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¢ Hervorragende Produktivitat durch hohe Schnittgeschwindigkeiten
e Exzellente Oberflachengiite und Rechtwinkligkeit
¢ Hochstabile Klemmung durch Nut-und-Feder-Form
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Premium-Fraser fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Aluminium

Pro-V Mill

Der Pro-V Mill ist der neue Premium-Fréser fiir die Bear-
beitung von Aluminium. Durch hohere Schnittgeschwin-
digkeiten wird eine enorme Steigerung der Produktivitat
ermdglicht.

Die groBen Kréfte, welche bei der Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung auf die Wendeschneidplatte wirken, fihren
beim Eingriff zu minimalen Positionsverénderungen der
Schneide. Dies fiihrt zu (iberméBigem Werkzeugverschlei
bis hin zum Plattenbruch.

Durch den Einsatz eines neuen Klemmsystems (iberwin-
den wir die bisherige Limitierung und erzielen beste Erge-
bnisse in der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.
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Mit dem Einsatz von Nut und Feder am Plattensitz erhoht
sich die Stabilitat enorm, was zu bemerkenswerten
Verbesserungen in Produktivitdt und QOberflachengute
fuhrt.

Die Spanflache der Wendeschneidplatte erhélt eine spe-
zielle Oberflachenbehandlung, welche die Bildung von
Aufbauschneiden deutlich reduziert. Durch eine groBe
Anzahl an verflgbaren Eckenradien wird der Pro-V Mill
vielféltigen Anforderungen gerecht.

Die neue DLC Beschichtung ,,PD1010“ ermdglicht
durch ihren minimalen Reibungswiderstand noch bessere
Oberfl&chengliten und Standzeiten.

Exzellente Klemmstabilitat

Verbesserte Produktivitat

- Gesteigerte Produktivitat durch hohere
Schnittgeschwindigkeiten

- ldeale Klemmung durch Nut-und-Feder-Form

- GroBe Stabilitdt auch bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
- Weniger Vibrationenund geringere Gerduschentwicklung
Verbesserte Oberflachengiite

- Hervorragende Oberflachengiite und Rechtwinkligkeit
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Code System

Fraser
S S O N S A
Pro-V Mill Typ Aufnahmetyp  Werkzeug 0 Kiihmittelbohrung  Innen @ Zéahnezahl Wendeschneidplatten  Eckenradius
C: Fraser M: Metrisch ~ 300: @ 300 mm  Werkzeugrichtung 22: 22 mm 4: 4 Zahne XD19: XDET19 <A:R3,2mm
R: Rechts mit IK >B:R4,0mm
NR: Rechts ohne IK
Schaft
PAV S 032 R 2 C 32 150 XD19 A

I I I I I I I I I I

Pro-V Mill  Typ Werkzeug 0 Kiihmittelbohrung Zahnezahl Schafttyp Schaft® Gesamtlinge Wendeschneid-  Eckenradius

S:Schaft 032:032mm  Werkzeugrichtung 2: 2 Zdhne C: zylindrisch  32:32 mm  150: 150 mm platten <A:R3,2mm
R: Rechts mit IK W: Weldon XD19: XDET19 >B:R4,0mm
NR: Rechts ohne IK
Monowerkzeug
HSKT63A Plf\V 0?0 I? ‘T‘ ? 1 ?O XIZ?1 9 If\

Aufnahme Pro-V Mill Werkzeug @  Kiihmittelbohrung  Zdhnezahl Schafttyp Gesamtlinge Wendeschneid- Eckenradius
050: 50 mm  Werkzeugrichtung  4: 4 Z&hne C: zylindrisch 100: 100 mm platten <A:R3,2mm
R: Rechts mit IK W: Weldon XD19: XDET19  =B:R4,0mm

NR: Rechts ohne IK

Merkmale der Fraser

Die Verbindung von Nut und Feder Q @ @
mit einer SChrankIemmung Planen  Schulterfrisen  Nuten Rampen

garantiert prozeBsicheren Halt 6
Zlmularfrasen Kopierfrasen

der Wendeschneidplatte.
Schraubklemmung

Neue Schraubenform

— Sichere Bearbeitung
und Vermeidung
von Werkzeugbruch

Verhindert Bewegung der
Wendeschneidplatten durch den
spitzen Axialklemmwinkel des
Frasers.

— Weniger Vibrationen
und bessere Oberflache

Plattensitz
Spitzer Axialklemmwinkel Stabile Klemmung durch Nut und Feder
Aufhebung von Axialkréften
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Merkmale der Wendeschneidplatten

~—* GroBere Nebenschneiden
Hohe Oberflachengite

GroBer Spanwinkel

und gedrallte Schneiden
GroBer Spanwinkel und geringere Schnittlasten

Merkmale der Spanleitstufe

Nut und Feder Design
Spitzer Winkel an den Nuten der Wendeplatte, groBe
Klemmstabilitdt am Fraskorper, hochste Klemmkraft

Spezielle Oberflaichenbehandlung der Spanflache
Keine Aufbauschneidenbildung durch glatteren SpanfluB

Spanleitstufe Schneidkante Anwendung Eigenschaften
MA
.-#_F.! NE Metalle Ermdglicht beste Oberfldchengiite durch die spezielle Nachbehandlung

6~

@

der Wendeschneidplatten

Empfohlene Schnittbedingungen

Werkstiick Sorte vc (m/min) Max. ap (mm)
HO1 1300 (500 - 2200)
. Si<5% HO5 1000 (300 - 1700)
Aluminum 17
PD1005 1500 (500 - 3000)
Si<10% PD1010 1200 (300 - 2200)

Die empfohlenen Schnittwerte miissen an die jeweiligen Bearbeitungsbedingungen angepasst werden..
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Auswahlhilfe fur die Aluminiumbearbeitung

M Pro-VMill W Pro-XMill I Pro-A Mill .
M Pro-V Mill
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
Stabilitat von Aluminium mit vc bis 3000 m/min
;**1.
Hoch- | Vi -
geschw- Leistung
indigkeits-
bearbeitung M Pro-X Mill
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Aluminium mit vc bis 2000 m/min
e 4
Giite der Min.
Oberflache Fras-
durch-
messer M Pro-A Mill
Bearbeitung mit kleinen Durchmessern
gur - = "{_‘__'T
_— Hochgeschwind. . . x Min. .
Produkt Stabilitat Bearbeitung Leistung Giite der Oberflache T Preis
Pro-V Mill 1. 0.0.0.¢ 1.0.0.0¢ 0.8.8.08.¢ 1.8.0.0.¢ *k *k
Pro-X Mill *hk *hk 1.0.0.0 ¢ 2.8.0.0 ¢ *hk 1.0.0.0 ¢
Pro-A Mill *k *k *k *h 1.0.0 0 ¢ 1.0.0.0 ¢
Anwendungsbereich
A
= 3000 £ 25
E E : ;
= = ' "
% 2500 Pro-V Mill ;3 2 Pro-X Mill
5 £ f
E 2000 r g 19 '
é 1500 Pro-X Mill 10| A Pro-V Mill
3 Pro-A Mill J l
1000 5 > |
0 > fZZaFnr:\[/]:)/rzs)c ub. 0 » Fris
0,1 0.2 03 1220 25 50 80 100 125 ?;)rchm.
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Sortenauswahlhilfe

Unbeschichtetes Hartmetall (H01/HO05): feine Legierungs-
struktur mit hervorragender VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit.
DLC-Beschichtung (PD1005/PD1010): Sehr harte
DLC-Beschichtung mit verringerter Haftreibung fiir die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und hervorragende
Oberflachengiiten.

PD1005 fiir hohe Geschwindigkeiten und hervorragende
Oberfléchen bei der generellen Bearbeitung von Nichteisen-
metallen ohne Schnittunterbrechung.

PD1010 fiir stabile undauBerordentliche Standzeitenbei der
Bearbeitung von Nichteisenmetallenmit hoher Harteoder
unterbrochenem Schnitt.

Werkstiick

IS0 Anwendungsbereich

NO5

Aluminium, Kupfer

N10 Hol |

N15

Nichteisenmetalle Aluminiumlegierung

< PD1005

N20

{

Ho5 |

N25

Al-Si-Legierung

< PD1010

N30

Harte H-DLC-Beschichtung

A

3 7000
2 5000 HOLC @
T 3000 w
1008 Herkémmliches DLC

@ Unbeschichtetes Hartmetall

» Reibungs-
04 0,3 0,2 0,1 koeffizient
Harte H-DLC-Beschichtung st
vs:%ztvsegf":gs-
e DLC = Diamond Like Carbon Gewdohnliches DLC Hartes DLC

 Spezielle Oberfldchenbehandlung,
Amorphe Kohlenstoffbeschichtung
mit diamanten&hnlichen
Eigenschaften.

© Hohe Hérte und geringer
Reibungswiderstand sind
optimal fiir die Bearbeitung von
Nichteisenmetallen, welche sonst
die Bildung von Aufbauschneiden
verursachen.

-

Raue Oberfliche

Anwendungsrichtlinien fiir Sorten

Empfohlene Sorten

o Hérte der Beschichtung: 3000 HV
 Reibungswiderstand: < 0,25

< AN A
'?q normale
% -{DLC Schicht

DLC-Beschichtungstechnologie mit groBer Hérte und
geringem Reibungskoeffizienten. Bessere Bearbeitungsqualitit
durch verbesserte VerschleiBfestigkeit und geringem
Reibungswiderstand.

Stabile und lange Standzeiten durch die Anpassung des
Schneidstoffs an das Werkstiick. Geeignet fiir die Bearbeitung
von Nichteisenmetallen, wie Aluminium, Al-Si-Legierungen
und Kupfer.

o Harte der Beschichtung: 6500 HV
* Reibungswiderstand: < 0,15

(e)]

i

’.\

-

i i £ A [ ) 2 pre
nach Si-Gehalt (%) bei £ Kontinuierlicher Schnitt Allgemeiner Schnitt Unterbrochener
Aluminiumlegierungen % trach
PD1005 / PD1010 Z 2000 gre—
£ 100 PD1005
2 1000 PD1010
3 Ho1
500
° » Si Gehalt (%)
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Leistungsauswertung Fraser

Auswertung des VerschleiBbildes

Werkstiick AlZn5.5MgCu(ISQ) / 7075(AISI) - Rechteckiger Quader (300x200x100mm)
Schnittbedingung ve = 3560m/min - fz= 0,2 mm/t - ap = 15 mm - ae = 20 mm - Nass
Bearbeitung Eckfrasen

Werkzeug I3 XDET190508PEFR-MA (H01)  [CEIE# BT40-PAVOG3R-4-100-XD19-A

Verbesserte VerschleiBfestigkeit
durch die stabile Klemmung
auch bei unterbrochenem

Schnitt und hoher Schnitt-
geschwindigkeit.
— Léangere Standzeiten
Das Schneidkantendesign
reduziert den Schnitt-
wiederstand, Vibrationen und
Gerduschentwicklung S
Herkdmmliches Produkt Pro-V Mill
Auswertung der Rechtwinkligkeit
Werkstiick AlZn5.5MgCu(ISO) / 7075(AISI) - Rechteckiger Quader (300x200x100mm)
Schnittbedingung ve = 1000 m/min - fz = 0,12 mm/t - ap = 15 mm - ae = 10 mm - Nass
Bearbeitung Rechtwinkligkeit an der Schulterflache wurde nach einem Schnitt von 15 mm gepriift
Werkzeug (53 XDET190508PEFR-MA (HO1)  [CEIES PAVS032R-2C32-150-XD19-A
Stabilere Klemmung W Pro-V Mill M Herkdmmliches Produkt
ermdglicht stabile
Bearbeitung Gemessene Rechtwinkligkeit Oberflache an der Schulter
— verbesserte E 15 Pro-V Mill
Rechtwinkligkeit g 4
2 1
£
£ 12
w
11
10
9
8
! Herkémmliches Produkt
[§) I ———————
5
4
3
2
1
(um)
0

-125-100 -75 50 26 0 25 50 75 100 125
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Rampen- und Zirkularfrasen

1. Rampenfréasen

Lmin

Richtung

e |

2. Zirkularfrasen Sacklochbohrung

3. Zirkularfrasen Durchgangshohrung

Abstand

Basierend auf Eckenradius 3,0mm (mm)
Friser 1. Rampenfrésen 2. Zirkularfrasen Sacklochbohrung 3. Zirkularfrasen Durchgangsbohrung
Dug:ll;m, Rampenwinkel| | .~ |Min. Bearbeitungs-| Max. |Max.Bearbeitungs-| Max. Min. Bearbeitungs- Max.
a°’max durchm. @DHmin | Steigung | durchm.@DHmax | Steigung durchm. @DHmin Steigung
25 15,0 59 4 13,0 44 15,5 27 2,0
32 10,0 99 55 11,0 58 12,5 41 45
40 7,0 142,5 71 10,5 74 11,5 57 6,0
50 5,0 200 91 10,0 94 10,5 77 6,5
63 3,0 286 117 9,2 120 9,5 103 7,0
80 2,6 385 151 9,0 154 9,5 137 73
100 2,0 501 191 9,0 194 9,0 177 7,6
125 1,5 668 241 8,5 244 8,5 227 7,5

e Beim Rampen- und Zirkularfrdsen sollte der Tischvorschub vf nicht mehr als 70% des empfohlenen Werts betragen.
e Beim Zirkularfrasen sollten die Max. Steigung und DHmax geringer sein, als die mégliche ap der Wendeschneidplatte.

e Beim Rampen sollte die Schnitttiefe geringer sein als die Schnitttiefe der Wendeschneidplatte.

Verfligbare Wendeschneidplatten

ap; Schnitttiefe

Lmin = ap/tan(a®) (mm)
Lmin: Min. Rampenlénge

a°: Rampenwinkel

Bezeichnung

XDET 190504PEFR-MA

190508PEFR-MA
190512PEFR-MA
190516PEFR-MA
190520PEFR-MA
190524PEFR-MA
190530PEFR-MA
190532PEFR-MA
190540PEFR-MA
190550PEFR-MA
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Beschichtet | Unbeschichtet Abmessung (mm)
B e WSP Form Abbildung
S = - o | d t r di
g 2| 2 2
22 11,3 | 5,04 0,4 4,5
22 11,3 | 5,00 0,8 45
22 11,3 | 5,00 1,2 4,5
22 11,3 4,99 1,6 4,5
22 | 11,3 | 497 | 20 | 45 -"-"-'f"'?'r
22 | 113 | 495 | 24 | 45 | i
22 11,3 | 4,93 3,0 4,5
22 11,3 | 4,92 3,2 4,5
21 11,3 | 4,85 4,0 45
21 11,3 | 4,81 50 45




Fraser

Anwendung
Schnitt- £ =
Bezeichnung Form pdy | I WSP tiefe = 22
bereich s = 2 8 .8
ap I 2 S s E £
i 0 = = @ ©
— l- = ) Q5
§ 2 g s | §Z
T ] = =2 S
."’\" “re
PAVCM-A 3 ¥ ‘q‘:‘;} 90° 040 - @125 XDET19 17 mm [} [ [ ®
{6‘ L ¥
o Auf Typ A-Fréser kénnen Eckenradien von 0,4 mm bis 3,2 mm, auf Typ B-Frasern Eckenradien von 4,0 mm bis 5,0 mm eingesetzt werden.
e Bitte (iberpriifen Sie bei der Bearbeitung mit hoher Drehzahl immer die Wuchtung des Frésers. Benutzen Sie ggf. neue Schrauben.
Schaftfraser
Anwendung
Schnitt- = o
Bezeichnung Form A Tt WSP tiefe = 22
bereich s = 2 S S
ap 2 2 © s T E
£ S € 5 ]
5 - £ s | EZ
o ] = 2 -]
"zz/f
PAVS-A 2 90° 025 - 040 XDET19 17 mm [} [ [ ) [ ®
=
o Auf Typ A-Fréser konnen Eckenradien von 0,4 mm bis 3,2 mm, auf Typ B-Frasern Eckenradien von 4,0 mm bis 5,0 mm eingesetzt werden.
e Bitte {berpriifen Sie bei der Bearbeitung mit hoher Drehzahl immer die Wuchtung des Frasers. Benutzen Sie ggf. neue Schrauben.
Werkzeugsystem
Anwendung
Schnitt- = o
Bezeichnung Form pdy | SIS WSP tiefe = 22
bereich s = 3 ]
ap 2 2 © s T E
£ = € 5 ]
g = 2 s £
o ] = 2 e N
P
s
o
HSK63A-PAV . 1/*,, ¥ 90° 032 - 050 XDET19 17 mm [} [ [ ®
Zubehor
Schraube Schliissel
0D @\\W /
040 - 0125 PTKA0408-A TW15S
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Notizen

0 5 25mm
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/\ Fiir die sichere Zerspanung

e Durch die scharfe Schneidkante der Zerspanungs-

werkzeuge besteht die Gefahr von Schnittver-
letzungen.Bitte tragen Sie Handschuhe, wenn Sie
Schneidplatten aus der Verpackung nehmen oder
an der Maschine montieren.

e Durch eine hohe Lastbeaufschlagung des Werk-
zeugs konnen berméBige Schneidkréfte auf das
Werkzeug einwirken, die zu einem Bruch des
Werkzeugs mit einer hohen Verletzungsgefahr

flihren kdnnen. Tragen Sie eine Schutzbrille oder
verwenden Sie eine Schutzabdeckung.

e Ein zu lockeres Einspannen von Schneidplatten
und Werkstlicken kann dazu fiihren, dass sich
eine Schneidplatte bei der Bearbeitung vom
Werkzeug l6st und Verletzungen verursacht.

e Wahrend des Zerspanungsprozesses entstehende

Spéne sind heiB und scharf und kdnnen zu Brand-

und Schnittverletzungen fiihren.

e Zum Entfernen von Spanen stoppen Sie die
Maschine, tragen Sie Handschuhe und verwenden
Sie einen Metallhaken.

e Kiihimittel, das beim Schleifen eingesetzt wird,
enthalt metallische Schadstoffe, die Umwelt-
probleme verursachen kénnen.

 Bei Bearbeitungsprozessen mit hohen Drehzahlen
kénnen sich Teile und Schneidplatten durch die
Zentrifugalkraft [6sen
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KORLOY Europa

'. KORLOY Tiirkei

KORLOY Indien

KORLOY Netzwerk

Firmenzentrale

Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea,
www.korloy.com

Cheongju Produktion

55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Jincheon Produktion

54, Gwanghyewonsandan 2-gil,
Gwanghyewon-myeon,
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do,
27807, Korea

Seoul Forschung & Entwicklung
Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea

Cheongju Forschung & Entwicklung
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Gurgaon Produktion

Plot NO.415, Sector 8, IMT Manesar,
Gurgaon 122051 Haryana, Indien

KTS - Korloy Total Service

KORLOY China (DINE)
KORLOY Produktion (Qingdao)

8 6.
FEEE : KORLOY
Firmenzentrale
KORLOY America

620, Maple Avenue, Torrance, CA
90503, USA

KORLOY BRASIL

Av. Aruana 280, conj.12, WLC,
Alphaville, Barueri, CEP06460-010,
SP, Brasilien

KORLOY CHILE
Av. Providencia 1650, Office 1009,
7500027 Providencia—Santiago, Chile

KORLOY INDIA

Ground Floor, Property No. 217, Udyog
Vihar Phase 4, Gurgaon 122016,
Haryana, Indien

Gratis-APP im Store
Einfach kostenlos herunterladen,
installieren und verwenden.

Download on the

GET ITON ’
»’ Google Play [ll @ App Store

KORLOY Amerika

6 e

-}
KORLOY Mexico ° '@

‘ KORLOY Brasilien *® it

6

&
KORLOY Chile

KORLOY TURKEI

Serifali Mahallesi, Burhan Sokak NO: 34
Dudullu 0SB/Umraniye/Istanbul,

34775, Tirkei

KORLOY MEXICO

Calle R. M. Clemencia Borja Taboada
522, Jurica Acueducto, 76230 Juriquilla,
Qro. Mexico

KORLOY EUROPE

Gablonzer StraBe 25-27,
D-61440 Oberursel, Deutschland
Tel. +49-6171-27783-0

Fax +49-6171-27783-59
info@Kkorloyeurope.com
www.korloyeurope.eu

20240415

TN70-DE-03




