77 ‘/) &‘) <RR: -

14°--13
DCX DCI%A - ————+tFf-——-——— - —— — —tift DCON-MS
©
. lApwix
LH
:’. OAL
(mm)
Bezeichnung Lager ) DCX DC DCON-MS LH O0AL APMX
HFMDS 013R-3C12-100-LN04 O 3 13 8,68 12 20 100 0,5 0,08
013R-3C12-120-LN04 ® 3 13 8,68 12 20 120 0,5 0,09
013R-3C12-150-LN04 ® 3 13 8,68 12 20 150 0,5 0,12
016R-4C16-100-LNO4 ® 4 16 11,68 16 50 100 0,5 0,13
016R-4C16-120-LN04 L] 4 16 11,68 16 70 120 0,5 0,20
016R-4C16-150-LN04 L] 4 16 11,68 16 80 150 0,5 0,20
016R-4C16-200-LN04 L] 4 16 11,68 16 120 200 0,5 0,26
017R-4C16-100-LNO4 O 4 17 12,68 16 20 100 0,5 0,14
017R-4C16-150-LN04 L] 4 17 12,68 16 20 150 0,5 0,20
017R-4C16-200-LN04 L] 4 17 12,68 16 20 200 0,5 0,29
020R-5C20-100-LN04 L4 5 20 15,68 20 20 100 0,5 0,22
020R-5C20-150-LN04 L] 5 20 15,68 20 40 150 0,5 0,30
020R-5C20-200-LN04 ® 5 20 15,68 20 80 200 0,5 0,40
021R-5C20-100-LN04 ©) 5 21 16,68 20 20 100 0,5 0,22
021R-5C20-150-LN04 ® 5 21 16,68 20 20 150 0,5 0,30
021R-5C20-200-LN04 L] 5 21 16,68 20 20 200 0,5 0,46
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Verfligbare Wendeschneidplatten
LNMX-ML LNMX-MM
Beschichtung
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 040205R-ML s hd C hd
040205R-MM ° [ ] ° ® [
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
Zubehor
Technische Dat Schraube Schitissel
echnische Daten @ /
13 - @21 FTKAO01844-A TW06S-A
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HFMDS-LNO06

VDYV b

14°--13
DCX | DC % Ee=—=HF==—==—==—==1 Ht— DCON-MS
e
_lapwx
s("'( - o
e
(mm)
Bezeichnung Lager © DCX DC  DCON-MS  LH O0AL APMX
HFMDS 016R-2C16-100-LN06 2 16 9,0 16 30 100 0,7 0,13
016R-2G16-150-LN06 o 2 16 8,6 16 50 150 0,7 0,19
017R-2G16-100-LN06 L4 2 17 9,6 16 30 100 1,0 0,13
017R-2C16-150-LN06 o 2 17 9,6 16 40 150 1,0 0,20
017R-2G16-200-LN06 O 2 17 9,6 16 40 200 1,0 0,27
018R-2C16-100-LN06 ©) 2 18 10,6 16 40 100 1,0 0,14
018R-2C16-160-LN06 ®) 2 18 10,6 16 40 160 1,0 0,18
018R-2C16-200-LN06 ©) 2 18 10,6 16 40 200 1,0 0,28
019R-2C16-100-LN06 ©) 2 19 11,6 16 40 100 1,0 0,15
019R-2C16-160-LN06 ©) 2 19 11,6 16 40 160 1,0 0,19
019R-2C16-200-LN06 ¢ 2 19 11,6 16 40 200 1,0 0,29
020R-3C20-100-LN06 o 3 20 12,6 20 40 100 1,0 0,20
020R-3C20-130-LN06 ° 3 20 12,6 20 50 130 1,0 0,26
020R-3C20-160-LN06 o 3 20 12,6 20 80 160 1,0 0,31
020R-3C20-200-LN06 L4 3 20 12,6 20 120 200 1,0 0,10
021R-3C20-100-LN06 o 3 21 13,6 20 30 100 1,0 0,21
021R-3C20-130-LN06 o 3 21 13,6 20 40 130 1,0 0,27
021R-3C20-160-LN06 ° 3 21 13,6 20 40 160 1,0 0,34
021R-3C20-200-LN06 L4 3 21 13,6 20 40 200 1,0 0,42
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
Verfugbare Wendeschneidplatten
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
Bezeichnung Beschichtung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML O O O A A ® ® [ J
060310R-MF O (] ® A (] ® [ J [ J
060310R-MM O A A O A ® O O
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
Zubehor
Schraube Schliissel
Technische Daten /
216 - 021 FTNA0306 TW09S
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HFMDS-LNO06

v v v oo e »
i s o v1 e 27 «RR:-12°--10°

DCX DC‘[E%A - ————t+-——-——— —— — —ii- DCON-MS
—(e
LH
‘? OAL
o

(mm)

Bezeichnung Lager @ DCX DC DCON-MS LH OAL APMX
HFMDS 025R-4C25-100-LN06 ® 4 25 17,6 25 40 100 1,0 0,33
025R-4C25-140-LN06 ® 4 25 17,6 25 60 140 1,0 0,46
025R-4C25-180-LN06 A 4 25 17,6 25 100 180 1,0 0,58
025R-4C25-250-LN06 ) 4 25 17,6 25 150 250 1,0 0,67
026R-4C25-100-LN06 o) 4 26 18,6 25 30 100 1,0 0,34
026R-4C25-140-LN06 ® 4 26 18,6 25 40 140 1,0 0,48
026R-4C25-180-LN06 L] 4 26 18,6 25 40 180 1,0 0,63
026R-4C25-250-LN06 L] 4 26 18,6 25 40 250 1,0 0,72
032R-5C32-150-LN06 ® 5 32 24,6 32 70 150 1,0 0,82
032R-5C32-200-LN06 A 5 32 24,6 32 120 200 1,0 1,08
032R-5C32-250-LN06 o 5 32 24,6 32 150 250 1,0 1,20
033R-5C32-150-LN06 o 5 33 25,6 32 40 150 1,0 0,82
033R-5C32-200-LN06 ® 5 33 25,6 32 40 200 1,0 1,08
033R-5C32-250-LN06 ® 5 33 25,6 32 40 250 1,0 1,20
035R-5C32-150-LN06 o 5 35 27,6 32 40 150 1,0 0,87
035R-5C32-200-LN06 o 5 35 27,6 32 40 200 1,0 1,13
035R-5C32-250-LN06 o 5 35 27,6 32 40 250 1,0 1,25
040R-6C32-150-LN06 o 6 40 32,6 32 40 150 1,0 0,97
040R-6C32-200-LN06 o 6 40 32,6 32 40 200 1,0 1,28
040R-6C32-250-LN06 o 6 40 32,6 32 40 250 1,0 1,38

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage

Verfiigbare Wendeschneidplatten

—

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
Beschichtung
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML ¢) @) ¢ A A [ [ [ )
060310R-MF ¢) [ [ A ) ) [ [
060310R-MM ¢) A A @) A ) @) @)

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage

Zubehor
. Schraube Schliissel
Technische Daten
@25 - 340 FTNA0306 TW09S

16 | HFMD



HFMDS-LN10

——y ‘; L | =3 e ke 6 «AR:-9°
e || wanens e - RR:-16°--13°

DCX DC—E% 4 - —— — - —— - —— - —— — —Hit- bcon-ms
—(©

LH

" f OAL
(mm)
Bezeichnung Lager @ DCX DC DCON-MS LH OAL APMX
HFMDS 025R-2G25-150-LN10 L4 2 25 14 25 70 150 1,5 0,46
025R-2G25-200-LN10 L] 2 25 14 25 100 200 1,5 0,60
025R-3C25-150-LN10 L] 3 25 14 25 70 150 1,5 0,45
025R-3C25-200-LN10 A 3 25 14 25 100 200 1,5 0,60
026R-3C25-150-LN10 [ 3 26 15 25 40 150 1,5 0,49
026R-3C25-200-LN10 L] 3 26 15 25 40 200 1,5 0,68
030R-3C32-150-LN10 L] 3 30 19 32 70 150 1,5 0,71
030R-3C32-200-LN10 [ 3 30 19 32 100 200 1,5 0,94
032R-4C32-150-LN10 [ 4 32 21 32 70 150 1,5 0,75
032R-4G32-200-LN10 A 4 32 21 32 100 200 1,5 1,00
032R-4G32-250-LN10 L] 4 32 21 32 150 250 1,5 1,20
033R-4C32-150-LN10 ® 4 33 22 32 40 150 1,5 0,80
033R-4C32-200-LN10 [ 4 33 22 32 40 200 1,5 1,00
033R-4C32-250-LN10 L] 4 33 22 32 40 250 1,5 1,40
035R-4C32-150-LN10 O 4 35 24 32 40 150 1,5 0,85
035R-4C32-200-LN10 @) 4 35 24 32 40 200 1,5 1,10
035R-4C32-250-LN10 O 4 35 24 32 40 250 1,5 1,44
040R-4C32-150-LN10 O 4 40 29 32 40 150 1,5 0,89
040R-4G32-200-LN10 O 4 40 29 32 40 200 1,5 1,20
040R-4C32-250-LN10 ® 4 40 29 32 40 250 1,5 1,48
040R-5C32-150-LN10 O 5 40 29 32 40 150 1,5 0,89
040R-5C32-200-LN10 O 5 40 29 32 40 200 1,5 1,19
040R-5C32-250-LN10 L] 5 40 29 32 40 250 1,5 1,48
042R-5C32-150-LN10 @) 5) 42 31 32 40 150 1,5 0,92
042R-5C32-200-LN10 O 5 42 31 32 40 200 1,5 1,23
042R-5CG32-250-LN10 [ J 5) 42 31 32 40 250 1,5 1,51

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

Verfliigbare Wendeschneidplatten

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
Beschichtung
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML ¢) @) ¢ A ) ) [ [ )
100412R-MF ¢) [ [ [ A [ ) [ )
100412R-MM o) [ A @) A ) @) @)

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

Zubehor
Technische Dat Schraube Sc;i]s%sel
echnische Daten @

@25 - 342 FTNA0408 TW158
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HFMDCM-LNO06

«AR:-9°

‘h \57 "l.7 <.77 <‘“T7 ‘(’ é\ - RR: -12°--10°

DHUB
DCON-MS

LF

1
- Y APNIX
V] s
(mm)
Bezeichnung Lager © DCX DC DHUB  DCON-MS  LF APMX
HFMDCM 032R-16-5-LN06 O 5 32 24,6 30 16 40 1,0 0,12
040R-16-6-LN06 A 6 40 32,6 34 16 40 1,0 0,21
050R-22-6-LN06 O 6 50 42,6 42 22 40 1,0 0,32
050R-22-7-LN06 O 7 50 42,6 42 22 40 1,0 0,32
050R-22-8-LN06 A 8 50 42,6 42 22 40 1,0 0,32
052R-22-7-LN06 O 7 52 44,6 42 22 40 1,0 0,34
052R-22-8-LN06 O 8 52 44,6 42 22 40 1,0 0,34
063R-22-8-LN06 O 8 63 55,6 49 22 40 1,0 0,53
063R-22-9-LN06 A 9 63 55,6 49 22 40 1,0 0,53
066R-22-8-LN06 O 8 66 58,6 49 22 40 1,0 0,57
066R-22-9-LN06 O 9 66 58,6 49 22 40 1,0 0,57
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
Verfugbare Wendeschneidplatten
— — N
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
Beschichtung
Bezeichnung PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML e} e} e} A A ® ® [}
060310R-MF O ° ° A [ ° ° [ )
060310R-MM o A A ) A ° e} O
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
Verfligbare Adapter
Bezeichnung DCON Verfiighare Adapter Bezeichnung DCON Verfiigbare Adapter
HFMDCM  032R-16-[1-LN06 HFMDCM  052R-22-[]-LN06
216 BTLICI-FMC16-[1C]
040R-16-[-LNO6 063R-22-[]-LN06 022 BTLII-FMC22-[[]
050R-22-[]-LNO6 @22 BTLILI-FMC22-[J] 066R-22-[]-LN06
Zubehor
. Schraube Schiiissel
Technische Daten /
032 - J66 FTNA0306 TWO09S

18 | HFMD



HFMDGC(M)-LN10

«AR:-9°

<h \.'7 v <’f’ <‘N.’7 » (k” - RR: -16°--13°

DHUB
DCON-MS

LF

1
oc | wpnaxh
DCX
(mm)
Bezeichnung Lager ) DCX DC DHUB  DCON-MS LF APMX
HFMDCM 040R-16-4-LN10 ¢} 4 40 29 38 16,00 40 1,5 0,19
040R-16-5-LN10 A 5 40 29 38 16,00 40 1,5 0,19
042R-16-4-LN10 ¢ 4 42 31 38 16,00 40 1,5 0,20
042R-16-5-LN10 ® 5 42 31 38 16,00 40 1,5 0,20
050R-22-6-LN10 A 6 50 39 42 22,00 40 1,5 0,26
050R-22-7-LN10 L J 7 50 39 42 22,00 40 1,5 0,26
052R-22-6-LN10 O 6 52 4 42 22,00 40 1,5 0,27
052R-22-7-LN10 [ 7 52 4 42 22,00 40 1,5 0,27
063R-22-7-LN10 A 7 63 52 49 22,00 40 1,5 0,47
063R-22-8-LN10 ® 8 63 52 49 22,00 40 1,5 0,47
066R-22-7-LN10 O 7 66 55 49 22,00 40 1,5 0,49
066R-22-8-LN10 A 8 66 55 49 22,00 40 1,5 0,50
080R-27-9-LN10 O 9 80 69 60 27,00 50 1,5 0,84
080R-27-10-LN10 L] 10 80 69 60 27,00 50 1,5 0,84
100R-32-10-LN10 O 10 100 89 67 32,00 56 1,5 1,48
100R-32-11-LN10 [ 11 100 89 67 32,00 56 1,5 1,48
100R-32-12-LN10 O 12 100 89 67 32,00 56 1,5 1,48
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
Verfliigbare Wendeschneidplatten
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
i Beschichtung
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML ¢) e} e} A ® ® ® )
100412R-MF o [ [ [ A [ ] [ [
100412R-MM (@] [ J A @) A [ ] O O
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
Verfliigbare Adapter
Bezeichnung DCON Verfiighare Adapter Bezeichnung DCON Verfiighare Adapter
HFMDCM  040R-16-[J-LN10 HFMDCM  066R-22-[1-LN10 @22 BTLIO-FMC22-C10]
042R-16-[1-LN10 016 BTLI-FMC16-LI 080R-27-[-LN10 @27 BTOIO-FMC27-10]
050R-22-[1-LN10 100R-32-]-LN10 @32 BTLIJ-FMC32-[1]
052R-22-[]-LN10 @22 BTLICI-FMC22-[1C] HFMDC 080R-25.4-]-LN10 @25.4 | BTLILI-FMA25.4-[](]
063R-22-[1-LN10 100R-31.75-[-LN10 | @31.75 | BTJJ-FMA31.75-1]

Zubehor

. Schraube Schiiissel
Technische Daten /
240 - 3100 FTNA0408 TW15S
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HFMDM-LNO04

e S E E E A
CZCMS
/
DCX | DC — —— — —{H ——— — — DCON-MS
He
[
LF
OAL
(mm)
Bezeichnung Lager @ DCX DC DCON-MS LF OAL CZCMS  APMX
HFMDM 010R-2-M06-LN04 2 10 5,68 9,5 22 37 M6 0,4 0,01
011R-2-M06-LN04 L] 2 11 6,68 11,0 22 37 M6 0,5 0,01
012R-3-M06-LNO4 L 3 12 7,68 11,0 22 37 M6 0,5 0,01
013R-3-M06-LN04 ® 3 13 8,68 11,0 22 37 M6 0,5 0,02
016R-4-M08-LN04 L] 4 16 11,68 14,5 22 39 M8 0,5 0,03
017R-4-M08-LNO4 L4 4 17 12,68 14,5 22 39 M8 0,5 0,03
020R-5-M10-LNO4 L4 5 20 15,68 18,0 30 51 M10 0,5 0,06
025R-7-M12-LN04 L4 7 25 20,68 23,0 30 54 M12 0,5 0,10
032R-8-M16-LN04 L 8 32 27,68 29,0 35 62 M16 0,5 0,20
033R-8-M16-LNO4 L 8 33 28,68 29,0 35 62 M16 0,5 0,20
035R-9-M16-LN04 L 9 35 30,68 29,0 35 62 M16 0,5 0,21

Verfugbare Wendeschneidplatten

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

LNMX-ML LNMX-MM
i Beschichtung
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 040205R-ML (] ° ° )
040205R-MM L4 ° L4 L4 L4
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Verfugbare Adapter
- Verfiighare - Verfiigbhare
Bezeichnung Adagter Bezeichnung Adagter YEAD N?;:g;i‘chgnuﬂg: ot
-[]-M08-|
HFMDM 010R-[J-M06-LN04 HFMDM 020R-[]-M10-LN04 MAT-M10 Adapter-GewindemaB(M08)
011R-[]-M06-LN04 025R-[]-M12-LN04 MAT-M12
MAT-M06
012R-[]-M06-LN04 032R-[]-M16-LN04 1
013R-[]-M06-LN04 033R--M16-LNO4 | MAT-M16 Adapter sPeZif"‘;“m:
MAT-M08-040-S16T
016R-[]-M08-LN04 MAT-MO8 035R-[]-M16-LN04 Adapter-GewindemaB (M08)
017R-[]-M08-LN04
Zubehor
Technische D Schraube Schliissel
echnische Daten @ /
210 - 935 FTKAO01844-A TW06S-A
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HFMDM-LNO6

« AR:

-9°

<,” i e e e A - RR: -15°--10°
CZCMS
< /
g DCX | DC — —— — —{H ——— — — DCON-MS
( P o : HO
_|LAPMX
LF
OAL
(mm)
Bezeichnung Lager @ DCX DC DCON-MS LF OAL CZCMS  APMX
HFMDM 016R-2-M08-LN06 L4 2 16 8,6 14,5 25 42 M08 0,7 0,03
017R-2-M08-LN06 [ 2 17 9,6 14,5 25 42 M08 1,0 0,03
018R-2-M08-LN06 O 2 18 10,6 14,5 25 42 M08 1,0 0,04
019R-2-M08-LN06 O 2 19 11,6 14,5 25 42 M08 1,0 0,05
020R-3-M10-LN06 [ 3 20 12,6 18,0 30 51 M10 1,0 0,06
021R-3-M10-LN06 ® 3 21 13,6 18,0 30 51 M10 1,0 0,07
025R-4-M12-LN06 A 4 25 17,6 23,0 35 59 M12 1,0 0,10
026R-4-M12-LN06 O 4 26 18,6 23,0 35 59 M12 1,0 0,10
032R-5-M16-LN06 A 5 32 24,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,20
033R-5-M16-LN06 O 5 33 25,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,20
035R-5-M16-LN06 [ 5 35 27,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,21
040R-6-M16-LN06 @) 6 40 32,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,24
042R-6-M16-LN06 O 6 42 34,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,25
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Verfugbare Wendeschneidplatten
~— — N
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. Beschichtung
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML e} e} e} A A ® ) ®
060310R-MF e} ° ° A ® ® [} )
060310R-MM e} A A O A ) O O
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Verfugbare Adapter
q Verfiigbare q Verfiigbare .
Bezeichnung Adapter Bezeichnung Adapter - ;:;;;{Chmnumz 06
HFMDM 016R-[]-M08-LN06 HFMDM 026R-[]-M12-LN06 MAT-M12 Adapter-GewindemaB (M12)
017R-[]-M08-LN06 030R-[]-M16-LN06
MAT-M08
018R-[]-M08-LN06 032R-[]-M16-LNO6 L
019R-[J-M08-LNO06 033R-[J-M16-LN06 VATV Aml;t“fzp?gk;;ior
- -M12-050-S25
020R-[]-M10-LN06 MAT-M10 035R-[]-M16-LN06 Adapter-GewindemaB (M12)
021R-[]-M10-LN06 040R-[]-M16-LN06
025R-[]-M12-LN06 MAT-M12 042R-[]-M16-LN06
Zubehor
Technische D Schraube Schliissel
echnische Daten @ /
216 - D42 FTNA0306 TW09S
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HFMDM-LN10

- |- «AR:-9°
VDDV D® | e
CZCMS
V. ~‘@i /
w DCX | DC — —— — —{H ——— — — DCON-MS
¢ e
_|LAPMX
LF
OAL
(mm)
Bezeichnung Lager @ DCX DC DCON-MS LF OAL CZCMS  APMX
HFMDM 025R-2-M12-LN10 L4 2 25 14 23 35 59 M12 1,5 0,10
025R-3-M12-LN10 A 3 25 14 23 35 59 M12 1,5 0,10
026R-3-M12-LN10 L4 3 26 15 23 35 59 M12 1,5 0,10
030R-4-M16-LN10 L4 4 30 19 29 40 67 M16 1,5 0,17
032R-3-M16-LN10 O 3 32 21 29 40 67 M16 1,5 0,19
032R-4-M16-LN10 A 4 32 21 29 40 67 M16 1,5 0,19
033R-4-M16-LN10 L4 4 33 22 29 40 67 M16 1,5 0,19
035R-3-M16-LN10 @) 3 35 24 29 40 67 M16 1,5 0,20
035R-4-M16-LN10 L4 4 35 24 29 40 67 M16 1,5 0,20
040R-4-M16-LN10 @) 4 40 29 29 40 67 M16 1,5 0,22
040R-5-M16-LN10 L4 5 40 29 29 40 67 M16 1,5 0,22
042R-4-M16-LN10 O 4 42 31 29 40 67 M16 1,5 0,25
042R-5-M16-LN10 L4 5 42 31 29 40 67 M16 1,5 0,25
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
Verfugbare Wendeschneidplatten
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
i Beschichtung
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML ¢} ¢} e} A ° ® [} [}
100412R-MF O ° o o A ® ) [}
100412R-MM e} ° A e} A ® O O
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Verfugbare Adapter
- Verfiigbhare - Verfiigbhare
Bezeichnung Ada?)ter Bezeichnung Ada?)ter Bezeichnung:
HFMDM 025R-[J-M12-LN10 HFMDM 033R-[]-M16-LN10 HFMDMO35R-[_J-M16-LN10
MAT-M12 Adapter-GewindemaB (M16)
026R-[]-M12-LN10 035R-[]-M16-LN10
MAT-M16
030R-[]-M16-LN10 MAT-M16 040R-[]-M16-LN10 1
032R-[-M16-LN10 042R-[1-M16-LN10 Adapter Spezifikation:
MAT-M16-035-S32S
Adapter-GewindemaB (M16)
Zubehor
Technische D Schraube Schliissel
echnische Daten @ /
@25 - D42 FTNA0408 TW15S
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MAT (Ausfihrung mit Stahlschaft)

n7

DCON-WS

CzC-ws

LU

L&QX — Jé

I
oy

- DCON-MS

OAL

(mm)
Bezeichnung Lager DCON-WS DCON-MS LU OAL CZC-WS
MAT- M06-020-S10S A 9,5 10 20 70 Mo6
M06-040-S12T [ ] 9,5 12 40 96 Mo6
M06-065-S16T [ ] 9,5 16 65 125 Mo6
M6B-020-S12S [ 11,0 12 20 76 MO06
M6B-040-S12S A 11,0 12 40 96 Mo6
M6B-065-S16T [ 11,0 16 65 125 Mo6
M6B-080-S16T [ J 11,0 16 80 140 Mo06
M08-020-S16S A 14,5 16 20 80 M08
M08-040-S16T A 14,5 16 40 100 Mo8
M08-065-S16T A 14,5 16 65 125 M08
M08-080-S20T A 14,5 20 80 150 M08
M08-110-S25T A 14,5 25 110 190 M08
M10-030-S20S A 18,0 20 30 100 M10
M10-050-S20T A 18,0 20 50 120 M10
M10-070-S20T A 18,0 20 70 140 M10
M10-090-S25T A 18,0 25 90 170 M10
M10-110-S25T A 18,0 25 110 190 M10
M10-130-S32T [ 18,0 32 130 220 M10
M12-030-S25S A 22,5 25 29 110 M12
M12-050-S25T A 22,5 25 50 130 M12
M12-070-S25T A 22,5 25 70 150 M12
M12-090-S25T A 22,5 25 90 170 M12
M12-110-S32T A 22,5 32 110 200 M12
M12-175-S40T [ J 22,5 40 175 300 M12
M16-035-S32S A 28,5 32 35 125 M16
M16-055-S32T A 28,5 32 55 145 M16
M16-080-S32T A 28,5 32 80 170 M16
M16-120-S32T A 28,5 32 120 210 M16
M16-175-S40T A 28,5 40 175 300 M16

S: Adapter mit geradem Schaft, T: Adapter mit kegelférmigem Schaft

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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MAT-C (Ausfiihrung mit Vollhartmetallschaft)

DCON-WS |

CzC-ws

LU

@A — Jé

I
oy

- DCON-MS

OAL

(mm)
Bezeichnung Lager DCON-WS DCON-MS LU OAL CZC-WS
MAT- M06-030-S10S-C-80 O 9,5 10 30 80 MO06
M06-050-S10S-C-100 (@) 9,5 10 50 100 Mo6
M06-080-S10S-C-130 O 9,5 10 80 130 Mo6
M6B-030-S12S-C-80 A 11,0 12 30 80 MO06
M6B-050-S12S-C-100 A 11,0 12 50 100 MO06
M6B-080-S12S-C-130 A 11,0 12 80 130 MO06
M08-080-S16S-C A 14,5 16 80 150 M08
M08-110-S16S-C A 14,5 16 110 180 M08
M08-150-S16S-C A 14,5 16 150 250 Mo8
M08-010-S16S-C-150 A 14,5 16 10 150 M08
M08-010-S16S-C-180 A 14,5 16 10 180 Mo8
M08-010-S16S-C-250 A 14,5 16 10 250 M08
M10-090-S20S-C A 18,0 20 90 170 M10
M10-110-S20S-C A 18,0 20 110 200 M10
M10-175-520S-C O 18,0 20 175 300 M10
M10-010-S20S-C-170 A 18,0 20 10 170 M10
M10-010-S20S-C-200 [ J 18,0 20 10 200 M10
M10-010-S20S-C-300 A 18,0 20 10 300 M10
M12-090-S25S-C A 22,5 25 90 170 M12
M12-110-S25S-C A 22,5 25 110 200 M12
M12-175-5255-C A 22,5 25 175 300 M12
M12-015-S25S5-C-170 A 22,5 25 15 170 M12
M12-015-525S-C-200 (@) 22,5 25 15 200 M12
M12-015-525S-C-300 A 22,5 25 15 300 M12
M16-090-S32S-C [ J 28,5 32 90 180 M16
M16-120-S32S-C (@) 28,5 32 120 210 M16
M16-175-S32S-C @) 28,5 32 175 300 M16
M16-020-S32S-C-180 @) 28,5 32 20 180 M16
M16-020-S32S-C-210 A 28,5 32 20 210 M16
M16-020-S32S-C-300 A 28,5 32 20 300 M16

S: Adapter mit geradem Schaft, T: Adapter mit kegelférmigem Schaft

24| HFMD
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Notizen

/\ Fiir die sichere Zerspanung

e Durch die scharfe Schneidkante von Zerspa- flihren konnen. Tragen Sie eine Schutzbrille oder e Zum Entfernen von Spénen stoppen Sie die
nungswerkzeugen besteht die Gefahr von Schnitt-  verwenden Sie eine Schutzabdeckung. Maschine, tragen Sie Handschuhe und verwenden
verletzungen. Tragen Sie Handschuhe, wenn Sie e Ein zu lockeres Einspannen von Schneidplatten Sie einen Metallhaken.
Schneidplatten aus der Verpackung nehmen oder und Werkstiicken kann dazu fiinren, dass sich e Kiihimittel, das beim Schleifen eingesetzt wird,
an der Maschine montieren. eine Schneidplatte bei der Bearbeitung vom enthdlt metallische Schadstoffe, die Umwelt-

e Durch eine hohe Lastbeaufschlagung des Werk- Werkzeug l6st und Verletzungen verursacht. probleme verursachen kénnen.
zeugs konnen GberméaBige Schneidkréfte auf das e Wahrend des Zerspanungsprozesses entstehende e Bei Bearbeitungsprozessen mit hohen Drehzahlen
Werkzeug einwirken, die zu einem Bruch des Spéne sind heiB und scharf und kénnen zu Brand- kénnen sich Teile und Schneidplatten durch die
Werkzeugs mit einer hohen Verletzungsgefahr  und Schnittverletzungen fiihren. Zentrifugalkraft [6sen
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