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Sicherheitsleitfaden zu Hartmetallprodukten
KORLOY Inc. ist standig bemiiht, sichere und qualitativ hochwertige Produkte zu entwickeln. Bitte lesen Sie
sich vor der Benutzung von KORLOY-Produkten diesen Sicherheitsleitfaden sorgfaltig durch.

Die oben aufgeflihrten Hinweise stellen nur eine allgemeine Richtlinie fir den Umgang mit Hartmetallwerkzeugen dar. Fiir weitere Informationen
wenden Sie sich bitte direkt an uns. KORLOY haftet nicht fiir Unfélle, die durch Anderungen an den Produkten oder die unsachgemaBe Benutzung
von Werkzeugen verursacht werden.

1. Produkthaftung

In Ubereinstimmung mit dem Produkthaftungsgesetz haben wir Warnhinweise auf den Verpackungen von KORLOY-Produkten angebracht,
jedoch nicht auf den Werkzeugen selbst. Bitte lesen Sie sich daher vor der Benutzung von Hartmetallwerkzeugen diesen Sicherheitsleitfaden
sorgfaltig durch und stellen Sie ihn auch Ihren Mitarbeitern vor Ort zur Verfligung.

2. Grundlegende Eigenschaften von HARTMETALLWERKZEUGEN

Hartmetallwerkzeuge bestehen aus Karbiden, Nitriden, Karbonitriden, Oxiden von W, Ti, Al, Si, Ta, B usw. sowie metallischen Bestandteilen wie
zum Beispiel Co, Ni, Cr, Mo als Bindemittel. Werkzeuge aus Hartmetall zeichnen sich durch eine hohe Hérte und relative Dichte aus. Sie sind im
Allgemeinen geruchlos, aber je nach Nutzung und Behandlung kdnnen sich das Erscheinungsbild und die Farbe verdndern.

3. VorsichtsmaBnahmen im Zusammenhang mit HARTMETALLWERKZEUGEN

e Hartmetalle sind zwar extrem hart, aber gleichzeitig auch sprode.
Schlageinwirkungen und (ibermaBig festes Einspannen kdnnen zu Rissen und einem Bruch des Werkzeugs fihren.

¢ Hartmetalle weisen eine hohe relative Dichte auf; denken Sie daher daran, dass sie schwer sind, wenn Sie es mit groBen Teilen oder Mengen
Zu tun haben.

¢ Hartmetalle haben einen anderen Warmedehnungskoeffizienten als Stahl und Eisenmetalle. Daher kann es mit Schrumpf- oder
Dehnpassungen Probleme geben, wenn sie unter ungiinstigen Bedingungen wie extrem hohen oder niedrigen Temperaturen eingesetzt
werden.

¢ \liele Hartmetallprodukte haben scharfe Schneidkanten. Tragen Sie bei der Handhabung dieser Produkte Handschuhe, um Schnitt-
verletzungen zu vermeiden. Berilhren Sie insbesondere beim Auspacken nicht die Schneidkanten und lassen Sie die Teile nicht fallen.

¢ Die Lagerung von Hartmetallwerkzeugen in korrosiven Umgebungen kann zu Erosion und damit zu einer Herabsetzung der Zahfestigkeit filhren.
e Bitte lesen Sie sich vor der Handhabung der Werkzeuge den Sicherheitsleitfaden in diesem Katalog durch.
e Setzen Sie die Werkzeuge nur zu ihrem vorgesehenen Zweck ein.
4. VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung (Schleifen, SchweiBen, EDM)
e Der Zustand der Oberfldche kann die Zé&hfestigkeit beeinflussen; verwenden Sie daher nur Diamantschleifscheiben.

e Beim Schleifen von Hartmetall entstehen Ddmpfe und Staub. Darin sind Schadstoffe wie z. B. Co enthalten. Tragen Sie daher einen
Atemschutz, sorgen Sie flr eine Absaugung oder treffen Sie andere geeignete Schutzvorkehrungen. Wenn Ddmpfe an die Haut oder in die
Augen gelangen, waschen Sie die entsprechenden Stellen sofort mit Wasser ab.

e Kihimittel, das beim Schleifen eingesetzt wird, enthélt metallische Schadstoffe, die Umweltprobleme verursachen konnen. Fiihren Sie das
Kiihimittel einer geeigneten Nachbehandlung zu.

e Kontrollieren Sie das Hartmetallwerkzeug nach dem Schleifen auf Risse.
e Eine Kennzeichnung durch Laser oder Gravierstifte kann Risse in dem Werkzeug verursachen. Risse konnen die Standzeit verkirzen.

¢ Die Funkenerosionsbearbeitung von Hartmetall kann zu Oberfldchenrissen auf dem Werkzeug fiihren; entfernen Sie solche Risse durch
Schleifen.

e Das Loten von Hartmetallwerkzeugen bei extrem hohen oder niedrigen Temperaturen im Vergleich zum Schmelzpunkt des Lots kann zum
Abldsen oder Bruch flhren.

* Die Verwendung eines dlbasierten Kiihimittels kann einen Brand durch Uberhitzung auslosen. Treffen Sie daher Vorbereitungen zur
Brandbekdmpfung.

6 @ KORLOY Frasen



Sicherheitsleitfaden zu Hartmetallprodukten
5. Sicherheit bei der Metallbearbeitung

RISIKOFAKTOR

SICHERHEITSMASSNAHME

- Durch die scharfe Schneidkante von Zerspanungswerkzeugen

besteht die Gefahr von Schnittverletzungen

- Tragen Sie Handschuhe, wenn Sie Schneidplatten aus der Verpackung nehmen

oder an der Maschine montieren

- Ungeeignete Bedingungen oder eine unsachgemaBe Verwendung kénnen dazu

fihren, dass Werkzeuge zersplittern und sich Teile abldsen, die Verletzungen
verursachen konnen

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Setzen Sie Werkzeuge nur flir den vorgesehenen Verwendungszweck ein
- Lesen Sie immer erst im Katalog und Sicherheitsleitfaden nach

- Durch eine hohe Lastbeaufschlagung des Werkzeugs und eine vorzeitige

Abnutzung der Schneidkante kdnnen (ibermaBige Schneidkrafte auf das Werkzeug
einwirken, die zu einem Bruch des Werkzeugs und damit zu einer erhghten
Verletzungsgefahr fiihren konnen

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Wechseln Sie Werkzeuge rechtzeitig aus

- Wahrend des Zerspanungsprozesses entstehende Spane sind heif und scharf und

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Zum Entfernen von Spénen stoppen Sie die Maschine, tragen Sie Handschuhe und

der Bohrung heraus geschleudert werden.

;-:, konnen zu Brand- und Schnittverletzungen fiihren verwenden Sie einen Metallhaken
o
N
8 E';%Egﬁg{y&gggﬁsfmgﬁn Werkstiicks unmittelbar nach der Bearbeitung kann zu | Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
E,
g - Durch die bei der Bearbeitung entstehenden heiBen Spane und Funken kénnen - Fiihren Sie keine Arbeiten in der Nahe von explosionsgefahrlichen Stoffen durch
§ Brénde und Explosionen ausgeldst werden - Treffen Sie Vorbereitungen zur Brandbekdmpfung
5
e . ; p - Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
azs%ﬁ?gg?}}gPa%is(?r:gﬁejﬁgnRr;tlttet;?ng?EeargEfsatglﬁgnkonnen durch Unwuchten der | Kontrollieren Sie vor jedem Arbeitsbeginn, dass nichts klappert, vibriert oder
ungewdhnliche Gerdusche verursacht
- Das Beriihren von Graten am Werkstick mit der bloBen Hand kann zu - Bertihren Sie Grate am Werkstiick nicht mit der bloBen Hand
Schnittverletzungen fihren - Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
. ;ijnvzethe()éE%%snEfigﬁrp;nnen des Werkstticks kann zum Bruch des Werkzeugs und | . Spannen Sie das Werkstiick sicher ein
] S ’ Y i Ei . - Lassen Sie das Werkzeug nicht ohne spezielle Anweisung in Linksrichtung laufen
\é\é%rﬁzﬁr”zgeiegggﬁnkzﬁg ;rb%eéﬁje&ehg \lljvgrr@gggss'mf';&%%ﬁggﬁ:}sgg %ehgrgg : Konyrolli;aretn Sie auf der Verpackung, ob das jeweilige Werkzeug fir den Linkslauf
geeignet is
- Ein zu lockeres Einspannen von Schneidplatten und Werkstlicken kann dazu . ' . : . _—
5 fuhren, dass sich eine Schneidplatte bei der Bearbeitung vom Werkzeug Iost und Kpntrollleren Sledvoréier Beargeltusn.g, das%S.chnelzld;l)Iat‘[en und Teilg sicher
=E Verletzungen verursacht eingespannt sind und verwenden Sie nur Originalteile
Es
LT
hacl | ) " y i
E E \;\{Jesr((jjzrrl Sgﬂgf&ﬁzl?&%zu fest eingespannt, kdnnen sie brechen und sich dadurch | Wenden Sie beim Einspannen keine ibermaBige Kraft auf
[X]
58
S |- Bei Bearbeitungsprozessen mit hohen Drehzahlen kinnen sich Teile und - Verwenden Sie Werkzeuge nur innerhalb der vorgegebenen Bedingungen
= Schneidplatten durch die Zentrifugalkraft Idsen - Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
y \[/)(;Jr:cshogi;t?\?gﬁgféuizg?]eidkante von Zerspanungswerkzeugen bestent die Gefar | . Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Bei der Arbeit an rotierenden Maschinen stellt das Tragen von Handschuhen eine
-} Gefahr dar - Tragen Sie bei der Arbeit an rotierenden Maschinen keine Handschuhe
H - Achten Sie darauf, mit ihrem Korper oder der Kleidung keine rotierenden Teile zu | - Beriihren Sie mit ihrem Korper oder der Kleidung keine rotierenden Teile
= beriihren
S
E - Durch eine Unwucht ausgelste Vibrationen kénnen zu einem Bruch und - Uberschreiten Sie nicht die empfohlenen Drehzahlwerte
= zum Lésen des Werkzeugs flihren, wodurch Verletzungen entstehen kénnen - Kontrollieren Sie rotierende Teile regelmaBig auf Unwuchten
<
2
S |- Beim Bohren konnen Spéne mit hoher Geschwindigkeit aus dem Boden - Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung

- Die Kanten kleiner Bohrer sind scharf und brechen leicht

- Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung

Gelotete
Werkz

- Wenn eine geldtete Hartmetallspitze bricht und umher fliegt, kann dies

Verletzungen verursachen

- Kontrollieren Sie gelttete Spitzen vor der Benutzung
- Verwenden Sie diese nicht, wenn bei der Bearbeitung hohe Temperaturen

entstehen

etc.

- Hartmetallspitzen kdnnen nach mehrmaligem Loten brechen

- Verwenden Sie keine geloteten Hartmetallspitzen, die schon mehrmals gelotet

wurden

- UnsachgeméaBe Verwendung kann zum einem geféhrlichen Bruch

des Werkzeugs fihren

- Halten Sie die Sicherheitshestimmungen ein

KORLOY Frasen @ 7
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KORLOY stellt sich vor

Der stidkoreanische Hersteller bietet weltweit hoch-
produktive Werkzeuglosungen flr viele Anwendungen
und Branchen an. Dazu gehdren Fabrikationen in Korea,
Indien und China und der Vertrieb in tber 80 Landern.

KORLOQY History

Gegrindet am 11. Juni 1966 etabliert KORLOY die

Herstellung von Zerspanungswerkzeugen in Std-

korea. Der Einsatz von Zerspanungswerkzeu-

gen in einer Vielzahl von Industrien machte
sie zu einem entscheidenden Faktor fir

die Leistungsfahigkeit der Wirtschaft

Stidkoreas.

Die Abhangigkeit von
Herstellern aus dem
Ausland fiinrte in die-
ser Zeit zu groBen
Nachteilen und
Schwierigkeiten.

8 @ KORLOY Frasen

Dies war KORLOYs Antrieb zum den Aufbau einer eigenen
Produktion von Zerspanungswerkzeugen in Stidkorea.

Die Etablierung als fihrender Hersteller auf dem stidko-
reanischen Markt fiir Zerspanungswerkzeuge, der bis zu
diesem Zeitpunkt von japanischen Produkten dominiert
wurde, erforderte ein HochstmaB an Einsatz, Willen und
Leidenschaft. Eigenschaften die KORLOY

seit dem auf dem Weg zu einem global fiihrenden
Hersteller von Zerspanungswerkzeugen begleiten

KORLOY Europe GmbH

Die europdische Zentrale von KORLOY mit Vertrieb,
Marketing, Anwendungstechnik und dem Logistikzentrum
wurde 2010 gegriindet. Die Nahe zum internationalen
Flughafen und die gute Infrastrukturanbindung sprechen
fur den Standort Oberursel. Rund 25 Mitarbeiter kiim-
mern sich um die BedUrfnisse der Kunden. Durch die
kurzfristige Belieferung per Luftfracht aus Korea und dem
hochverfligbaren Lager mit etwa 25.000 Artikeln, einer
modernen Lieferkette mit ,same day delivering” sind
KORLOY Produkte auch fiir Sie ein Vorteil.

Unternehmensidentitat

Dank der innovations- und kundenorientierten Unter-
nehmenskultur nimmt KORLOY einen flihrenden Platz in
der Zerspanungswerkzeugindustrie ein. KORLOY steht als
Portmonteau-Wort flr die Verbindung aus ,Korea“ und
,wAlloy“ (Legierung).

Soziale Verantwortung

Seit Unternehmensgriindung sind flir uns die partner-
schaftlichen Beziehungen mit Mitarbeitern, Kunden
und Lieferanten der Kern unseres Bestrebens nach
werte-basierten sowie nachhaltigen Geschaften.

Umwelt- & Qualitditsmanagement
Zertifikate Qualitdtsmanagement:

¢ [S09001

e AS9100 (Luftfahrt)

Zertifikat Umweltmanagement:

¢ |S014001



KORLOY Timeline

1966
Unternehmensgrindung
am 11. Juni 1966.

1974
Produktionsstart in Cheong-
ju. Start weltweiter Exporte.

1987
Eroffnung des Instituts fir
Forschung und Entwicklung.

1989

Start der Kampagne KI21
zur Flihrung des Unterneh-
mens ins 21. Jahrhundert.

1997
ISO 9001 Zertifizierung.

2000
Ausgezeichnet als bestes
F&E Institut.

2007
Grindung KORLOY America.

2009

Umweltmanagement nach
ISO 14001 zertifiziert.

Firmenzentrale in Seoul

2010
Griindung KORLQY Europe
in Deutschland.

2011
AS9100 Zertifizierung.

2012
Griindung KORLOQY Indien,
Produktionsstart in Qingdao.

2013
KORLOQY Brasilien.

2018
Produktionsstart in Indien.

2019
Grlindung KORLOY Chile
und KORLQY Tirkei.

2020
KORLQOY Russland.

2022
KORLOY in Mexiko
wird gegriindet.

Cheongju Produktion

KORLQY Chile (2019)

KORLOY Indien (2012)

KORLOY America (2008)

KORLOY Brasilien (2014)

Jincheon Produktion

KORLOY Mexico (2022)

KORLOY Produktion Qingdao (2012)

KORLOY Tiirkei (2019)

KORLQY Europa (2010)

KORLOY Frasen @ 9
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Unsere Losungen fiir lhre Herausforderungen

Luft- und Raumfahrt

Spezialisierte Werkzeugtechnologien

in der Luft- und Raumfahrtindustrie flr
eine hohe Produktivitat bei der Bearbeitung
der Triebwerke, Turbinen, Tragflachen,
Fahrwerke und anderer Komponenten.

Formenbau

KORLOY bietet eine Vielzahl an Schneid-
werkzeugen fir die Bearbeitung von Press-,
Spritzguss- und Druckgussformen

sowie Schmiedestucken an.

Rohrbearbeitung

KORLOY bietet Werkzeuge flr die Rohr-
gesamtbearbeitung an. Damit werden
hochspezielle Anforderungen wie Ausfrasen,
Entgraten, Plansenken usw. abgedeckt.

Energieerzeugung

Langlebige Komponenten werden in Wind-,
Gas- und Atomkraftwerken bengtigt.
KORLOY bietet eine Vielzahl von Werkzeug-
losungen fiir die effiziente Bearbeitung
dieser Teile an.

Medizinprodukte- und Gerateindustrie
Erfordert schwer zerspanbare Materialien
wie Titan. KORLOY hat spezielle Werkzeuge,
die die Vorgaben an Produktivitat,
Zuverlassigkeit und Prézision erfiillen

und Ubertreffen.

10 @ KORLOY Frasen



Automobilindustrie

Ein Kraftfahrzeug besteht aus tiber 20.000
Teilen. KORLOY produziert Schneidwerk-
zeuge fir die wichtigsten Systeme, wie
Kurbelwellen, Motorbldcke, Kolbenbdden
und andere Elemente.

Eisenbahn & Schienenbau

In der Bahnbranche sind hochwertige
Zerspanungswerkzeuge von KORLQY fir
die Bearbeitung von Schienentrennstiicken,
Ubergéngen, Anschlussstiicken, Rédern etc.
im Einsatz.

Motoren- und Getriebebau
KORLOY stellt umfassende Werkzeug-
losungen fiir die Gesamtbearbeitung
von Stirnradern, Schraubenréadern,
Pfeilrdadern und Zahnstangen bereit.

Informationstechnologie

Hochprazise Schneidwerkzeuge

von KORLQY werden flir die Bearbeitung
von Prazisionsteilen flr IT-Geréte

wie Computer, Smartphones, Tablet-PC
usw. benatigt.

Riistungs- und Verteidigungstechnik
Die Rlstungstechnik erfordert High-Tech
Produkte aus schwer zerspanbaren
Hochtemperaturlegierungen. Die Expertise
von KORLQY in der Luft- und Raumfahrt
ist leicht auf die Verteidigung tibertragbar.

KORLOY Frasen @ 11
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Service - Leistungen auf die unsere Kunden vertrauen

Sonderwerkzeuge

Komplexe Bearbeitungen bendtigen maBgeschneiderte
LGsungen!

Fordern Sie uns heraus und (iberzeugen sich selbst
von unserem erstklassigen Service, von der gemeinsamen
Konzeption der Werkzeugldsung bis zum Einfahren der
Werkzeuge vor Ort.

Test und Konfiguration

Hochste Schnittleistung und VerschleiBfestigkeit sowie
Prézision und Qualitat werden von Werkzeugen und
Werkstoffen erwartet — von der GroBserie

bis zur Einzelteilfertigung. Die besten Ergebnisse
erzielt man nur gemeinsam im Team.

Wir mdchten Sie noch besser im Prozess der

Produktionsoptimierung unterstiitzen und bieten auf
Wunsch Testwerkzeuge zu besonderen Konditionen an.

Beschichtungsservice

Zum bestmaoglichen Erhalt der originalen Werkzeug- Werkzeuglosung an! Ob original KORLOY-Beschichtungen
performance ist die Beschichtung der nachgeschliffenen oder eine Sonderbeschichtung nach Ihren Vorstellungen, wir
Werkzeuge essenziell. Nattirlich bieten wir lhnen auf setzen Ihre Wiinsche fiir Sie um!

Wunsch auch Sonderbeschichtungen fiir Ihre individuelle

£

[

3
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Werkzeugvoreinstellung

Das Voreinstellen von Werkzeugen stellt einen nicht
zu unterschatzenden Zeitfaktor in der Fertigung dar.

Wir nehmen Ihnen diese Aufgabe gerne ab
und liefern Ihnen auf Wunsch ausgewdahlte
Werkzeuge bereits voreingestellt.

Somit kdnnen Sie Ihre wertvolle Zeit
in andere Projekte investieren.

Nachschleifservice

Das Nachschleifen von Werkzeugen ist ein wichtiger Prozess
um mdglichst kosteneffizient zu produzieren.

Wir bieten Ihnen die ideale Losung aus
Wirtschaftlichkeit und Erhalt der originalen
Werkzeugperformance durch unseren
Nachschleifservice fir KORLOY-Produkte.

KORLOY Frisen % 13
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KEC - Korloy Engineering Center

Total Tooling L6sung

Seit der Griindung im Jahr 1987 hat sich das Forschungs-
und Entwicklungszentrum zu einem Zugpferd flir technische
Innovationen bei KORLOY Inc. entwickelt. Die Forschung
und Entwicklung hat zu zahlreichen Verbesserungen und
zur Entwicklung ganz neuer Werkzeuge gefihrt.

Dazu gehdren Wendeschneidplatten wie unser AK Span-
former, eines der weltweit besten Qualitdtswerkzeuge, fir
die Aluminiumbearbeitung und beschichtete (CVD, PVD)
Wendeschneidplatten zum Drehen und Frasen.

Neben den vielfdltigen Wendeschneid-
plattenprodukten wurden auch

Drehwerkzeuge filr den
Gesenk- und Formenbau
und Spezialwerkzeuge
flir die Automobilindustrie
auf den Markt gebracht.

Umfassendes Training
fiir Zerspanungswerkzeuge und
Bearbeitung wird angeboten.

* Fertigungsanalyse

 Test-Bearbeitung und Vorschlag
von Losungen; Standortverbesserungs-
und Unterstiitzungsprogramm.

Fertigungs-
analyse

Technisches
Training

Durch die anhaltenden Erfolge und den stetigen innovativen
Strom an technischen Verbesserungen hat das Forschungs-
und Entwicklungszentrum von KORLQY Inc. viele Preise

und Auszeichnungen der Wirtschaft und von der Regierung

durch den Présidenten der Republik Korea erhalten.

Heute ist es eines der flinrenden Forschungs- und Entwick-
lungszentren unter den Herstellern von Hartmetall-Schneid
werkzeugen in Asien. Andauernde Innovationen und der
Blick auf zukiinftige Entwicklungen hat KORLOY Inc.

zu einer der flinrenden Unternehmen auf dem
koreanischen Markt fiir spanabhebende

Werkzeuge gemacht.

Beurteilung und Ldsungsempfehlungen
durch Vorfilhrung echter Produktproben
nach Kundenwunsch.

KEC

Technische
Beratung

Vorschlag der
Fertigungsmittel

Technische
Unterstiitzung
vor Ort

* Umfassendes Angebot fiir Zerspanungs-
werkzeuge und Bearbeitungsmethoden.

Problem-
losung

 Technisches Training mit Fehleranalyse
und Problembehandlung.
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Leitfaden Riicklieferung & Reklamation

Wenn Sie Waren an uns zuriicksenden, beachten Sie bitte die folgenden Schritte. Bitte haben Sie Verstandnis
dafiir, dass wir keine Riicksendungen annehmen konnen, die nicht unserem Riickgabeverfahren entsprechen.

Bitte kontaktieren Sie unseren Kundendienst per E-Mail oder Telefon, um Ihr Problem zu beschreiben und die beste Losung

zu finden. Kontaktangaben: Email: cs@korloyeurope.com - Phone: +49 (0)6171 277 83 0

Bitte flllen Sie das untenstehende Formular aus, drucken Sie es aus und senden Sie es mit der Ware im selben Paket an:

KORLQOY EUROPE GmbH - Kundenbetreuung - Gablonzer Str. 25-27 - D-61440 Oberursel (Deutschland)

Firma
Kundennummer CUS
Ansprechpartner

Telefon / Mailadresse

Unsere AB / RG-Nr. SOR

Artikelbezeichnung Menge (Stk.) Grund*

SIVP

Gutschrift Ersatzwunsch

*Bitte zutreffenden Grund eintragen.

Kennziffer / Begriindung der Riicksendung
@ Reklamation Produktqualitat

@ Reklamation Lieferung

© Falschbestellung

O Sonstiges:

Ich akzeptiere die Bedingungen fiir Riicksendungen gemé&B den AGB der KORLOY Europe GmbH.

Ort und Datum:

Unterschrift und Firmenstempel:

KORLOY Frisen @ 15
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KORLOY EUROPE

Gablonzer StraBe 25-27

D-61440 Oberursel (Germany)

Phone: +49-6171-27783-0

Fax: +49-6171-27783-59

E-Mail: info@korloyeurope.com

Web: www.korloyeurope.eu
Geschéftszeiten: Mo.- Fr. 08.00 - 17.00 h

Kundenservice / Bestellungen
E-Mail: cs@korloyeurope.com
Phone: +49-6171 277 83 40
Fax: +49-6171 277 83 58

Technischer Support

E-Mail: techsupport@korloyeurope.com
Phone: +49-6171 277 83 60

Fax: +49-6171 277 83 58

Versandinformationen

Alle Bestellungen, die bis 15 Unr MEZ

bei uns eingehen, werden noch am

gleichen Tag verschickt. Fiir weitere
Informationen wie z.B. Expressversand
kontaktieren Sie bitte unseren Kundenservice
E-Mail: cs@korloyeurope.com

Phone: +49-6171 277 83 40

Fax: +49-6171 277 83 58

Ihr Ansprechpartner

-
& KORLOY Fréasen
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KORLOY Netzwerk

Firmenzentrale

Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea,

Web: 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

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 EUROPE
Gablonzer StraBe 25-27, D-61440
Oberursel, Deutschland

KORLOY INDIA

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

KORLOY RUSSIA

Krasivy Dom office No. 305, Bld. 5,
Novovladykinskiy proezd 8, 127106,
Moscow, Russia

KORLOY TURKEI

Serifali Mahallesi, Burhan Sokak NO:
34 Dudullu OSB/Umraniye/Istanbul,
34775, Tirkei

KORLOY MEXICO

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

Ihre Werkzeuglosung in unseren Katalogen

Der KORLOY Katalog erscheint erstmals unterteilt in Segmente. Dank der neuen Struktur und des vereinfachten
Aufbaus finden Sie lhre Werkzeugldsung noch leichter als bisher. KORLOY bietet Ihnen auch online Zugang zu
Zerspanungswerkzeugen: den digitalen Katalog und die KTS App finden Sie auf den Uberndchsten Seiten.

Premiumwerkzeuge

Frasen

Beste Resultate fir hochste Produktivitat
Wendeschneidplatten

Werkzeugtréger

Premiumwerkzeuge

Drehen

Drehen, Stechen und Gewindedrehen
Drehwendeschneidplatten
Bohrstangen & Drehhalter
Gewindedrehwerkzeuge

Premiumwerkzeuge
DINOX Katalog Aufnahmen
Bohren !
Wendeschneidplattenbohrer Frésaufnahmen
Kren ?]EC hrglr Pee Bohraufnahmen
(Englisch)

Reib- und Spindelwerkzeuge

Gewindebohrer

* DINE® und die DINE Group® sind eingetragene Warenzeichen der KORLOY KORLQY Inc. Alle Rechte vorbehalten.
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Codesystem - Bezeichnung fiir beschichtetes Hartmetall

Beschichtung

Ultra-CVD @ —
Ultra-PVD @

wn[N][c)-
@@j

Bearbeitungsart

0 E] 2 | Drehen
83 | Universal (Frasen + Drehen)
B | Frasen

U

N C

)

3

25

Bezeichnung des Werkstiicks

Stahl
Gusseisen
Warmfeste Superlegierung (HRSA)

Rostfreier Stahl

!

!

!

Universal

Spanbrecher

Anwendungsbereich

Feinschlichtzerspanung

Schlichtzerspanung

Kopier- / leichte Zerspanung

Mittlere Zerspanung

Schruppzerspanung

Schwere Zerspanung

=|l=][z][o][n][<]

XS0 XT

Sl

1

P, M,

IS0 Sorte
Lo]1)-[s]o]

VerschleiBfestigkeit €————> Zéhfestigkeit

Werkstoff

S— T

M| P

Technische MaBe und Einheiten

I]ﬂ Rostfreier Stahl
W n Gusseisen
> n Nichteisenmetalle

———— @ Warmfeste Superlegierung (HRSA)

Codierung gilt fiir positive und negative Geometrien.

BEGRIFF KURZEL EINHEIT BEGRIFF KURZEL EINHEIT
Durchmesser D mm Leistungsbedarf PkW kw
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min Spezifischer Schnittwiderstand ke MPa
Umdrehungen pro Minute n min™! Drehmoment Mc N.m

Vorschub pro Minute vf mm/min Axialdruck Tc N

Vorschub pro Umdrehung fn mm/U Zykluszeit tc min
Vorschub pro Zahn fz mm/Z Standzeit T min
Zahn z Freifldchenverschlei VB mm
Axiale Schnitttiefe ap mm Kolkverschlei Kt mm
Radiale Schnitttiefe ae mm Eckradius r mm
KORLOY Frasen




Korloy Hauptkatalog Frésen

KORLOY Digitaler Katalog

© Verbindung zum digitalen Katalog online iiber Computer oder Smartphone © Sonderwerkzeuge

https://catalog.korloy.com

® Erkldrung der Startseite

Computer

Sortenleitfaden —— Meine Sammlung
Erlauterungen zu KORLOY Liste der Produkte
Standardsorten

Sonderwerkzeuge wie
Getriebewerkzeuge, Kantenfréser,
Eisenbahnwerkzeuge,
Sonder-Wendeschneidplatten

Artikelsuche

Suchen Sie den gewiinschten
Artikel mit Sortenangabe
oder Bezeichnung

© Nebenanwendung

(o] v Login/ Sprachumschalter
£ Registrierung Wihlen Sie Ihre Sprache
E-Mail/Passwort
Einheiten
Metrisch / Inch

lhre Wahrung
KRW / USD / EUR

Smartphone

Hauptanwendung
Wéhlen Sie Ihre grundsétzliche
Anwendung aus

© Artikelgruppe

G Artikel

@ Artikeldaten, 2D / 3D Modelle etc.
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Service

Immer aktuell mit der KORLOY App

KORLOY Total Service (KTS)

bietet Kunden und Anwendern unserer Werkzeuge wertvolle

Informationen zur Metallverarbeitung. Die Anwendung
ist als App fiir lhr Smartphone und Tablet
flir Android und Apple OS kostenlos erhaltlich.

Als praktischer Begleiter hilft sie Ihnen
dabei, die fir Inren Einsatzzweck optimalen
Schnittbedingungen zu berechnen.

Zudem konnen Sie damit sehr einfach das
passende KORLQY Tool als Alternative
zum aktuell eingesetzten Werkzeug finden.

KTS - Korloy Total Service

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

j iy g LN -
} GETITON # Download on the
® Google Play o App Store

Produkte

Frasen Hinweise

KORLOY Frisen @ 21



Korloy Hauptkatalog Frasen - Neue Produkte

Neue Drehsorten

CG1015/CC1025

PVD beschichtetes Cermet
zur Drehbearbeitung von Stahl

Merkmale e Stabile Zerspanungsleistung und sehr gute Oberflachengiite durch die Anwendung
von PVD Lubrix-Tech™ und Edge-Tech™

e Beschichtete Cermet-Sorte, optimiert flir mittlere Bearbeitung und zum Schlichten von Stahl,
bei hohen Anforderungen an die Oberflachenqualitat

Eigenschaften
i‘mg flechi™
U
- Edge-Tech™ N
- Hohe Gleitfahigkeit der Schneidkante N
- Reduzierung von AufschweiBungen
und unerwarteten Briichen

- Erhohung von Standzeit
und Stabilitat unserer Werkzeuge

Lubrix-Tech™
- AICrN-Layer mit hochharter Beschichtungstechnologie
- Technologie zur Kontrolle der Wachstumsrichtung der Beschichtung

Kontrollierter Neigungswinkel des Substrats

Weitere Funktionen

e Optimal gestaltete PVD-beschichtete Cermet-Sorte fiir das Drehen von verschiedensten Bauteilen

e Stabile Werkzeugstandzeiten durch Anwendung von Lubrix-Tech™ (PVD-Beschichtungstechnologie mit hoher
Harte und Gleitfahigkeit) zur Erhohung der FlankenverschleiBfestigkeit am Schneidenradius

e Glatte Schnittflache durch die Anwendung von Edge-Tech™ (Technologie zur Behandlung von Schneidkanten
mit hoher Gleitfahigkeit) zur Vermeidung von AufschweiBungen und Ausbriichen

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Drehen.
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Neuer Wechselkopfbohrer

TPDC Plus

(TPDC-XP, CP, CM, CN / TPDC-FC)
Fur hohe Vorschibe und hochste Produktivitat

Merkmale e Einstufige Klemmung - Verbesserte Stabilitdt und reduzierte Riistzeiten
e Spiralisierte KiihImittelzufuhr - Hervorragende Kiihleigenschaften und Spanausbringung
¢ GroBer Spanwinkel und polierte Spannut - Reduzierte Schnittlast und verbesserte Spankontrolle

Eigenschaften

— o GroBer Spanwinkel Max. Langen-/
- Minimale Schnittlast und Durchmesserverhiltnis:
hervorragende Performance - 10xD und 12xD

Spezielle Oberflachenbehandlung
- Verbesserte Langlebigkeit

Spiralisierte Kiihimittelzufuhr Polierte Spannut
- Prozesssichere Spankontrolle - Vlerbesserter Spanfluss

Aufbau Bohrkorper

* Klemmbereich und Verdrehsicherung verhindern eine Bewegung Kiemmbereich
der Bohrkrone wahrend der Bearbeitung.

Verdrehsicherung

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Bohren.
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Sorteniibersicht Wendeschneidplatten zum Frasen

[ Rostfrei
1SO
PIO | P20 | P30 | P40 | Ps0 | Mi0 \ M20 \ M30 \ M40
[ NC5330 | NC5330 PC6510
PC3700 PC5300 NC5330
g [ wowsss PC9530 G535
2
g | PC5300 PC9540 PC5300
(=]
| NCM545 | NCM545
PC5400
= [ CN2500 |
E
8 | CN30_|
=
o
=
[--]
o
E ST20 U20
S
-§ ST30A
2
=
-
Anwendungsbereich
= A = A = A
E E £
€ 400 " € 400 £ 400
> J > >
- 300 NCM535 300 300
3
200 200 200
100 100 100
0 0.2 04 06" 0 02 04 06 0 0.2 03 04”
Vorschub, fz (mm/U) Vorschub, fz (mm/U) Vorschub, fz (mm/U)
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Sorteniibersicht Wendeschneidplatten zum Frasen

N Nichteisenmetalle H Gehértet

IS0
ND3000 PC2005
PC9540 ND2100
- UNCB40 PD1005
=
E UPC845 PD1010 | PC2510 |
| PC2515 |
| PC210F |
®
E
1)
o
a
x
o
=
m
o
k]
=
8
=
2
2
=
=
ND = Diamantbeschichtung (CVD) PD = DLC, DP = PVD (Unbeschichtet)
Anwendungsbereich
E A E A E A
£ 300 £ 150 £ 300
PC6510
200 PC5300 100 200 | I )
100 \ PC5400 ) 5 100 NCM535
. PC5.
\*__/
0 02 03 04" 0 0.2 03 04> 0 02 03 04>
Vorschub, fz (mm/U) Vorschub, fz (mm/U) Vorschub, fz (mm/U)
=
N Nichteisenmetalle
A £ 4000/ S\
£ £ €
g% E £ 400
g ~ 3000 ® 300
100
200 PC2010
PC5300 2000
50 \L 100 szmo@
1000 10 62506
0 02 03 04" 0 o1 02 03 > 0 01 02 03 04 05
Vorschub, fz (mm/U) Vorschub, fz (mm/U) Vorschub, fz (mm/U)
ND = Diamantbeschichtung (CVD) PD = DLC, DP = PVD (Unbeschichtet)
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Ubersicht Fraswerkzeuge

28 @ KORLOY Frisen

n Stahl NC5330 |[NCM535 | PC3700 | PC5300 | PC5400 |NCM545
m__l Rostfreier Stahl NC5330 | PC5300 | PC9530 | PC9540
. Gusseisen PC6510 | NC5330 |NCM535 | PC5300 | PC5400 |NCM545
Beschichtetes
Hartmetall
zum Frasen Warmfeste
E Legierung PC5300 | PC9540 | UNC840 | UPC845
n Nichteisenmetalle | ND3000 | PD1005 | PD1010
n Geharteter Stahl PC2005 | PC2010 | PC2015 | PC210F | PC2505 | PC2510
Cermet n Stahl CN2500 | CN30
=
1S .
E . .............................................. Dlamant
-0
% P PPN Keramik / ¢BN, PKD
£ >
_‘cg-’ @ -ttt iiiiiieietieieienieteioniens Beschichtetes Cermet
g - . . Beschichtetes
£ Hartmetall
<
[&)
3 '
@ cocerieninnien Hartmetall
. Ultra-feinkdrniges
Hartmetall
Vorschub fn (mm/U)



CVD-Beschichtung fiir Stahl und Gusseisen

NCM535 / NCM545

¢ Verbesserte Abschil-, Hitze- und Risshestandigkeit
¢ Verbesserte VerschleiBfestigkeit: Einsatz von hochfestem Substat
und hochfunktionalem CVD-Aluminiumoxid

Eigenschaften Sorteniibersicht
VerschleiB der Spanflache
(o] Gleitfahige und aufschweiBbesténdige = 350 = .
Beschichtung fiir gute Werkstiickoberfldchen £ 399 LT Plastische Verformung
. o S gp| o NOMEZS oy
(o] CVD funktionelles Aluminiumoxid fiir 200 _NCNI335
VerschleiBfestigkeit und Hitzebestandigkeit v Bruch
150
o Substrat mit hoher Z&higkeit und Aufbau-
Schneid
Warmeleitfahigkeit chneide -
. ‘ # fn (mm/U)
Glatter Aligemeine  Unterbrochener
Schnitt Zerspanung Schnitt
Schnittldnge Unterbrechung
Auswahlempfehlung CVD
Empfohlene Empfohlene
Werkstoff Bearbeitung Sorte Schnittgeschwindigkeit | 1SO Anwendungsbereich
(m/min)
inierli P20
K°"“S"c‘:]'ﬁirt'fher NC5330 200 (150 - 250) /
P25 | (  NC5330
Kontinuierlicher P30 /
Stahl ) NCM535 300 (200 - 400
Schnitt ( ' e (" Nems35 B
Unterbrochener P40 2 NCM545
Schnitt NCM545 200 (150 - 250) v —
Rostfreier | Kontinuierlicher M10
M Stahl Schnitt NC5330 150 (120 - 180) — NC5330
K10
inuierli NC5330 200 (150 - 250
Gusseisen Kontlsr:::sirtllcher ( ) k20 | < NC5330 [ e —)
NCM535 250 (200 - 300) K30 N0 < NCM545 |
Merkmale CVD Beschichtungen
B b;:;l;:;htete 1S0 Eigenschaften
P20 - P30 o Zum Hochgeschwindigkeitsfrasen von Stahl und rostfreiem Edelstahl
NC5330 M20 - M30  Sorte mit ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit und ausgezeichnetem Abschélungswiderstand
K15 - K25 fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl und Gusseisen
o MT-TiCN + Al203 + TiN
o CVD Frassorte zur Verbesserung der Produktivitdt bei der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
NCM535 P30 - P40 von Stahl und Gusseisen
K20 - K30 o Substrat mit hoher Z&higkeit und Wérmeleitfahigkeit, CVD-Beschichtung mit hoher Hitzebesténdigkeit
 Hervorragende Besténdigkeit gegen Ausbriiche und Hitzerisse durch eine spezielle Nachbehandlung
P40 - P50 e Zum Frésen von Stahl und Gusseisen mit hoher Zahigkeit
NCM545 K30 - K40 e Hochfestes Substrat und hochfunktionelle CVD-Beschichtung
 Hervorragende Besténdigkeit gegen Ausbriiche und Hitzerisse durch eine spezielle Nachbehandlung
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Korloy Hauptkatalog Frésen

PVD-Frassorten fiir gehartete Stahle

PC2005 / PG2010 / PC2015

¢ Verbesserter Abschalungswiderstand, hohe Hitze- und Rissbestindigkeit
¢ Verbesserte VerschleiBfestigkeit: Einsatz von hochfestem Substat und
hochfunktionalem CVD-Aluminiumoxid

VerschleiBvergleich Empfohlene Sorte und Spanbrecher

Gusseisen Kohlen- N _
stoffstahl Stah! stahl Stah!

eichnete
iBfestigkeit

Ausge
Verschleil

Wettbewerb PC2010

>
»

PC2015-KF

Hervorragende hochharte

Beschichtung mit Hitzeschild PC2010-KH

Unterbrochene Bearbeitung

Warmeleitfahigkeit

PCG2005-KH
Unbeschichtet Wettbewerb (TiAIN) PC2010

4 20 30 40 50 60
Werkstoff Héarte (HRC)

20 36 50 70 8 101 117 133 150 186 250 Temperatur (°C)

Hitzeschildbeschichtung zur Vermeidung von Wéarmerissen

Ultrafeines Wolframcarbid kombiniert mit hohem Kobaltgehalt zur Optimierung
der Bearbeitung von vorvergiitetem Stahl

PC2505 / PC2510

¢ Optimal geeignet fiir gehérteten Stahl, Werkzeugstahl und vorvergiiteten Stahl
¢ Die Kombination mit Hochvorschubwerkzeugen ermoglicht hohe Produktivitat
und stabile Standzeiten bei der Bearbeitung von gehérteten Materialien

Ultrafeines Substrat mit hoher Zahfestigkeit & Empfohlene Sorte fiir Werkstiicke aus Stahl
festigkeit Legi Vorgeharteter Legierter
= A Kohlenstoffstahl ad Stahl Werkzeugstahl
E 280 1 1
£ ; PC3700
S 0 .~ PC5300
Feine Sorte Ultrafeine Sorte SE” 200 |

£

Oberflichenbehandlung ,%» 160 | a0
3

120 |~ —=

PC2510 |
Hohe
Oberflachengiite
- e
PC2505

40 >
30 40 50 60
Werkstoff Harte (HRC)

Normale Beschichtung Nach Oberflachenbehandlung
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PVD-Frassorte fiir die Stahlbearbeitung

PC3700

¢ VerschleiBfeste PVD-Beschichtung mit geringem Reibungswiderstand

¢ Hohe VerschleiBfestigkeit gegen Ausbriiche: fiir héhere Genauigkeit
und ldngere Standzeiten bei unterschiedlichen Schnittbedingungen

Eigenschaften

Substrat mit PVD Beschichtung fiir die allgemeine Bearbeitung von Stahl

o’
o]

Spezielle Beschichtung und Nachbehandlung

GleichmaBige Oberflache

durch eine spezielle
Nachbehandlung.

Sichere Spanabfuhr,
verbesserter Widerstand
gegen Ausbriiche und
bessere Werkstiickoberflache.

Pro

Konventionelles

dukt

—

Hoher Widerstand gegen AufschweiBungen und Ausbriiche durch
"Multi-Layer"-Beschichtungstechnologie mit hoher Harte und geringem
Reibungswiderstand.

_— Prozesssichere Bearbeitung durch die Verwendung von bruch- und verschleiB-

resistente Materialien, optimiert fiir die Frasbearbeitung von Stahl.

4

Keine, Makropartikel
PC3700 auf der,Oberflache

B Empfohlene Sorten und Schnittwerte fiir die Bearbeitung von Stahl (1S0)

Planfrasen Eckfrasen Hochvorschubfrasen
£ 2904
£
S
S 260 _ouim ‘
2 280 . Empfohlene Sorte
= PC3700
£ 200 R
= \
§ :
S 70| e )
= PC5300
& 140 N
110
PC5400
80 )
Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
Schnitt Bearbeitung Schnitt

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

2904
260
230
200
170
140
110
80

Baustahl, legierter arteter Wi
unleg. Stahl Stahl Stahl

Werkstoff Harte (HRC)
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Korloy Hauptkatalog Frésen

PVD Universalsorte

PC5300

¢ Hohe Effizienz bei der Bearbeitung von Kohlenstoffstahl, Gusseisen,
rostfreiem Stahl und HRSA

¢ Prozesssichere Bearbeitung durch ein spezifisches Hartmetallsubstrat
mit hoher Zahfestigkeit und Harte, fiir eine optimale Abschilfestigkeit

¢ VerschleiBfest durch eine spezielle Beschichtung mit hoher Oxidationshestandigkeit,
Hitzebestédndigkeit und Oberflichenglétte

Hochtemperatureigenschaften Beschichtung
g 3800 é AuBere Schicht
% 3600 PC5300 Q Verbesserung der Hochtem-
€ - -
k peratur-Oxidationsbestandig-
i 3400 6 Keit, hohe Héirte
£ 3200 . Innerste Schicht
= TiAIN Optimale Abschélfestigkeit
= 3000 ) durch ausgezeichnete
2800 ’ TiN Adnhésion der Beschichtung
2600 ‘ Hartestes Submikron-Hartmetall
700 750 800 850 900 950 1000 1050 1100 artestes submikron-narimeta

Oxidations-Start Temperatur(°C)

PVD Beschichtung zur Bearbeitung von HRSA
und rostfreiem Stahl

PC5400

¢ Neue PVD-Beschichtung mit hoher Zahfestigkeitigkeit und Oberflichenglatte
¢ Hohe Haftung zwischen zéhhartem Substrat und Beschichtung

¢ Hervorragende Schneidkantenstabilitdt und Ausbruchfestigkeit

¢ Garantiert stabile Schnittbedingungen in P, M, K, S

Eigenschaften Verhindert Rissausbreitung

Hohe Gleitfahigkeit,

0—' verbesserte Zahigkeit

und starke Haftung

Gewicht

H = Beschichtung mit hoher Harte
S = Hochzéhe Beschichtung

o Ultrafeines Substrat von

hoher Zahigkeit Hohe Zéhigkeitsbheschichtung

Risshildung der Beschichtung nach 60 kg Belastung

zahlreiche Risse keine Rissbildung

Normale Beschichtung Hohe Zéhigkeitsheschichtung
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PVD-Sorte filr schwerzerspanbares
rostfreies Material

PC9540

¢ PVD-Sorte fiir mittlere Schruppbearbeitung mit stark unterbrochenem Schnitt
¢ Langere Standzeit und hohere Bruchfestigkeit durch Verwendung
eines zdhen Grundwerkstoffs zur Vermeidung der Risshildung
¢ Neue PVD-Oxidschicht mit Oxidations- und Hitzebesténdigkeit fiir die Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe
¢ Prozesssichere Bearbeitung: Minimierung von AufschweiBungen und Ausbriichen durch spezielle Oberflichenbeschichtung

Eigenschaften
Verbesserte Oberflachengiite — Hohe Widerstand gegen AufschweiBungen

O——*PVD-Multilayerschicht — Verhindert Rissbildung

O———— pPVD-Oxidschicht — Gute Oxidations- und Warmebesténdigkeit

o— . PVD-Nitridschicht — Gute VerschleiBfestigkeit

O——————=Hohes Zahigkeitsgrundmaterial — Gute Bruchfestigkeit
Neue PVD-Oxidschicht Spezielle
(Vergleich der Warmeleitfahigkeit) Oberflachenbeschichtungstechnologie

PC9540 Wettbewerber (TiAIN)
| ETTTTEE I Glatte Raue
Beschichtungsoberflache Beschichtungsoberfldche
Niedrig Temperatur Hoch
PC9540 Vorhandene Sorte
Anwendungsbereich
= 3004
E
=
< 250
>.
__% 200
£
2 150
[&]
3
£ 100
5
? 50
0 »
o E T
Kontinuierlicher Allgemeine Unterbrochener
Schnitt Bearbeitung Schnitt
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Sorte fiir Nichteisenmetalle, Graphit und Keramik

ND3000

¢ SP3-kristalline Diamantbeschichtungen
von hoher Reinheit und hoher Harte

¢ Hohe Verbindung zwischen der Diamantbeschichtung Oberfliche ND3000 Querschnitt Beschichtung ND3000

und dem spezialisierten Substrat

¢ Hervorragende Standzeiten bei der Bearbeitung von Graphit und Keramik

Sorte fiir Nichteisenmetalle und Composit-Material

ND2100

¢ Verbesserte Oberflichengiite und VerschleiBfestigkeit
dank der Nanokristall-Diamant-Partikeltechnologie

¢ Verbesserte Abplatzbestandigkeit durch Verwendung Oberfliche ND2100 Scharfe Kanten ND2100

eines speziellen Substrats fiir die Diamantbeschichtungen

¢ Hohe Qualitdt und hochprizise Bearbeitung durch scharfe Schneidkanten
¢ Hervorragende Standzeiten bei der Bearbeitung von Verbundwerkstoffen

Anwendungsbereich

= A

£ 400

E |

e |

T 300 | e b DLC

g s

= ND3000
ool Unbe- \,  ND2100
2 § schichtetes
2 Hartmetall
£ 100

= (N

=

15

Graphit/Keramik Al Legierung

Al Legierung  Composit Material

< 10% Si < 5%Si (CFRP)
Auswahlempfehlung
Werkstoff Sorte IS0 Anwendungsbereich
Graphit / ND3000 NOT
Keramik /A— ND3000
NE . ND3000 \_
Metalle Al Legiergung ND2100 NO5 {  ND2100
Composit ND2100 N10
Material

Merkmale diamantheschichteter Sorten

Sorte IS0

Eigenschaften

ND3000 NO1 - NO5

o Fiir kontinuierliches Schruppen von Graphit, Keramik und Al-Legierungen bei hohen Geschwindigkeiten
 Hervorragende VerschleiBfestigkeit und Abplatzbesténdigkeit sowie verbesserte Schneidleistung
* Hochhértende Diamantbeschichtung mit Sp3-Struktur

ND2100 NO5 - N10

o Fiir kontinuierliches Schlichten von Verbundwerkstoffen und Al-Legierungen bei hohen Geschwindigkeiten
o Stabile Bearbeitbarkeit durch dauerhaft scharfe Kanten
o Partikelkontrollierte nanokristalline Diamantbeschichtungen
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Sorten mit DLC-Beschichtung fiir NE-Metalle

PD1005 / PD1010

¢ Fortschrittliche DLC-Beschichtung, hohe VerschleiB- und AufschweiBfestigkeit
e Stabile Standzeiten bei stark unterbrochenem Schnitt und bei der Bearbeitung von Nichteisenmetallen mit hoher Hérte
e Geeignet fiir die Bearbeitung von Nichteisenmetallen wie Aluminium, Al-Si-Legierungen und Kupfer

Eigenschaften Sorte Ll U] Oberfliche Spanbild
AufschweiBungen u. Ausbriiche
Cermet
un-
beschichtet
Glatte Beschichtungsoberfliche Harte DLC-Beschichtung DLC
PD1010
Anwendungsbereich
A
2000
PD1005 _ND Serie

" (Diamantbeschichtet)
1500

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

PD1010
1000
500
0 »  Si-Gehalt (%)
7 9
Glatter Schnitt leicht unterbrochener unterbrochener Schnitt
Schnitt
Auswahlempfehlung
Werkstoff Sorte IS0 Anwendungsbereich
Aluminium und Kupfer
(Nicht-Eisenmetalle) PD1005 NOS /F—
NE Aluminiumlegierun PD1005 N10 —_
Metalle glerung PD1010 (Tp—
Al-Si-Legierung AL
(Harte Nicht-Eisenmetalle) PD1010 N15
Merkmale DLC beschichteter Sorten
Sorte 1SO Eigenschaften

e Fiir die kontinuierliche Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von Nichteisenmetallen und Kupfer
PD1005 NO05 | » Hervorragende Schneidleistung mit ausgezeichneter VerschleiB- und AufschweiBfestigkeit
o | eistungsstarke DLC-Beschichtung mit hoher Harte und geringer Reibung

e Fiir die Bearbeitung von Aluminium- und Al-Si-Legierungen bei mittlerer bis hoher Schnittgeschwindigkeit und unterbrochenem Schnitt
PD1010 N10 | e Stabile Standzeit durch bruchsicheres Substrat
¢ Hochleistungs-DLC-Beschichtung mit hoher Harte und geringer Reibung

KORLOY Frisen {% 35



Korloy Hauptkatalog Frésen

Unbeschichtete Hartmetallsorten

Eigenschaften
¢ Durch die von KORLOY eingesetzte hochmoderne Sintertechnologie weisen die
unbeschichteten Hartmetallsorten genau die feine Legierungsstruktur auf, die fiir
die Herstellung von Zerspanungswerkzeugen hochster Qualitat erforderlich ist
Sorte P
Vorteile
e P- M- K-Hartmetallsorten, fiir alle Werkstiickarten einsetzbar
¢ Ausgezeichnete Qualitit bei der Bearbeitung mit Kithimittel aufgrund der hohen
Warmerissbestandigkeit des Hartmetalls
e Durch den speziellen Entwurf der Hartmetalle ergibt sich eine Sorte M
feine Mikrostruktur und geringe Neigung zur Bildung von Aufbauschneiden
I . . . . Fa T T W F | =
¢ Hervorragende Zahfestigkeit und geringe Schnittlasten ! _-nf,f"' = AR W e
R N AU g 1 i
i . b, LA “ = -
bt A R
¥ .-.__.'l‘ _-f'.:."..* ...I-' »
Y . =1 3
Rl S 8 AL >
Sorte K
Auswahl unbeschichteter Hartmetallsorten
Empfohlene Schnitt- :
Werkstoff Sorte geschwindigkeit (m/min) IS0 Anwendungsbereich
ST20 90 (70 - 110) P20 < ST20 |
Stahl
ST30A 80 (60 - 100) P30 { staon |
M20
M Rostfreier Stahl U20 90 (70 - 110) U20
M30
HO1, HO5 150 (110 - 190) K10
G10 120 (90 - 150) K20 G10
Aluminiumlegierung HO1 600 (450 - 750) N10 I
Ho1
Kupferlegierungen Ho5 425 (320 - 530) N20 | { Hos |
Zusammensetzung und Anwendungsbereich
Werkstoff Zusammensetzung Eigenschaften Werkstoffe
) Hervorragende Warmeschockbestandigkeit und Kohlenstoffstahl, legierter Stahl,
WC-TiC-TaC-Co Bestzndigkeit gegen plastische Verformung rostfreier Stahl
) Allgemeine Sorten Kohlenstoffstahl, legierter Stahl,
M WC-TiC-TaC-Co mit Warmeschockbestandigkeit und Hérte rostfreier Stahl, Stahlguss
WC-Co Hohe Harte und iiberragende VerschleiBfestigkeit Gusseisen, Nichteisenmetalle, Nichtmetalle
Physikalische Eigenschaften der Sorten
Harte TRS Elastizitatsmodul Wérmedehnungs- Warmeleitfahigkeit
WILEEY ST (HeA) (kgf/mm?) (10%gf/mm?) Koeffizient(10+/°C) (cal/cm-sec °C)
ST10 92,1 175 48 6,2 25
ST20 91,9 200 56 52 45
ST30A 91,3 230 53 52 -
u20 91,1 210 88
HO1 92,9 210 66 47 109
G10 90,9 250 63 105

1KPa = 102kgf/m?, 1w/mk = 2.39x10°cal/cm-sec-°C
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Cermet Sorten

Merkmale

¢ Hohe Standzeit beim Hochgeschwindigkeitsfrasen durch hochfestes Substrat
¢ Hohe Standzeit auch unter sehr erschwerten Bedingungen durch hochfeste Schneidkanten
e Ausgezeichnete Oberflachengiite durch chemisch stabiles Substrat

¢ Breites Anwendungsspektrum: Kohlenstoffstéhle (von weich bis hochgekohlt), legierte Stéhle,
gehartete Stéhle (insbesondere 40CrMnNTMo8-6-4, 10NT3MnCuAl), Werkzeugstéhle

Auswahlempfehlung
m n Empfohlene Empfohlene Schnitt- .
Werstiick Schnittmodus Sorte geschwindigkeit (m/min) IS0 Anwendungsbereich
Stal Kontinuierlicher Schnitt CN2500 250 (200 - 300) P20 /W!
Unterbrochener Schnitt CN30 150 (100 - 200) P30 m
Merkmale
Cermet Sorte IS0 Merkmale
- Universalsorte, Schruppen bis Schlichten
N2 P20 - P
CN2500 0-P30 - Cermet mit FGM Technologie
- Zum Frésen von Stahl
CN30 P25 -P35 - Hartestes Cermet mit hoher Abschalfestigkeit
Eigenschaften
1SO Sorte Hérte (Hv) TRS (kgf/mm?) SG (g-cm)
CN2500 <1800 210< 6,8-7,0
CN30 <1500 240 < 70-73
Schnittleistung (CN30)
| P | Kohlenstoff-Stahl (C45) [ P | Stahl (C55)
m Schnittbedingungen  vc (m/min) = 120-150 / fz (mm/Z) = 0,07-0,13 ® Schnittbedingungen  vc (m/min) = 230/ fz (mm/Z) = 0,1-0,15

u Bezeichnung

m Ergebnis

Standzeit (%)

CN30  Wettbewerb

ap (mm) = 2,0/ trocken

WSP: SDCN42MT (CN30)
Halter: ADN4315R

ap (mm) = 1,0/ trocken

® Bezeichnung

WSP: SDCN42MT (CN30)

Halter: ADN4315R

® Ergebnis

A

Standzeit (%)

CN30  Wettbewerb
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KORLOY Spanbrecher zum Frasen

Anwendungsbereich

. . Vorschub (mm/U)

Geometrie Schneidkante 005 010 015 020 025 030 035 040 080 1.20 140 1.60 Merkmale
Schnitttiefe (mm)

01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

Schruppbearbeitung

- Hohe Standzeit beim Hochgeschwindigkeitsfrésen,
0.10-0.30 hochfestgs Substrat und hochfleste Schneidkgnten

? ? - Ausgezeichnete Oberfléchengite durch chemisch
1,0-5,0 stabiles Substrat. Breites Anwendungsspektrum:
Kohlenstoffstahle (weich bis hochgekonhlt), legierte
Stéhle, gehartete Stahle (40CrMnNTMo8-6-4,
10NT3MnCuAl), Werkzeugstahle

Schruppbearbeitung

0,20-0,40 - Spezieller Spanbrecher zum Schruppen mit hoher
Zustellung

2,0-14,0 - Hohe Kantenstabilitit sorgt fiir prozesssichere
Zerspanung

Zerspanung von Nichteisenmetallen

0,05-0,40 - Sehr scharfe Schneidkante sorgt fiir eine geringe
Schnittlast beim Zerspanen von Nichteisenme-
1,0-8,0 tallen, Automatenstahl und schwer zerspanbaren
Materialien

@ Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien
g

2

3 0,05-0,30

@ U b - Geringe Schnittlast in schwer zerspanbaren

= 1,0-8,0 Materialien“ bei au§gezeichneter Standzeit

= und Oberflachengite

o

2

Allgemeines Frasen

0,05-0,35
- Geeignet fur die meisten Anwendungen
1,0-8,0 dank des universellen Designs

Zerspanung von Nichteisenmetallen

;

0,05-0,25 - Scharfe Schneide mit geringer Schnittlast,
0,3-14,0 ideal zur Bearbeitung von Stahl, schwer
g ’ zerspanbaren Materialien und Nichteisenmetallen

Schlichbearbeitung

0,05-0,30 - Geringe Schnittlast durch eine scharfe Schneide
0.5-14.0 flir langere Standzeiten und hervorragende
? ? Bearbeitbarkeit bei schwer zerspanbaren Materialien

Rich Mill Serie - RM4

Allgemeines Frasen

0,05-0,30 - Durch die spezielle Geometrie fiir allgemeine
1.0-14.0 Frésaufgaben in einem breiten Anwendungsbereich
f g geeignet

AR VAR AR AN AN

=) Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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Anwendungsbereich

. . Vorschub (mm/U)

Geometrie Schneidkante 005 010 0.15 020 025 030 035 040 080 1.20 140 1.60 Merkmale
Schnitttiefe (mm)

01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

W Zerspanung von Nichteisenmetallen

0,05-0,20 - Die scharfe Schneidkante und polierte Ober-

1,0-8.2 flache bieten einen hervorragenden Spanfluss
I und verhindern das AufschweiBen von Spénen

bei der Zerspanung von Nichteisenmetallen

Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien

0,05-0,25
- Spanformer mit geringer Schnittlast garantiert eine

1,0-8,2 erhdhte Zerspanbarkeit bei schwer zerspanbaren
Materialien

Rich Mill Serie - RM6

Allgemeines Frasen

0,05-0,25
- Durch die spezielle Geometrie fur allgemeine

1,0-8,2 Frasaufgaben in einem breiten Anwendungsbereich
geeignet

Zerspanung von Nichteisenmetallen

;

Lr N vww

0,05-0,35 - Die scharfe Schneidkante und polierte Ober-
0.3-6.0 flache bieten einen hervorragenden Spanfluss

T und verhindern das AufschweiBen von Spénen
bei der Aluminiumzerspanung,

Schlichtbearbeitung

0,05-0,35 - Der Spanbrecher mit geringer Schnittlast bietet hohe
0.3-6.0 Standzeiten und ausgezeichnete Ergebnisse bei der

[t Zerspanung von schwer zerspanbaren Materialien
und der leichten Zerspanung

Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien

ML

Rich Mill Serie - RM8

0,05-0,30 - Spanbrecher mit geringer Schnittlast gewéhrleistet
0,360 lange Standzeiten und hohe Qualitat bei der

[t Zerspanung von leichtem und schwer zerspanbarem
Material

Aligemeines Frisen

0,10-0,40 , ) . .

- Durch die spezielle Geometrie fur allgemeine
0,5-6,0 Frasaufgaben in einem breiten Anwendungsbereich
geeignet

Schlichtbearbeitung

0,05-0,20
- Der Spanbrecher mit geringer Schnittlast bietet hohe

0,5-5,0 Standzeiten und ausgezeichnete Ergebnisse bei der
Zerspanung von schwer zerspanbaren Materialien

Rich Mill Serie - RMT8

=) Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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KORLOY Spanbrecher zum Frasen

Anwendungsbereich
. . Vorschub (mm/U)
Geometrie Schneidkante 005 010 015 020 025 030 035 040 080 1.20 140 1.60 Merkmale
Schnitttiefe (mm)

0.1 0.5 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

m Alligemeines Frasen

z

1

[-t]

= 0,05-0,30 ) ) . .

3 - Durch die spezielle Geometrie fiir allgemeine

= 0,5-8,0 Frasaufgaben in einem breiten Anwendungsbereich
= geeignet

s

=
W Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien

0,05-0,30 - Stabile Standzeit, hohe Schnittqualitat
und geringe Schnittlast in schwer zerspanbarem
1,0-3,0 Material durch doppelte, riickwarts gerichtete
positive Freifldche

:..f m Bearbeitung hoher Harte

=

1

2 0,05-0,30 N -

3 - Spanformer mit geringem Schneidwiderstand

= 1,0-3,0 garantiert eine erhéhte Zerspanbarkeit bei schwer
= zerspanbaren Materialien

]

= SAGX

m Allgemeines Frasen

0,10-0,30

- Durch die spezielle Geometrie fiir allgemeine
1,0-3,0 Frasaufgaben in einem breiten Anwendungsbereich
geeignet

SNMX

Fiir hitzebesténdige rostfreie Materialien

.

0,05-0,30 - Erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von Gusseisen
- Auch fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl
1,0-3,0 mit weniger als 3 mm Schnitttiefe mit hoher
Geschwindigkeit und hohem Vorschub

Neutral

Fiir Gusseisen und rostfreien Stahl

Rich Mill Serie - RM14

0,05-0,30 - ERste Empfehlung fiir die Bearbeitung von
hitzebestandigem rostfreiem Stahl und flir verschie-
1,0-3,0 dene generelle Frasbearbeitungen

- Sowohl rechts- als auch linksschneidend einsetzbar

Rechtshéndig

| ma |

Zerspanung von Nichteisenmetallen

0,05-0,30 - Geringer Schnittlast und ausgezeichnete Ergebnisse
bei der Zerspanung schwer zerspanbarer Materialien
0,3-5,5 von Nichteisenmetallen und der Leichtzerspanung
dank scharfer Schneidkante

Schlichtbearbeitung

Rich Mill Serie - RM16

0,05-0,40 - Der Spanbrecher mit geringer Schnittlast bietet hohe
0.3-5.5 Standzeiten und ausgezeichnete Ergebnisse bei der

(s Zerspanung von schwer zerspanbaren Materialien
und der Leichtzerspanung

Allananananal

=) Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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Anwendungsbereich

. . Vorschub (mm/U)

Geometrie Schneidkante 005 010 015 020 025 030 035 040 080 1,20 140 1,60 Merkmale
Schnitttiefe (mm)

01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

w Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien

0,05-0,35
0,3-5,5

- Geringe Schnittlast und hochharte
Schneide flir ausgezeichnete Oberflachengiite

Aligemeines Frisen

o
=
(=)

-0,45
- Geeignet fiir eine groBe Bandbreite an
0,5-5,5 Frésbearbeitungen

Rich Mill Serie RM16

Schlichten beim Frasen (Wiper)

Rl - Durch die spezielle Schneidkante erméglicht die
0,3-2,0 Wiper-Wendeschneidplatte eine verbesserte Ober-
fldchenglite

Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien

0,05-0,40 - Geringe Schnittlast und hochharte
1,0-3,0 Schneide fir ausgezeichnete Oberflachengiite
inTitan und Inconel

Zerspanung von Nichteisenmetallen

0,10-0,40 - Scharfe Schneidkante und gleitfahige Oberflache
zeigen ausgezeichneten Spanfluss und -Wiederstand
gegen AufscheiBungen in der Nichteisenmetall-
bearbeitung

Schlichtbearbeitung

0,05-0,15
0,5-16 + Geringer Schnittwiederstand fiir leichte Zerspanung

Aligemeines Frisen

Alpha Mill Serie

0,10-0,25
0,5-16 « Fiir die meisten Frésanwendungen geeignet

Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien

L

AL ndaan

0,05-0,15 + Geringe Schnittlast und hochharte

0,5-16 Schneide fir ausgezeichnete Oberfléchengite
: in Titan und Inconel

=) Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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KORLOY Spanbrecher zum Frasen

Anwendungsbereich
. . Vorschub (mm/U)
Geometrie Schneidkante 005 010 015 020 025 030 035 040 080 1.20 140 1.60 Merkmale
Schnitttiefe (mm)
01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20
W Fiir Schruppbearbeitung (Nick)
9
3
3
= 0,10-0,25
=
= 0,5-16 « Niedrigere Maschinenlast durch Spanteiler
=5
=
\m Allgemeines Frasen
0,05-0,35
1,0-16,5 « Fiir die meisten Frasanwendungen geeignet
2
o
[}
>
AL
E m Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien
=
<
0,05-0,30 « Geringe Schnittlast und hochharte
1,0-16,5 Schneide flir ausgezeichnete Oberflachengiite
in Titan und Inconel
w Schlichtbearbeitung
0,05-0,20
0,5-5,0 + Geringe Schnittlast fiir leichte Zerspanung
m Allgemeines Frésen
LS00 « Durch die spezielle Geometrie fiir allgemeine
1,0-5,0 Frésaufgaben in einem breiten Anwendungsbereich
2 geeignet
3
Q
»n
=
@ m Schruppbearbeitung
=
=
[
0,05-0,35 « Hochste Schneidkantenfestigkeit sorgt fiir stabile
1,5-5.0 Standzeit auch bei der Schwerzerspanung
it mit starken Schnittunterbrechungen
Zerspanung von Aluminium
0,10-0,35 + Scharfe Schneidkante und gleitfdhige
T Oberfliche zeigen ausgezeichneten Spanfluss und
0,5-5,0 Wiederstand gegen AufscheiBungen in der Nicht-
eisenmetallbearbeitung
m Zerspanung von Aluminium
<
2
= 0,30-0,60 , . i’ .
n « Scharfe Schneidkante und gleitfahige Oberfléche zeigen
= 0,3-6,0 ausgezeichneten Spanfluss und Wiederstand gegen
= = AufscheiBungen in der Nichteisenmetallbearbeitung
@
S
5
('™

=»Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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KORLOY Spanbrecher zum Frasen

Anwendungsbereich

. . Vorschub (mm/U)

Geometrie Schneidkante 005 010 0.15 020 025 030 035 040 080 1.20 140 1.60 Merkmale
Schnitttiefe (mm)

01 05 1 2 3 4 5 6 8 10 15 20

w Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien

0.30-0,50 « Geringe Schnittlast und hochharte
0,3-3,0 Schneide fir ausgezeichnete Oberfldchengiite
inTitan und Inconel

m Schlichtbearbeitung
0,12-0,50
'g 0,3-6,0 « Geringe Schnittlast fiir leichte Zerspanung
o
a
2
@
»
= m Allgemeines Frasen
e
g
L 0,20-0,70
0,3-6,0 « Fir die meisten Frésanwendungen geeignet
m Ohne Spanbrecher
0,30-0,50
0,3-0,5 « Ideal fiir hochfesten Formenstahl und HRSA

Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien

d

A YA TN

0,10-0,30
- Spanformer mit geringer Schnittlast garantiert eine
15,5 erhohte Zerspanbarkeit bei schwer zerspanbaren
Materialien

Allgemeines Fréasen

Triple Mill Serie

0,10-0,30

1,0-15,5 « Fiir die meisten Frasanwendungen geeignet

w Schlichtbearbeitung
0,30-1,0

0,1-0,4 « Geringer Schnittwiederstand fiir leichte Zerspanung
=
[
T m Bearbeitung hochharter Stihle

0,30-0,80
0,1-0,4 « |deal fir hochfesten Formenstahl und HRSA

=»Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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KORLOY Spanbrecher zum Frasen

Geometrie

Schneidkante

Anwendungsbereich

0.05

0.1

010 0.5 0.20

0.5 1 2

0.25

3

Vorschub (mm/U)

030 035 0.40
Schnitttiefe (mm)
4 5 6

0.80

1.20

10

Merkmale

- 3

0,2-1,0

0,30-0,80

Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien

- Spanformer mit geringer Schnittlast garantiert
eine hohe Zerspanbarkeit bei schwer
zerspanbaren Materialien

HFMD

0,2-1,0

0,30-1,0

Schlichtbearbeitung

« Geringe Schnittlast fiir leichte Zerspanung

0,2-1,0

0,30-1,20

Allgemeines Frasen

« Fiir die meisten Frasanwendungen geeignet

0,05-0,20

1,00-11,00

Fiir leichte Zerspanung

- Spanformer mit geringer Schnittlast garantiert eine
hohe Zerspanbarkeit bei schwer zerspanbaren
Materialien und eine lange Standzeit bei unlegiertem
Stahl und Guss

0,05-0,20

0-57

Zerspanung von Aluminium

- Scharfe Schneidkante und gleitfahige Oberfléche
zeigen ausgezeichneten Spanfluss und Wiederstand
gegen AufscheiBungen in der Nichteisenmetall-
bearbeitung

Pro-V Mill Pro-XL Mill TP8P

AAAaL AL

0,10-0,30

1,0-17

Zerspanung von Aluminium

- Scharfe Schneidkante und gleitfahige Oberfléche
zeigen ausgezeichneten Spanfluss und Wiederstand
gegen AufscheiBungen in der Nichteisenmetall-
bearbeitung

=»Anwendungsbereiche basieren auf dem Hauptzerspanungsmaterial
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Codesystem (IS0) fiir Fraswendeschneidplatten

S

P

K

12

o

®

®

o 6

Wendeschneid- Freiwinkel Toleranzen Plattentyp Schneidenldnge,
plattenform Durchmesser Innenkreis
o Wendeschneidplattenform @ Plattentyp

@QOODO

O

R S

A= &

9 Freiwinkel

vLL

\A( 25°

30"

[&]

[T 11 O]
7 e
Absenkung 70°-90°

A B C F
0 g OO
(W= o

Absenkung 70°-90°
G H J M

O 1 O
Absenkung 40°-60°

Absenkung 40°-60°
N Q R T

]

D=y

Absenkung 70°-90°

Absenkung 70°-90°

E ausfiihrung
Absenkung 40°-60°  Absenkung 40°-60°
U w X

Toleranz
©

Schneidkantenlange, Durchmesser Innenkreis

e [

o Metrisches System (De2|mal Integer-Konstante)

d: Innenkreis m \§(
t: Dicke Y m 0
m: Siehe Abbildung
d d d d
' ® Zollsystem /\
Toleranz fiir C, E,H,M, 0, P,R, S, T, W “i
(mm) Wendeschneidplattenform (Ausnahmefall) d d d H
Toleranz d Toleranz m
Klasse d m t d IKLMN] U R 7 - 1/32" Einheit fiir WSP mit kleinerem I.C unter 1/4" verwenden
o ’ -1/8" Einheit fiir WSP mit gréBerem 1.C {iber 1/4" verwenden
A £0,025 £0,005 £0025 635 | +005 | +008 | +008 | +0,13
9525 +005 | +008 | +008 | +0,13 Geben Sie bei rechteckigen
® +0,025 +0,013 +0,025 P i
: 127 +008 | +013 | +013 | +020 [ L / ABK und rautenformigen Schneid
‘ ‘ platten statt des Innenkreises
H +0,013 +0,013 +0,025 15,875 +010 | +0,18 | +015 | +0,27 [ I die Schneidkantenléinge an
19,05| +010 | +0,18 | +0,15 | +0,27
E +0,025 +0,025 +0,025 . .
254 | +013 | +025 | +018 | +038 Entsprechungstabelle fiir metrische Werte und Zollsystem
G £0025 | £0025 | =013 Toleranz fiir D WSP-Form (Ausnahmefall) A 06 | 09 | 11 | 16 | 2 | 27 | 33 | 44
J +0,05-+ 0,15 = 0,005 +0,025 d Tolet:anz Tolt:'rlanz Q g 03 05 06 09 12 15 19 25
K |£005-x015 0013 +0,025 04 | 06 | 07 11 15 19 | 23 | 31
6,35 +0,05 +0,08 =
L |£005£015 %0025 | 0,025 9,525 +0,05 +0,08 03 | 05 | 06 | 09 | 12 | 16 | 19 | 25
M |=005-+ 0,15/ 0,08+ 020 =013 127 +008 +013 '”k'r‘sl'; 5320 | 77320 | 14 | o3/er | 1er | st | 3 |1
15,875 +0,10 +0,15 i
oll-
U |+0,08-0,25/+018-+038] =013 19,05 +010 +015 system 5 7 2(8) 3 4 5 6 8
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03 08 R MX

[ ] 008 [} [ ]

Schneidkantenhéhe Eckradius Schneid- Werkzeug- Spanbrecher
(Eck-R) kantenform richtung zum Frdsen

@ Schneidkantenh6he

—

—1} =l

v /]

@ Schneidkantenform

Symbol Schneidkantenhdhe (t)
Metrisch Zoll mm Zoll
01 1(2) 1,59 1/16
T0 1,125 1,79 9/128
T 1,2 1,98 5/64
02 1,5(3) 2,38 3/32
T2 1,75 2,78 7/64
03 2,0 3,18 1/8
T3 2,5 3,97 5/32
04 3,0 4,76 3/16
05 35 5,56 7/32
06 4,0 6,35 1/4
07 5,0 7,94 5/16
09 6,0 9,52 3/8
11 7,0 11,11 7116
12 8 (16) 12,70 1/2

() Symbol fiir kleine Wendeschneidplatte

0 Eckradius (Eck-R)

VAN

~
r Symbol r Symbol
mm Zoll mm Zoll mm Zoll mm Zoll
00 0 0,0 12 3 1,1 3/64
02 0,2 15 1,5
04 1 0,4 1/64 16 4 1,6 4/64
05 0,5 24 2,4 6/64
08 2 0,8 2/64 32 8 3,2 8/64
10 1,0 40 4,0
Kr
D
' I
Paralleler Schneidkantenriicken Freiwinkel
kr a°

A - 45° A-3° F - 25°

D - 60° B-5° K-30°

E-75° C-7° N-0°

F - 85° D-15° P-11°

P -90° E-20°

Z - Spezial

@ Spanbrecher zum Frasen

MA MF
MF MM
MA MF

MR

MM

MX

MA

ML
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl 2 s e | e |3 E N @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl M| = g | % |3 | = & Allgemeine Zerspanung
N # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen o |3 °
Nichteisenmetall
HRSA, Titanlegierung S e | s
Geharteter Stahl | E N
Sorten Abmessungen
Wendeschneid- . LIV olocoololololalQ|w 4
Bezeichnung S8 e|s|s|alfIsS I Geometrie
platten 22258 22 8 38|38 [ d t r d1
C|lo|Q|o|lo|O|o|o|o|Z2|a|S
Z|z|Zz|la|a|lala|la|la|5|>5|x
ADLT ADLT150308R . ° 15,0 9525 318 08 45 ‘ .
ADLT1503085R . 150 | 9525 | 318 08 45 J@ %{
ADLT150308TR e} 15,0 9,525 3,18 08 45 VN ¢
ADKT-ML ADKT10T304PEER-ML ° o | o e o 0o 0|0 17 6,424 3,819 04 28 @
o | o
ADKT120408PESR-ML ° e | o e | o o o o 14,5 7,813 4,824 08 34 L_J
r I t
ADKT170608PESR-ML [ ] [ N ) ® | A O | A 19,665 10,843 6,529 08 45
ADKT-MM ADKT10T304PESR-MM ° 17 6,424 3819 04 28 o
d di
ADKT10T308PESR-MM oo "7 6424 | 3819 08 28 s @I
. i
ADKT120408PESR-MM [ ) e | o o o o 14,5 7,813 4,824 08 34
ADKT120412PESR-MM e | o e | o 145 7813 4,824 12 34
ADKT120416PESR-MM e | o e | o 14,5 7813 4,824 16 34
ADKT170604PESR-MM [ ) [} 19,665 10,843 6,529 04 45
ADKT170608PESR-MM [ ] [ I ) ® A | O 19,665 10,843 6,529 08 45
ADKT170616PESR-MM A | A 19,665 10,843 6,529 1,6 45
ADKT170620PESR-MM ¢} A | A 19,665 10,843 6,529 2,0 45
APKT APKT1604PDSR . o | e 16,4 9,525 476 08 44
-
APKT-MA APKT1604PDFR-MA o A | 164 9,525 476 02 44 .
APKT160404PDFR-MA o | 164 9,52 476 04 44 %ﬂ %
APKT160416FR-MA o | 164 9,525 4,76 16 44 N
APKT-MA3 APKT1604PDFR-MA3 A | 164 9525 50 08 44
APKT160420FR-MA3 e} 16,4 9,525 50 2,0 44
APKT-MF APKT1604PDSR-MF ° A 16,4 9,525 50 08 44
APKT-MM APKT1604PDSR-MM . Ao | A A|O 16,4 9,525 52 08 44

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl N s | e o |3 ® @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E E % & Allgemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K e |3 ° ®
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S o | 3
Gehérteter Stahl [ s | %
Sorten Abmessungen
Wendeschneid- . QI8 ololocloloclolal2|lw q
Bezeichnung JI¥ e|s|slalflsS I Geometrie
platten S 2258 % 2 8 2388 [ d t r d1
OO Q|O|O0 0|00l Z|a |2
Z|Z|Z|a|ld|a|a|a|la|53|35|=E
APLT APLT070304R o 75 6,35 3,18 04 28
APMT-MA APMT0602PDFR-MA A 6,0 424 26 04 2,0
APMT060208PDFR-MA A 6,0 424 26 08 2,0
APMT0903PDFR-MA A 94 6,21 36 04 28
APMT090308PDFR-MA A 94 6,21 36 08 28
APMT11T3PDFR-MA A 11,2 6,467 36 05 29
APMT11T308PDFR-MA A 1.2 6,467 36 08 29
APMT160404PDFR-MA e} 16,4 9,41 5,76 04 45
APMT1604PDFR-MA A 16,4 941 5,76 08 45
APMT180604PDFR-MA [ 174 10,98 6,35 04 45
APMT1806PDFR-MA (] 174 10,98 6,35 08 45
APMT180612PDFR-MA (] 174 10,98 6,35 12 45
APMT180616PDFR-MA o 174 10,98 6,35 1,6 45
APMT180620PDFR-MA [ ] 174 10,98 6,35 2,0 45
APMT180624PDFR-MA L[] 174 10,98 6,35 24 45
APMT180630R-MA A 174 10,98 6,35 3,0 45
APMT-MF APMT11T3PDSR-MF . A|Ale O|A|e 1,2 6,467 36 05 29
APMT1604PDSR-MF @) A | ® |0 | O A | A 16,4 941 5,76 08 45
APMT1806PDSR-MF e} (] (] o | A 174 10,98 6,35 08 45
APMT180612PDSR-MF o o 174 10,98 6,35 12 45
APMT-ML APMTO903PDER-ML A|A|A 94 6,21 36 04 28
APMT090308PDER-ML Ao 94 6,21 36 08 28
APMT11T3PDER-ML A | A A | A 1.2 6,467 36 05 29
APMT11T308PDER-ML A | A | A | A 1.2 6,467 36 08 29
APMT160404PDER-ML A | A | A 16,4 9,41 5,76 04 45
APMT1604PDER-ML A | A | A 16,4 941 5,76 08 45
APMT180604PDER-ML oO| e | @ 174 10,98 6,35 04 45
APMT1806PDER-ML O | A | A 174 10,98 6,35 08 45
APMT180612PDER-ML O| A | @ 174 10,98 6,35 12 45
APMT180616PDER-ML oO|le | e 174 10,98 6,35 1,6 45
APMT180620PDER-ML O| A | @ 174 10,98 6,35 2,0 45
APMT180624PDER-ML oO|le | e 174 10,98 6,35 24 45
APMT180630R-ML Ol e | @ 174 10,98 6,35 3,0 45

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P s | o |0 s | % @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl M| s E N N A & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen ol s ° # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall
HRSA, Titanlegierung S e | s
Geharteter Stahl | E N
Sorten Abmessungen
Wenggstg::em- Bezeichnung § é é é % § % é § % § _ | ] . ; ¢ Geometrie
S22 RIRIRIRIR|R2|5|5|2
APMT-MM APMT060202PDSR-MM Al A o Al A 6,0 424 26 02 20
APMT0802PDSR-MM A | A | A|A A A 6,0 424 26 04 20
APMT060208PDSR-MM A A o A A 6,0 424 26 08 20
APMT060212R-MM A|lO o Ale 6,0 424 26 12 20
APMT060216R-MM o o Al A 6,0 424 26 16 20
APMT0903PDSR-MM o AlA|o]|a Al A 94 6,21 36 04 28
APMT090308PDSR-MM Al A o Al A 94 6,21 36 08 28 o
APMT090312R-MM ole|olo Ale 94 6,21 36 12 28 i
APMT090316R-MM e|le|o0]|oO Ale 94 6,21 36 16 28
APMT090320R-MM o|le]|o Ale 94 6,21 36 20 28
APMT090332R-MM o Ale 94 6,21 36 32 28
APMT11T3PDSR-MM o | o | A | A A|aA Al A 12 6,467 36 05 285 ‘
APMT11T308PDSR-MM o A A A|l® | A|A 12 6,467 36 08 285 . %
APMT11T312PDSR-MM o Al A A A A 11,2 6,467 36 12 285 | o il
APMT11T316R-MM o AlA]|oO Al A 11,0 6,467 36 16 285
APMTH1T318R-MM o A 11,0 6,467 36 18 285
APMT11T324R-MM o Ale Al A 11,0 6,467 36 24 285
APMT1604PDSR-MM | ® | A A A |A|®|AlaA 16,4 9,41 576 08 45
APMT160404PDSR-MM Ao 16,4 941 5,76 04 45
APMT160410PDSR-MM ° Ao Ao 16,4 941 5,76 1,0 45
APMT160416PDSR-MM ° NEYERES Ale 16,4 9,41 576 16 45
APMT160420R-MM ° 16,0 9,41 576 20 45
APMT160424R-MM o Al A Al A 16,0 9,41 576 24 45
APMT160430R-MM o o|le]|o Al A 16,0 9,41 576 30 45
APMT160432R-MM ° A | A|O Al e 16,0 9,41 5,76 32 45
APMT160450R-MM Ale Ale 16,0 9,41 576 50 45
APMT160464R-MM o Al A 16,0 9,41 576 64 45
APMT1806PDSR-MM ° o | A|A o | A|aA 174 10,98 6,35 08 45 :
APMT180604PDSR-MM o 174 10,98 6,35 04 45 o
APMT180612PDSR-MM ° Al A Al A 174 10,98 6,35 12 45 |
APMT180616PDSR-MM o ° A A 174 10,98 6,35 16 45
APMT180620PDSR-MM o A 174 10,98 6,35 20 45
APMT180624PDSR-MM ° ° Al A 174 10,98 6,35 24 45
APMT180630R-MM o o | A 16,7 10,98 6,35 30 45
APMT180632R-MM o ° Ale 16,7 10,98 6,35 32 45
APMT180640R-MM o o Ale 16,7 10,98 6,35 40 45
APMT180648R-MM o o oo 16,7 10,98 6,35 48 45
APMT180650R-MM o o | a 16,7 10,98 6,35 50 45
APMT180660R-MM A 16,7 10,98 6,35 6,0 45
APMT180664R-MM o o oo 16,7 10,98 6,35 64 45
APMT-MN APMT11T3PDSR-MN2 ° 11,2 6,467 36 05 285
APMT11T3PDSR-MN3 ° 11,2 6,467 36 05 285
APMT1604PDSR-MN3 ° 16,4 9,41 576 08 45
APMT1604PDSR-MN4 ° 16,4 9,41 576 08 45
APMT1806PDSR-MN3 ° 174 10,98 6,35 08 45
APMT1806PDSR-MN4 ° 174 10,98 6,35 08 45
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl N s | e o |3 ® @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s P s & Allgemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K e |3 ° ®
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S o | 3
Gehérteter Stahl [ s | %
Sorten Abmessungen
id- . 0 | W0 .
R BT Bezeichnung IR I\B|8l28/2/8|8 o | o Geometrie
platten =S = B85 8% 8 3B |28 I d t r d1
OO Q|O0O|O0 |0 |00l |o|a|a
Z|Z|Z|a|ld|ad|a|a|la|T|ao|a
BAMPL-XAF BAMPL-XAF o | 255 105 7 - -
BAMPR-XAF | BAMPR-XAF A 25,5 10,5 7 - -
BAMPL-XAW | BAMPL-XAW o | 255 10 7 - -
BAMPR-XAW | BAMPR-XAW o 255 10 7 - -
BAMPL-XAWR | BAMPL-XAWR o | 255 10 7 - -
BAMPR-XAWR | BAMPR-XAWR o] 255 10 7 - -
BAPDL-XAF BAPDL-XAF o] 255 105 7 - -
BAPDR-XAF BAPDR-XAF ® | 255 10,5 7 - -
BAPDL-XAW | BAPDL-XAW ® | 255 10 7 - -
BAPDR-XAW | BAPDR-XAW ® | 255 10 7 - -
CDEW-NAF CDEW1204R-NAF A 12,7 9,525 4,76 - 44
==
CDEW-NAW CDEW1204R-NAW . 12,7 9,525 476 - 44 *I N
= 15"
\ =
CDEW-XAW CDEW1204R-XAW . 12,7 9,525 476 - 44 T
CDEW1204L-XAW e} 12,7 9,525 476 - 44 Id x,
==

A : Lagerartikel Europa @:
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl N s | e o |3 E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s s | = & Aligemeine Zerspanung
N # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K e |3 °
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S o | 3
Gehérteter Stahl H| s | %
Sorten Abmessungen
id- . w | 9 .
LTI BB TET Bezeichnung N R I\B|8l2|8/2/8|8 o | o Geometrie
platten =S =285 8% 8 33 |28 I d t r d1
OO Q|O|O0|O0 |00 |o|a|a
Z|Z|Z|a|lad|la|a|a|la|T|ao|a
CDEW-XAF CDEW1204R-XAF . 12,7 9525 476 - 44 T -
CDEW1204L-XAF o | 127 | 955 | 476 - 44 ] b
[E===tg=
CDEW-XCF CDEW1204R-XCF HO1 A 12,7 9,525 476 - 44 T R
CDEW1204L-XCF HO1 e} 12,7 9,525 4776 - 44 ld {‘
-, t
CNHQ CNHQ1005-C0.5 o A 10 10 54 - 47
CNHQ1305-C0.5 O A | O e} 12,7 10 54 - 47
CNHQ1305-R2.0 o 12,7 10 54 2,0 47
CNHQ1606-C0.5 A 16 12 6,4 - 59
CNHQ1606-R2.0 O 16 12 6,4 2,0 59
CPMH-MM CPMH120408-MM e | O 12,9 12,7 476 038 55
[ 3
CPMT-MM CPMT060204-MM ° 6.4 6,35 238 04 275 .
CPMT080308-MM e} [ ] 8,1 7,938 3,18 08 3,40 Eﬁ% I“ K
CPMT09T308-MM [ ) 9,7 9,525 3,97 08 44 o\ -
HECN HECN090408SN o 9,0 15,875 4776 08 - p P }
o
HPEN HPEN090408SN o 9,0 15,875 4776 08 - . P
\L\'*I -i
HPEN-WC HPEN110412-WC o 1,0 19,05 476 1,2 - =
[t I -i)”
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P B % | @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s s | & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « INR . # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N ] ]
HRSA, Titanlegierung S5 e ]
Gehérteter Stahl [|« o |8 =
Sorten Abmessungen
Wendeschneid- Bezeichnung 58|22 Geometrie
platten SN SIS | d t r
2|8 %
LBH LBHO080 A 7,0 8 24 4,0
LBH090 e} 75 9 24 45
LBH100 A 85 10 26 5,0
LBH110 A 9,0 1" 2,6 55
LBH120 A 10,0 12 3,0 6,0
LBH130 o 10,5 13 3,0 6,5
LBH160 A 12,0 16 4,0 8,0
LBH170 o 12,5 17 40 85
LBH200 A 15,0 20 5,0 10,0
LBH210 o 15,5 21 50 10,5
LBH250 A 18,5 25 6,0 12,5
LBH260 o 19,0 26 6,0 13,0
LBH300 A 225 30 7,0 15,0
LBH310 o 23,0 31 7,0 15,5
LBH320 A 235 32 7,0 16,0
LBH-KF LBH080-KF A 70 8 24 40
LBHO90-KF o 75 9 24 45
LBH100-KF A 85 10 26 50
LBH110-KF o 9,0 1" 26 55
LBH120-KF A 10,0 12 3,0 6,0
LBH130-KF [ 10,5 13 3,0 6,5
LBH160-KF A 12,0 16 4,0 8,0
LBH170-KF o 12,5 17 4,0 85
LBH200-KF A 15,0 20 5,0 10,0
LBH210-KF (] 15,5 21 5,0 10,5
LBH250-KF ] 18,5 25 6,0 12,5
LBH260-KF ¢} 19,0 26 6,0 13,0
LBH300-KF [ ] 22,5 30 7,0 15,0
LBH310-KF e} 23,0 31 7,0 15,5
LBH320-KF e} 23,5 32 7,0 16,0
LBH-KH LBH080-KH o | A 70 8 24 40
LBH090-KH o | O 75 9 24 45
LBH100-KH A | A 85 10 26 5,0
LBH110-KH o | O 9,0 1 2,6 55
LBH120-KH A | A 10,0 12 3,0 6,0
LBH130-KH e | 10,5 13 3,0 6,5
LBH160-KH ® | A 12,0 16 4,0 8,0
LBH170-KH e |0 12,5 17 40 85
LBH200-KH e | A 15,0 20 50 10,0
LBH210-KH e | A 15,5 21 50 10,5
LBH250-KH e | A 18,5 25 6,0 12,5
LBH260-KH o0 19,0 26 6,0 13,0
LBH300-KH e |0 22,5 30 7,0 15,0
LBH310-KH o | O 23,0 31 7,0 15,5
LBH320-KH O | A 235 32 7,0 16,0
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P B % | @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s & | & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « IS . # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N ] ]
HRSA, Titanlegierung S| e ]
Gehérteter Stahl [|s o |8 %
Sorten Abmessungen
LRSS Bezeichnung S| 828 Geometrie
R SISI]IR [ d t r
ol -
LBS LBS080 o 70 8 24 40
T, LBS090 o 75 9 24 45
Bﬂ LBS100 o 85 10 26 50
LBS110 o 9,0 1" 26 55
LBS120 A 10,0 12 3,0 6,0
LBS130 @) 10,5 13 3,0 6,5
LBS160 A 12,0 16 4,0 8,0
LBS170 o 12,5 17 40 85
LBS200 A 15,0 20 5,0 10,0
LBS210 o 15,5 21 5,0 10,5
LBS250 e} 18,5 25 6,0 12,5
LBS260 e} 19,0 26 6,0 13,0
LBS300 o 225 30 70 15,0
LBS310 o 23,0 31 7,0 15,5
LBS320 o 235 32 7,0 16,0
LCF LCF160-D90 A 13,7 16 4,0 -
LCF200-D90 A 17,0 20 50 -
LCF250-D90 A 215 25 6,0 -
LFH LFH100 A 85 10 26 10
LFH120 A 10,0 12 3,0 1,0
LFH160 A 12,0 16 4,0 15
LFH200 @) 15,0 20 50 15
LFH250 o 18,5 25 6,0 2,0
LFH300 e} 225 30 70 20
LFH320 o} 235 32 7,0 20

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P B % | @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s s | & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « INR . # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N ] [ )
HRSA, Titanlegierung S5 e ]
Geharteter Stahl [|« o |8 =
Sorten Abmessungen
Wendeschneid- Bezeichnung 58|22 Geometrie
platten SN SIS | d t r
2|8 %
LRH LRH100-R05 A 85 10 26 05 P
LRH100-R10 A 85 10 26 10 ’
LRH100-R20 e} 85 10 26 2,0 | q
LRH110-R05 ¢} 9,0 1" 2,6 05 T JLL
LRH120-R05 A 10,0 12 3,0 0,5
LRH120-R10 A 10,0 12 3,0 1,0
LRH120-R20 A 10,0 12 3,0 2,0
LRH120-R40 o 10,0 12 3,0 40
LRH130-R05 o 10,5 13 3,0 05
LRH130-R10 [ ) 10,5 13 3,0 1,0
LRH160-R05 A | O] O 12,0 16 4,0 05
LRH160-R10 A | O] O 12,0 16 4,0 1,0
LRH160-R20 A 12,0 16 4,0 20
LRH160-R30 A 12,0 16 40 30
LRH160-R50 o 12,0 16 4,0 50
LRH170-R05 o ° 12,5 17 4,0 05
LRH170-R10 ° 12,5 17 4,0 1,0
LRH200-R05 A 15,0 20 50 0,5
LRH200-R10 A 15,0 20 50 1,0
LRH200-R16 e} 15,0 20 50 1,6
LRH200-R20 A 15,0 20 50 2,0
LRH200-R30 [ ) 15,0 20 5,0 3,0
LRH210-R05 ¢} [ ] 15,5 21 5,0 0,5
LRH210-R10 (] 15,5 21 5,0 1,0
LRH250-R05 A 18,5 25 6,0 05
LRH250-R10 ° 18,5 25 6,0 1,0
LRH250-R20 o 18,5 25 6,0 2,0
LRH250-R30 o 18,5 25 6,0 3,0
LRH260-R05 o [ ) 19,0 26 6,0 05
LRH260-R10 [ 19,0 26 6,0 1,0
LRH300-R10 o 22,5 30 7,0 1,0
LRH300-R20 [ ] 22,5 30 7,0 2,0
LRH300-R30 [ ] 22,5 30 7,0 3,0
LRH310-R05 o 23,0 31 7,0 05
LRH320-R10 ° 23,0 31 7,0 1,0
LRH320-R20 L] 23,0 31 70 20
LRH320-R30 (] 23,0 31 7,0 3,0
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P B % | @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s & | & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen « INR . # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N ] ]
HRSA, Titanlegierung S| e ]
Gehérteter Stahl [|s o |8 %
Sorten Abmessungen
DEEzEE Bezeichnung s|8(2|L Geometrie
platten JNIRIKRK | d t r
8|8 %
LR LR100-R05 A 8,5 10 2,6 0,5 .
LR100-R10 A 85 10 26 1,0 E\Q .
LR100-R20 o 85 10 26 20 ‘%%\
LR110-R05 o 9,0 1 2,6 05 [ t
LR120-R05 A 10,0 12 3,0 0,5
LR120-R10 A 10,0 12 3,0 1,0
LR120-R20 o 10,0 12 3,0 2,0
LR130-R05 o 10,5 13 3,0 05
LR160-R05 A 12,0 16 40 05
LR160-R10 A 12,0 16 4,0 1,0
LR160-R20 A 12,0 16 4,0 2,0
LR160-R30 o 12,0 16 4,0 3,0
LR170-R05 o 12,5 17 40 05
LR200-R05 o 15,0 20 50 05
LR200-R10 A 15,0 20 50 1,0
LR200-R20 A 15,0 20 50 2,0
LR200-R30 o 15,0 20 50 3,0
LR210-R05 o 15,5 21 50 05
LR250-R05 o 18,5 25 6,0 05
LR250-R10 O 18,5 25 6,0 1,0
LR250-R20 e} 18,5 25 6,0 2,0
LR250-R30 e} 18,5 25 6,0 3,0
LR260-R05 ¢} 19,0 26 6,0 0,5
LR300-R10 ¢} 225 30 7,0 1,0
LR300-R20 ¢} 225 30 70 2,0
LR300-R30 o 225 30 70 30
LR310-R05 o 23,0 31 7,0 0,5
LR320-R10 o 23,0 31 7,0 1,0
LR320-R20 o 23,0 31 7,0 2,0
LR320-R30 o 23,0 31 7,0 3,0

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

56 % KORLOY Frasen



Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl N s | s | o |0 |3 £ @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s | s | % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen 2 s |z | s - # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S E o |3
Gehérteter Stahl [ [ I 2 s | %
Sorten Abmessungen
Wendeschneid- Bezeichnung S 8 2|lvsis|laiglgs|ls|lg g Geometrie
platten S 28 28|58/ 8 K 31F/8|3|= 1 d t ro|od
212|222 |IR|IR|R|2|2|2|5|5|%
LDET-MA LDET650504PPFR-MA o | 65 15 | 5625 | 40 | 556
# LDET650550PPFR-MA e} 65 15 5,625 50 5,56
LNCS-WC LNCS1907-C1.5-WC o e} 19,05 | 14,3 7 - 58
LNEX-MA LNEX100605PNR-MA A [ 100 ] 65 | 65 | 05 | 35
LNEX151004PNR-MA A 15,0 10,0 10,0 04 45
LNEX151008PNR-MA A 15,0 10,0 10,0 08 45
LNEX-MF LNEX100605PNR-MF o A | A A | A 100 | 65 | 65 | 05 | 35
LNEX100608PNR-MF o | A A (] 10,0 6,5 6,5 08 35
LNEX151004PNR-MF [} A | A 15,0 10,0 10,0 04 45
LNEX151008PNR-MF o O | A |O O | A ° 15,0 10,0 10,0 08 45
LNEX151016PNR-MF [ ) e | o 15,0 10,0 10,0 16 45
LNEX-MM LNEX100605PNR-MM o A | A A | A 100 | 65 | 65 | 05 | 35
LNEX100608PNR-MM ° Ao 10,0 6,5 65 08 35
LNEX100605PNL-MM [} A | A 10,0 6,5 6,5 05 35
LNEX151004PNR-MM [} Ao 15,0 10,0 10,0 04 45
LNEX151008PNR-MM o A |0 A |0 15,0 10,0 10,0 08 45
LNEX151016PNR-MM [ ) e | o 15,0 10,0 10,0 16 45
LNEX151008PNL-MM o A A | A 15,0 10,0 10,0 08 45
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P g | 8 | 0 | 0 3 B E 2 @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl M| s | % £ g s | % | & |8 ® Allgemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen s |3 | 3 [
Nichteisenmetall
HRSA, Titanlegierung S £ o | s
Gehérteter Stahl Hi] [ I 2 E
Sorten Abmessungen
id- . o | 0 .
LTI BB TET Bezeichnung S g8 8/ 218|2/g8/g/8/8|8|% Geometrie
platten = 2B K K| B &8 B ID|S|S| | ! d t r d1
OC|lO Q| OO0 |00 |00 |0 |Z|a |
Z | Z|Z|d|d|ada|lada|lad|a|la|la|>3|3|I
LNMX-MF LNMX100605PNR-MF o ® | O A | A 10,0 6,5 6,5 0,5 35
LNMX100608PNR-MF ° A | A 10,0 65 65 08 35 [o
LNMX151004PNR-MF [ N Ao 150 | 100 | 10,0 04 45 -
LNMX151008PNR-MF ® | O ® (A O A | A 150 | 10,0 | 100 08 45
LNMX151016PNR-MF o ® | O ® | A 150 | 10,0 | 100 1,6 45
LNMX-MM LNMX100605PNR-MM A | A | A A | A 10,0 6,5 6,5 0,5 35 -
LNMX100608PNR-MM A | O A | A 10,0 65 65 08 35 d
LNMX100605PNL-MM o | A A | A 10,0 65 65 05 35
LNMX151004PNR-MM ° A | A 150 | 10,0 | 10,0 04 45
LNMX151008PNR-MM o | e | O A | A | A A | A 150 | 10,0 | 100 08 45
LNMX151016PNR-MM o A | A A | A 150 | 10,0 | 100 16 45
LNMX151008PNL-MM @) A A | A 150 | 10,0 | 100 0,8 45
LNMX-MF LNMX060310R-MF [ I Ao o o o 10,0 68 36 1,0 -
LNMX100412R-MF o |le | e o | A e |0 122 | 10,0 42 12 -
LNMX-MM LNMX040205R-MM e |0 e |0 [ 6,2 42 2,35 0,5 -
LNMX060310R-MM [0) A Ao 10,0 638 36 1,0 -
LNMX100412R-MM O | ® | A A | o 122 | 10,0 42 1,2 -
LNMX-ML LNMX040205R-ML e o o | o 6,2 42 2,35 05 -
LNMX060310R-ML A | A |0 0o o 10,0 68 36 1,0 -
LNMX100412R-ML Ao o o o 122 | 10,0 42 12 -
LPEW LPEW040210R A | A A | O 6.4 42 2,6 1,0 2,0
LPEW040220R A | A A | O 6.4 42 26 2,0 2,0
LPMT-MF LPMT040210R-MF O | A | @ A | A | A 6,4 42 2,6 1,0 2,0
LPMT040220R-MF O | A | @ A | A | A 64 42 26 20 20
LPMW LPMW040210R A | A A | O 6,4 42 2,6 10 2,0
LPMW040220R A | A A | O 6.4 42 26 2,0 2,0
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl N s | s | o |0 |3 £ @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s | s | % & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen 2 s |z | s - # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S E o |3
Gehérteter Stahl [ [ I 2 s | %

Sorten Abmessungen

ST BTG Bezeichnung g 18 3|1|2|8|2|3/2/13/8/8|2 Geometrie

platten S 2828|588 K 3IZ/8|8|=| 1 | d|t | |d

212|222 |R|IR/R2|2|2|2|5|5|%

LXET-MA LXET250404PEFR-32-MA @) 25 110,775 | 4,76 04 45
LXET2504PEFR-32-MA [J 25 10,775 | 4,76 08 45 1/
LXET250412PEFR-32-MA e} 25 110,775 | 4,76 1,2 45
LXET250416PEFR-32-MA o 25 110,775 | 4,76 1,6 45
LXET250404PEFR-40-MA o 25 110618 | 4,76 04 45
LXET2504PEFR-40-MA A 25 110618 | 4,76 08 45
LXET250412PEFR-40-MA o 25 10618 | 4,76 12 45
LXET250416PEFR-40-MA e} 25 110618 | 4,76 12 45
LXET340504PEFR-50-MA A 34 | 13765| 556 04 5,58
LXET3405PEFR-50-MA [ ] 34 13765 | 556 08 5,56
LXET340512PEFR-50-MA o 34 13765 | 556 12 5,56
LXET340516PEFR-50-MA e} 34 13765 | 5,56 1,6 5,56
LXET340504PEFR-63-MA A 34 13803 | 556 04 5,56
LXET3405PEFR-63-MA ° 34 13803 | 556 08 5,56
LXET340512PEFR-63-MA A 34 13803 | 556 12 5,56
LXET340516PEFR-63-MA A 34 13,803 | 556 1,6 5,56

LXET-ML LXET250404PEER-32-ML o | A 25 10775 476 | 04 | 45 .
LXET2504PEER-32-ML o | O 25 10,775 | 4,76 08 45 *f
LXET250412PEER-32-ML o | O 25 110,775 | 4,76 12 45
LXET250416PEER-32-ML o | O 25 110,775 | 4,76 1,6 45
LXET250404PEER-40-ML o | O 25 110618 | 4,76 04 45
LXET2504PEER-40-ML o | O 25 110618 | 4,76 08 45
LXET250412PEER-40-ML O | A 25 110618 | 4,76 12 45
LXET250416PEER-40-ML o | O 25 110618 | 4,76 1,6 45
LXET340504PEER-50-ML O | A 34 13765 | 5,56 04 5,56
LXET3405PEER-50-ML ® | O 34 13765 | 5,56 08 5,56
LXET340512PEER-50-ML o | O 34 13765 | 5,56 12 5,56
LXET340516PEER-50-ML o | O 34 |13765| 556 1,6 5,56
LXET340504PEER-63-ML O | A 34 13,803 | 556 04 5,56
LXET3405PEER-63-ML O | A 34 13803 | 556 08 5,56
LXET340512PEER-63-ML o | O 34 13,803 | 556 12 5,56
LXET340516PEER-63-ML o | O 34 13803 | 5,56 1,6 5,56

MCMT MCMTO80308EN NCM325 | © 794 | 794 | 318 08 34
MCMTO9T308EN NCM325 [ 97 9,525 | 3,97 08 44

MPMT MPMT090308 o ° o 95 | 9525 | 318 | 08 | 45
MPMT120408 o 12,7 12,7 4,76 08 55
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P I N I e 3 | 3 £ @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m FS Y s | & * ¢ Allgemeine Zerspanung
; # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K o | 3 s | 3 [ %
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S °
Geharteter Stahl H| [ I 2 s | %
Sorten Abmessungen
id- . v | 9 .
AT EEHTET Bezeichnung dIg3 I3 2182|8128 /2/18|8 Geometrie
platten S 2|8 2| R RSB BND| = ! d t r d1
OO |Q 0|0 |0 OO0 |00 |0 |0 |2
= = = o o o o o o o o o S
OFCN OFCNO0704SN e} A o 74 18 4,86 05 - W
[
OFKR-MF OFKRO704SN-MF ° 74 18 | 476 | 05 - o
E»,
RN .p%f
OFKR-MM OFKRO704SN-MM . o | A | A Al o 74 18 | 476 | 05 - — E
| .p%
OFKR-MA OFKRO704FN-MA A | 74 18 | 476 | 05 | 58 —
(~\X| NP E
= I .L%F
OFKT-MM OFKTO5T3SN-MM ° e | 0|4 A 52 | 127 | 397 | 05 | 44 :
-
OFKT0704SN-MM e} A 74 18,0 4,76 05 55 & |- T
</ 5
[ S
OFKT-MA OFKTO5T3FN-MA A | 52 | 127 | 397 | 05 | 44 :
N
OFKTO0704FN-MA (] 74 18 4,76 0,5 58 f A | Ejh
=/ %
[ -
OFKT MF OFKTO5T3SN-MF o . 52 | 127 | 397 | 05 | 44 :
- N
HOH |°
i
[
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P’ Bk SN B [ JNIE A 2 E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E 3 [ ] E 3 3 ® & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K PR s | s ° # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S ]
Geharteter Stahl [ o | 3 s | %
Sorten Abmessungen
ST BTG Bezeichnung 18| 3|2|lg|e|gs|els/glsls Geometrie
platten = =28 % QL 58 88 3D =] ! d t r a1 a
2122|222/ 2|2/ 2|22/ 2|2
ONHX-MA ONHX060608-MA A | 66 | 160 | 60 | 08 | 56 - | xa.
ONHX080608-MA A | 84 | 20260 08|56 - @g M
[ .
ONHX-MF ONHX060608-MF ° o] e 66 | 160 | 60 | 08 | 56 | - | 3¢a. -
ONHX080608-MF e |0 oo 84 | 202 | 60 | 08 | 56 | - é@
ONHXO0606ANN-MF e |0 Ale 66 | 160 | 60 | 08 | 56 | 1,03
ONHX0B0GANN-MF o e | o N 84 | 202 | 60 | 08 | 56 | 153 | -
ONHX-ML ONHX060608-ML o] e 66 | 160 | 60 | 08 | 56 | - |3¢e, -
ONHX080608-ML 84 | 202 | 60 | 08 | 56 | - 2 | @j
LT ]
ONHX-MM ONHX060608-MM ° o] e 66 | 160 | 60 | 08 | 56 | - |3¢a
ONHX080608-MM o| el a o | e 84 | 202 | 60 | 08 | 56 | - 3 : )
ONHXO0B0GANN-MM o o | e 66 | 160 | 60 | 08 | 56 | 103 :
ONHX080BANN-MM o o |0 Ale 84 | 202 | 60 | 08 | 56 | 153 Il
ONHX-W ONHX060608-W o] e o 65 | 160 | 60 | 08 | 56 | - L
ONHX080608-W o|elo 82 | 202 | 60 | 08 | 56 | - gjg} %
[N .
ONMX-MF ONMX060608-MF ° ° o] e 66 | 160 | 60 | 08 | 56 | - |3¢ay
ONMX080608-MF ° o | a oo 84 | 202 | 60 | 08 | 56 | - 2N |, %
ONMX0BOGANN-MF o o | e Ale 66 | 160 | 60 | 08 | 56 | 1,03
ONMXO0B06ANN-MF e | o e | e |0 A|e 84 | 202 | 60 | 08 | 56 | 153 | -1
ONMX-MM | ONMX060608-MM ° o ej/e|olefe]e 66 | 160 | 60 | 08 | 56 | - |%¢a. -
ONMX080608-MM ol e o A A|a Ale 84 | 202 | 60 | 08 | 56 | - |52
& d for
ONMX0B0BANN-MM . e | a Ale 66 | 160 | 60 | 08 | 56 | 103 | \&E%) %
ONMXOB0GANN-MM e | o A|e|a Ale 84 | 202 | 60 | 08 | 56 | 153 | -1 [
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl e o | s % |8 ® @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl E g | & P & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen st s | s |« ° . # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall ]
HRSA, Titanlegierung ] o |3
Geharteter Stahl ® s | % E ®
Sorten Abmessungen
Wendeschneid- Bezeichnung § gl s|ielglelslgl 2l Fréser- Geometrie
platten S 322 31518 2833338 |1 |d|t|r|d|bre
2I2IRIR2|2|2|R|R|R|R|R|5 /5% W
PNEJ PNEJ1223N o e | O o - |127] 23| - |50 40 ;
PNEJ1225N e} - 127 25| - 5,0 45 } ‘ 1
PNEJ1230N e} o | O - 127 30 - 5,0 50 -
PNEJ1235N e} (] A - [127] 35| - 50 6,0 & :
PNEJ1240N (] [ ) - [ 127 40 - 50 7,0
PNEJ1245N ¢} [ ] [} - [ 127] 45| - 50 8,0
PNEJ1250N e} e} o - [ 127150 - 50 9,0
PNEJ1255N o e} o - | 127 55 - 5,0 10,0
PNEJ1260N o e} - | 127 60 - 5,0 11,0
PNEJ1265N [ ] - 127165 - 50 12,0
PNEJ1270N ¢} - 127170 - 150 13,0
PNEJ1275N [ ] - 127175 - 5,0 14,0
PNEJ-C PNEJ1235N-C03 - |127]35| - | 50| 60
O} || Er
|
RC RC16 [ 158 | 16 | 35 | 80 - - L
RC20 ° 17,8 20 | 40 {100 | - - W& \ %
RC25 . 20| 25 | 50 |125| - - =7
RC30 o 268 30 | 60 | 150 - - ‘ e
RC32 [ ) 2781 32 | 60 | 160 - -
RDCT-MA RDCT10T3M0-MA A | - | 10397 - |39 - ;
RDCT1204M0-MA A| - | 12478 - | 45| - @@% : [RE
T ‘ 1o
RDHT-MA RDHT0702M0-MA o | - 71238 - |28 -
RDHW RDHW0501MOE A - 5 [159] - | 23 -
RDHWO06T1MOE A - 6 19| - 25 -
RDHW0702MOE A o e} - 7 1238 | - | 28 -
RDHW0702MOF e} - 7 1238 | - | 28 -
RDHWO0702M0S e} - 7 1238 - 28 -
RDHWO0803MOE A - 8 |318| - 34 -
RDHWO0803MOT e} - 8 |318| - 34 -
RDHW1605MOF e} - 16 | 556 | - 55 -
RDHW2006MOF e} - 20 (635 - 55 -
RDHW2006M0S ¢} - 20 [635| - | 55 -
RDKT-MA RDKT10T3M0-MA o - |10 397 - |385| -
RDKT-MF RDKT10T3MO-MF o] o A A - |10 [397| - |385| -
RDKT1204M0-MF o [ ] [} [ ) - 12 | 476 | - | 45 -
RDKT1605M0-MF - 16 | 556 | - 55 -
RDKT-MM RDKT10T3MO-MM . A|o®| A A| O - |10 [397| - |385| -
RDKT1204M0-MM [ ] o A | ® | A A - 12 | 476 | - | 450 -
RDKT1605M0-MM e} A e} o - 16 | 556 | - |550 -
RDKT2006M0-MM O o A - 20 [635| - |550 -
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P N BRI BN SR N ® @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m FS r'y s | % s & Allgemeine Zerspanung
A # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K s |3 |8 |3 ° %
Nichteisenmetall N ]
HRSA, Titanlegierung S ° o | 3
Gehérteter Stahl [ e 3 | & s | 8
Sorten Abmessungen
id- . 0 .
Wendeschneid Bezeichnung g8 812|s/8|2|83|g/8/18|8 % Geometrie
platten =B R QIS S8 8K B NB|S|S| | d t ro| di a
O|IQ| OO0 |0 |00 |O0 |0 |0 |Z2|a |2
Z|Z|a|lada|lad|a|a|lada|la|la|a|>5|35|x
RDKW RDKW0501MOE ° - | 5 [159] - [230] - ‘
RDKWOBT1MOE e |0 - | 6 |198] - |250| - @ s
RDKW0702MOE O | O [J - 7 1238 - 280 - 5
RDKW0803MOE O | O [J o - 8 318 - |340 -
RDKW10T3MOE o] O - 10 1397 - |381 -
RDKW1204MOE o | O - 12 | 476 | - | 450 -
REKR-MM REKR170400-MM - |178]am8| - | - -
RNMX-ML RNMX1204MOE-ML ° o | o - |120[475] 60| - | 20
RPCT-MA RPCT10T3MO-MA Al - [0 ]3] - 40| -
RPCT1204M0-MA A - 12 1476 - | 45 -
RPCT1606M0-MA A - 16 635 - | 55 -
RPCT2007M0-MA A - 2 [700| - |70 -
RPET-ML RPET0803MOE-ML o | a ol - | 8 |318] - |[34] -
RPET10T3MOE-ML ®) A | A | A 0 o - 10 1397 - | 40 -
RPET1204MOE-ML A | A | A - 12 |476| - | 45 -
RPET1606MOE-ML A | A | A [ - 16 1635 - | 55 -
RPET2007MOE-ML A | A | A - 20 700 - |70 -
RPMM RPMM120400 ° - | 12 [476] - [45] -
RPMT-MF RPMTO0803MOE-MF o | a -] 8 [318] - [34] -
RPMT10T3MOE-MF A | A 0 o - 10 1397 - | 40 -
RPMT1204MOE-MF ® | A | A |0 o - 12 1476 - | 45 -
RPMT1606MOE-MF A | A |0 o - 16 |635| - | 55 -
RPMT2007MOE-MF A | A - 20 |[700 - |70 -
RPMT-MM RPMT0803M0S-MM o | o Ale - | 8 [318] - [34] -
RPMT10T3MO0S-MM e | o [J Ao - 10 397 - | 40 -
RPMT1204M0S-MM LI A A | A | A [J - 12 | 476 | - | 45 -
RPMT1606M0S-MM e | o [J Ao [J - 16 635 - | 55 -
RPMT2007M0S-MM e | o [J A | A - 20 |700 - |70 -
RPMW RPMWO0803MOE 1 o e Ale - | 8 [318] - [34] - ‘
RPMW10T3MOE1 e | e ¢} ® | A - 10 1397 - | 40 - J“ T“‘
RPMW1204M0S1 (K] [ Ao - 12 |476| - | 45 - "
RPMW1204M0S2 o | O A | A - 12 1476 - | 45 - -
RPMW1606M0S1 (K] Ao - 16 635 - | 55 -
RPMW2007M0S1 e | o e | o - 20 | 700 - |70 -
SAGX-ML SAGX140808ANER-ML o ol o oo - | 14 [e58] 08 ] - | 121
SAGX-MM SAGX140808ANER-MM e} o | O o | e - 14 1658 08 | - 1,21
SNMX-MM SNMX140808ANER-MM o o | e ol e - | 14 [es8]08] - | 121
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P [ [ E E ] % s @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m Ed Ed ] % & Allgemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K [ £ ] ®
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S
Gehérteter Stahl H| E ] ®
Sorten Abmessungen
id- . o | 0 .
LTI BB TET Bezeichnung N KR8/ 213, 218|838 Geometrie
platten = =2 83| 5 88|88 8 2 8| <|w | d t ro| d1 a
OO |Q |0 |0 |0 |0 |0 |0 |Z2|2o|2
Z|z|Zz|ada|d|ad|lad|ad|a|o|I|I
SCKN-MM SCKN220715DDSR-MM ° e | O - 2|70 |15 - 25
SCKN280920DDSR-MM e} O - 28 90 | 20 - 3,0
SDCN SDCN53MT ° - |15875) 476 | - | - 15
SDCN1203AESN ¢} - 12,7 1 318 | - - 15
SDCN1504AESN e} - |15875| 476 | - - 15
SDET-MA SDET09M402R-MA A | ® | - |9525(3923] 02| 40 | 12
SDET09M404R-MA o - 19525|3923| 04 | 40 1,2
SDET09M405R-MA A - 9525|3923 05 | 4,0 1,2
SDET130504R-MA A ° - 135 | 556 | 04 | 556 22
SDKN-SU SDKN1203AESN-SU ] ® [ ] - 12,7 1 318 | - - 2,08
SDKN1504AESN-SU [ ) e} [ ] (] - |15,875| 476 | - - 2,10
SDKR-MX SDKR1203AEN-MX ° - 127318 | - | - | 146
SDKR1203AESN-MX o - 12,7 1 318 | - - 1,46
SDKR1504AEN-MX [ o - 15875 476 | - - 1,45
SDKR1504AESN-MX e} - 15875 476 | - - 145
SDMT-MM SDMT090308-MM o | A . ° - |9525| 318 | 08 | 44 -
SDXT-MA SDXT09M405R-MA A | ® | — 95540 | 05| 40 | 12
SDXT130508R-MA A ° - 135 | 556 | 08 | 556 22
SDXT-MF SDXT09M403R-MF o - [9525| 40 | 03 | 40 | 12
SDXT09M405R-MF ° o A A A ° - |9525| 40 | 05 | 40 1,2
SDXT130508R-MF o o [ ] A (] - 135 | 556 | 08 | 556 22
SDXT-MM SDXT09M405L-MM o . - |9525| 40 | 05 | 40 | 12
SDXT09M405R-MM ° o A A A A - |9525| 40 | 05 | 40 1,2
SDXT130508R-MM [ ] A A A A ] - 135 | 556 | 08 | 556 22
SECA SECA1204AFEN o} o - 12,7 | 476 | - | 556 | 2,66
SECA1204AFSN L[] o - 12,7 | 476 | - | 556 | 2,66
SECA1204AFTN [ ] [ ) e} [ ] - 12,7 | 476 | - | 556 | 2,66
SECA1504AFSN - |15875| 476 | - 55 28
SECA1504AFTN o e} - 15875 476 | - 55 28
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P K2 [ [ 3 % E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m ° N & Allgemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K £ 3 [ E g
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S
Gehérteter Stahl H| o | 3 s | %
Abmessungen
Wende- - B lo|lw olo|lolo|lol|lo . i
schneidplatten Bezeichnung sl 8 g|g|lsleslsld@lgls|ls Fraser Geometrie
S| =2|w | NN w|lo ||| ©|8|o|«|w | d t r a1 P
Z| 0| Q|00 |00 |0 |0 ||k |=|2a|2 Breite
(&) = = o o o o o o o w (O] ac ElS)
SECN SECN1203AFFN e} ° (] - 12,7 | 318 | - - 2,36 \
SECN1203AFTN ° o [ ] - 12,7 1318 | - - 2,36 ,
SECN1203AFSN [} o - 12,7 1318 | - - 2,36 \ ‘ 15
:
SECN1504AFFN o ] - 15875/ 476 | - - 24 : -
SECN1504AFTN ] o - 15875 476 | - - 24
SECN1504AFSN @) - 15,875 476 | - - 24
SEET-MA | SEET0903AGFN-MA A | ® | - [955(318| - | 34| 21 .
SEET14M4AGFN-MA A ° - 14,0 | 40 - 44 2,64 @‘}() i Qd
SEET-MF | SEETO903AGSN-MF ol o Ao | A | A|aA - 9525|318 | - | 34 | 211
SEET14M4AGSN-MF e} A A A A - 14,0 | 40 - 44 2,64
SEET14M4AGTN-MF A - 14,0 | 40 - 44 2,64
SEET-MM | SEET0903AGSN-MM ° A|® | A | A |aA o - |9525|318 | - | 34 | 21 77%
SEET14M4AGSN-MM @) A A A A ] - 14,0 | 40 - 4.4 2,64 IHAAE| —
ESZE ag
s RS
M |
SEEW SEEW0903AGTN e} - |9525| 318 | - 34 2N
SEEW14M4AGTN A ° - 14,0 | 40 - 44 2,64
SEEW-W | SEEW14M4AGSN-W ° - | 140 40 | - | 44| 85
SEEW14M4AGTN-W ° - 14,0 | 40 - 44 85
SEKN SEKN1203AFSN [} - 12,7 | 318 | - - 2,46
SEKN1203AFTN e} e} - 12,7 1318 | - - 2,46
SEKN1204AFSN e} - 127 | 476 | - - 23
SEKN1204AFTN o - 12,7 | 476 | - - 23
SEKN1504AFSN @) - 15875 476 | - - 25
SEKN-SU SEKN1203AFSN-SU A - 12,7 1318 | - - 1,98
SEKN1504AFSN-SU . A - 15875/ 476 | - | - | 204
SEKR-MX | SEKR1203AFSN-MX e | O A A - 127|318 - | - 23 X
SEKR1204AFSN-MX [} O - 12,7 | 476 - - 23 \
SEKR1504AFSN-MX [} o A [ ) A - |15,875| 4,76 - - 24 20
SEMN SEMN1204AZ o - 127|476 - | - 20 X
J B
.
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P g e | o ] % E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m P & Aligemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K s |3 [ ]
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S
Gehérteter Stahl H| o | 3 s | %
Abmessungen
Wende- q LQig|lw|l olojlo|lo|o|o . i
schneidplatten Bezeichnung g |8 § § 5 E 3 § § § < | . N e Fraser Geometrie
o o -~ [Ye) i
20| Q|0 |00 |0 |0 |0 |0 |k |x |92 Breite
O|lz|z|lada|ld|lada|lad|d|lad|ad|w|O|I|I
SEXT-MF | SEXT0903AGSN-MF o A o| Ao - |9525(318 | - | 34 | 21
SEXT14M4AGSN-MF [ ] o A A A - 14,0 | 40 - 44 2,64
SEXT-MM | SEXT0903AGSN-MM A|® | A | A|aA - |9525(318 | - | 34 | 21
SEXT14M4AGSN-MM o o A A ] - 14,0 | 40 - 44 2,64
SEXT-MR | SEXT14M4AGSN-MR o A | A - 140 ] 40 | - | 44 | 264
SFAN SFAN1203EFL o - | 127318 - | - 25 /7T\J;(
oA %’h
SFCN SFCN1203EFR o (] - 12,7 | 318 | - - 25 ’7T\/k(
SFCN1203EFSR e} - 127 | 318 | - - 25
oA 2
SFKN SFKN12T3AZEN ] - 127 | 397 | - - 22 /7?\)3(
SFKN12T3AZSN o - | 127|397 | - - 22
SFKN12T3AZTN o - 127 | 397 | - - 22 \;14/ - ”"
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus

Stahl P K2 [ [ 3 % E @ Kontinuierlicher Schnitt

Rostfreier Stahl m ° N & Aligemeine Zerspanung

Gusseisen K Py s ° : # Unterbrochener Schnitt

Nichteisenmetall N

HRSA, Titanlegierung S

Gehérteter Stahl H| [] s s | %

Abmessungen
sch\r,lvejggle;tten Bezeichnung S § % % % é % é % % -1 o lal el o |a Fraser Geometrie
5122|922 |R|R|R|R |k |52 |2 Brefe

SNHT-WX | SNHT1102302L/R-WX o - 11230 - | 40 -
SNHT1102304L/R-WX A - 11230 - 40 - t“‘
SNHT1102306L/R-WX O - 11230 - 40 -
SNHT1102308L/R-WX e} A - 1 1230 - 4,0 - -
SNHT1102310L/R-WX ¢} - 1 1230 - 4,0 -
SNHT1102312L/R-WX e} - 11230 - 4,0 -
SNHT1102314L/R-WX e} - 1 1230 - 4,0 -
SNHT1102316L/R-WX e} - 1 230 - 4,0 -
SNHT110302L/R-WX e} - 1 | 3,00 - 50 -
SNHT110304L/R-WX A - 11 | 3,00 - 50 -
SNHT110306L/R-WX ¢} - 11 | 3,00 - 50 -
SNHT110308L/R-WX A - 11 | 3,00 - 50 -
SNHT110310L/R-WX e} - 11 | 3,00 - 50 -
SNHT110312L/R-WX e} - 11 | 3,00 - 50 -
SNHT110314L/R-WX e} - 11 | 3,00 - 50 -
SNHT110316L/R-WX o - 11 | 3,00 - 50 -
SNHT120302L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 50 -
SNHT120304L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 50 -
SNHT120306L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 50 -
SNHT120308L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 50 -
SNHT120310L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 50 -
SNHT120312L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 50 -
SNHT120314L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 5,0 -
SNHT120316L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 5,0 -
SNHT120318L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 50 -
SNHT120320L/R-WX o - 12,7 | 3,25 - 50 -
SNHT1203502L/R-WX o - 12,7 | 3,50 - 50 -
SNHT1203504L/R-WX A - 12,7 | 3,50 - 5,0 -
SNHT1203506L/R-WX o - 12,7 | 3,50 - 5,0 -
SNHT1203508L/R-WX A - 12,7 | 3,50 - 50 -
SNHT1203510L/R-WX o - 12,7 | 3,50 - 5,0 -
SNHT1203512L/R-WX o - 12,7 | 3,50 - 50 -
SNHT1203514L/R-WX o - 12,7 | 3,50 - 50 -
SNHT1203516L/R-WX o - 12,7 | 3,50 - 50 -
SNHT1203518L/R-WX o - 12,7 | 3,50 - 50 -
SNHT1203520L/R-WX o - | 127 (350 | - | 50 -
SNHT120402L/R-WX o - 12,7 | 4,00 - 5,0 -
SNHT120404L/R-WX A - 12,7 | 4,00 - 50 -
SNHT120406L/R-WX o - 12,7 | 4,00 - 50 -
SNHT120408L/R-WX A - 12,7 | 4,00 - 50 -
SNHT120410L/R-WX e} - 12,7 | 4,00 - 50 -
SNHT120412L/R-WX O - 12,7 | 4,00 - 5,0 -
SNHT120414L/R-WX O - 12,7 | 4,00 - 50 -
SNHT120416L/R-WX e} - 12,7 | 4,00 - 50 -
SNHT120418L/R-WX ¢} - 12,7 | 4,00 - 50 -
SNHT120420L/R-WX e} - 12,7 | 4,00 - 50 -
SNHT1204502L/R-WX e} - 12,7 | 4,54 - 50 -
SNHT1204504L/R-WX A - 12,7 | 4,54 - 50 -
SNHT1204506L/R-WX e} - 12,7 | 454 - 50 -
SNHT1204508L/R-WX ] - 12,7 | 4,54 - 50 -
SNHT1204510L/R-WX ¢} - 12,7 | 4,54 - 50 -
SNHT1204512L/R-WX e} - 12,7 | 4,54 - 50 -
SNHT1204514L/R-WX o - 12,7 | 4,54 - 50 -
SNHT1204516L/R-WX ¢} - 12,7 | 4,54 - 50 -
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus

Stahl P g E ] [ [ ] E ] s % E @ Kontinuierlicher Schnitt

Rostfreier Stahl m s ° s | 8 | & & Allgemeine Zerspanung

Gusseisen K * : ° : # Unterbrochener Schnitt

Nichteisenmetall N

HRSA, Titanlegierung S

Gehérteter Stahl H| o | 3 s | %

Abmessungen
sch\rlm\figgl(:tten Bezeichnung S § % g % g % é % §8§ -1 o lal el | Fraser Geometrie
5|12|2|2|2|2|R|R|E|R|k|5|2|2 Brefe

SNHT-WX | SNHT1204518L/R-WX o - 127454 | - | 50 -
SNHT1204520L/R-WX O - 12,7 | 4,54 - 5,0 - N
SNHT120502L/R-WX o - 12,7 | 5,00 - 5,0 -
SNHT120504L/R-WX A - 12,7 | 5,00 - 50 -
SNHT120506L/R-WX e} - 12,7 | 5,00 - 50 -
SNHT120508L/R-WX A - 12,7 | 5,00 - 50 -
SNHT120510L/R-WX e} - 12,7 | 5,00 - 50 -
SNHT120512L/R-WX O - 12,7 | 5,00 - 50 -
SNHT120514L/R-WX O - 12,7 | 5,00 - 50 -
SNHT120516L/R-WX e} - 12,7 | 5,00 - 50 -
SNHT120518L/R-WX ¢} - 12,7 | 5,00 - 50 -
SNHT120520L/R-WX e} - 12,7 | 5,00 - 50 -
SNHT1205402L/R-WX e} - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205404L/R-WX A - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205406L/R-WX e} - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205408L/R-WX e} [ ) - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205408L/R-WX e} ¢} - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205410L/R-WX e} - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205412L/R-WX ¢} A - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205412L/R-WX e} A - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205414L/R-WX e} - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205416L/R-WX o - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205418L/R-WX o - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT1205420L/R-WX o - 12,7 | 547 - 50 -
SNHT120602L/R-WX o - 12,7 | 6,00 - 50 -
SNHT120604L/R-WX A - 12,7 | 6,00 - 50 -
SNHT120606L/R-WX o - 12,7 | 6,00 - 50 -
SNHT120608L/R-WX A - 12,7 | 6,00 - 5,0 -
SNHT120610L/R-WX o - 12,7 | 6,00 - 5,0 -
SNHT120612L/R-WX o - 12,7 | 6,00 - 5,0 -
SNHT120614L/R-WX o - 12,7 | 6,00 - 50 -
SNHT120616L/R-WX o - 12,7 | 6,00 - 5,0 -
SNHT120618L/R-WX o - 12,7 | 6,00 - 50 -
SNHT120620L/R-WX o - 12,7 | 6,00 - 50 -
SNHT1206502L/R-WX o - 12,7 | 6,50 - 50 -
SNHT1206504L/R-WX A - | 1271650 | - | 50 -
SNHT1206506L/R-WX o - 12,7 | 6,50 - 5,0 -
SNHT1206508L/R-WX A - 12,7 | 6,50 - 50 -
SNHT1206510L/R-WX o - 12,7 | 6,50 - 50 -
SNHT1206512L/R-WX o - 12,7 | 6,50 - 50 -
SNHT1206514L/R-WX o - 12,7 | 6,50 - 50 -
SNHT1206516L/R-WX o - 12,7 | 6,50 - 5,0 -
SNHT1206518L/R-WX o - 12,7 | 6,50 - 5,0 -
SNHT1206520L/R-WX o - 12,7 | 6,50 - 50 -
SNHT120702L/R-WX e} - 12,7 | 7,00 - 50 -
SNHT120704L/R-WX e} - 12,7 | 7,00 - 50 -
SNHT120706L/R-WX e} - 12,7 | 7,00 - 50 -
SNHT120708L/R-WX O - 12,7 | 7,00 - 50 -
SNHT120710L/R-WX O - 12,7 | 7,00 - 50 -
SNHT120712L/R-WX e} - 12,7 | 7,00 - 50 -
SNHT120714L/R-WX ¢} - 12,7 | 7,00 - 50 -
SNHT120716L/R-WX o - 12,7 | 7,00 - 50 -
SNHT120718L/R-WX [¢] - 12,7 | 7,00 - 5,0 -
SNHT120720L/R-WX o - 12,7 | 7,00 - 5,0 -
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus

Stahl P K2 E ] [ [ £ 3 £ % E @ Kontinuierlicher Schnitt

Rostfreier Stahl m S ° s | s | = & Allgemeine Zerspanung

Gusseisen K s | s ° : ® Unterbrochener Schnitt

Nichteisenmetall N

HRSA, Titanlegierung S

Gehérteter Stahl H| o | 3 s | %

Abmessungen
- . 0 .
sch\rllﬁgg;tten Bezeichnung S g, % g % § % § % % =7 I I T P I R Fraser Geometrie
5122|922 |R|R|R|R |k |52 |2 Brefe

SNHT-WX | SNHT1207502L/R-WX o - 127|750 | - | 50 -
SNHT1207504L/R-WX o - 12,7 | 7,50 - 50 - t“‘
SNHT1207506L/R-WX O - 12,7 | 7,50 - 50 -
SNHT1207508L/R-WX e} - 12,7 | 7,50 - 50 -
SNHT1207510L/R-WX ¢} - 12,7 | 7,50 - 50 -
SNHT1207512L/R-WX ¢} - 12,7 | 7,50 - 50 -
SNHT1207514L/R-WX e} - 12,7 | 7,50 - 50 -
SNHT1207516L/R-WX e} - 12,7 | 7,50 - 50 -
SNHT1207518L/R-WX e} - 12,7 | 7,50 - 50 -
SNHT1207520L/R-WX o - 12,7 | 7,50 - 50 -

SNCF-MF | SNCF1206ANN-MF o - |127]660| - | - 20 e

SNCF1507ANN-MF . = isers|7as | - | - | 2 L %

SNCF1206ENN-MF ° - 127|660 - | - 18 \,;%R,
SNCF1507ENN-MF o ° - 15875735 | - | - 18 N
B B
SNCF1206QNN-MF ° - [127]660| 08 | - | 1,0/- | < Eey
e
)
\ [
SNCF-MM | SNCF1206ANN-MM o - | 127660 | - | - | 20/- o
SNCF1507ANN-MM - 15875735 | - | - | 21/- @j
— [
SNCF1206ENN-MM o - | 127|660 - | - | 18/- ~7>}g
SNCF1507ENN-MM o o - 15875735 | - | - | 18/- E}
SNCF1206QNN-MM o ° - [127]660| 08 | - | 10/- | < ey
walk
3J
Ll [
SNCN SNCN1204ENN ° A A | O - 127|476 - | - [14/10 ﬁ%‘\
SNCN1504ENN o A | O A | O - 15875/ 476 | - | - [14/10 E
N
.
SNEU-MFE | SNEU120420-MF ° o - | 127|476 | 20 | 57 | 23/- | -
1L "
W
ﬁd— t
SNEU-MF | SNEU1204ANN-MF o - | 127|476 - | 57| 20/-
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P BN BN NI g | 8 E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl IMBEE 3 g s s|%|e@ & Allgemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen [ N 2 [ ] E I [ ]
Nichteisenmetall [ BN J
HRSA, Titanlegierung S g s |0 LN 2
Geharteter Stahl H| E
Sorten Abmessungen
Wende- h )
. Bezeichnun Ll18|glgslelglelgslgle =N Geometrie
schneidplatten 9 2 8\8/2| 3|82 8|S/218|8|8/_/8|1|d|t|r|d|alblec
o [&] o O (&] (&) (&) [&] (&) [&] = = a (=) Q.
= =z = o o o o o o o w ) o} T (=]
SNEW SNEWO9T3ADFR o A 9,525|9,525| 397 | - 44 /- - | Fase
/R e
\\Y)
gt s
SNEW-NAF | SNEW09T3ADTR-NAF A |9525(9525|397 | - | 44 | - | - |Fase
TNT s
NP/ ';'J@E;L‘
SNEW-XAF | SNEWOIT3ADTR-XAF A [9525/0525|397 | - | 44 | - | - |Fase| ———
CNVT |, T,
NYYIg
o 15°
d = t
SNEW-NAW | SNEW09T3ADTR-NAW ® (952595250397 | - | 44 | - | - |Fase ~
O
o <
SNEW-XAW | SNEWOIT3ADTR-XAW ® [9525/9525|397 | - | 44 | - | - |Fase| ———
O
d = t
SNEX-MA | SNEX120612-MA A - | 1271635] 12 |52 | - | - | - X
SNEX1206ANN-MA A - | 1271635 | - 45 (236 | - - f'fﬂ
2y b
SNEX1206ENN-MA A - [127|635| - |52 18| - - “ —
SNEX1206QNN-MA A - |127]635| - |52 |139] - | - o
SNEX-MF | SNEX1206ANN-MF AlA|O A|lo® A - [ 127]635| - | 45 |236| - | - .
e
SNEX1507ANN-MF [} LN ) - 15875 7,94 | - 56 [315| - - E;fh‘ o
(2 ’
. [
SNEX1206ENN-MF e} e | A Ao - | 1271635 | - 52 [182| - - e
SNEX1507ENN-MF [} LN ) - 15875 7,94 | - 56 | 266 | - - I Jo
SNEX120612-MF [} [ NI ) - | 127 1635] 12 | 52 - - -
SNEX1206QNN-MF ® O LN ) - | 1271635 | - 52 1236 | - -
SNEX-ML | SNEX1206ANN-ML A A - | 1271635| - | 45 |236| - | -
SNEX1507ANN-ML LN ) - 15,875 7,94 | - 56 [3,16| - -
SNEX1206ENN-ML Ao - [ 127|635 | - 52 [182| - -
SNEX1507ENN-ML [ N - |15,875/ 794 | - 56 | 266 | - -
SNEX120612-ML [ NI ) - | 127 1635] 12 | 52 - - -
SNEX1206QNN-ML o A - | 1271635 | - 52 1139 | - -
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl s o o T E B E 3 @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m F g % |8 ° & Allgemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K [ 2 [ ] 3 [ ]
Nichteisenmetall N [ BN J
HRSA, Titanlegierung S E [ ] L N 2
Geharteter Stahl H| E B
Sorten Abmessungen
Wende- A .
. Bezeichnun Ll18|glgslelglelgslgle =N Geometrie
schneidplatten 0 S 8\8\23| 8|2 8|Sl=/18/8|8/_/8| 1 |d|t|r|d]|alb]|ec
o (&} o O (&) (8] (&) (o] [&] (&1 = = a (=) o
=z =z =z o o o o o o o w o) o} . (=}
SNEX-MM | SNEX1206ANN-MM o O|A|A|A Ale - | 1271635| - | 45 |236| - | -
SNEX1507ANN-MM [ ) [ NI ] - 15875 7,94 | - 56 [315| - -
SNEX1206ENN-MM ® | O A [ ] - [ 127|635 | - 52 (182 | - -
SNEX1507ENN-MM o [ ) [ NI ) - |15,875/ 794 | - 56 | 266 | - -
SNEX120612-MM [ ) o | O - | 127]635| 12 | 52 - - -
SNEX1206QNN-MM [ ] Ao - | 1271635 | - 52 1236 | - -
SNEX-W | SNEX1206ANN-W A| A A A - [127]635| - | 45|76 | - | -
fo
o
SNKN SNKN1204ENN o A o ~ 127|476 | - | - |14 |10 | -
SNKN1504ENN ¢} o o ¢} - |15,875 476 | - - 14 110 - ’ E
.
SNME-MF | SNMF1206ANN-MF o - 12766 | - | - |20 - | -
SNMF1507ANN-MF o - |15,875/ 7,35 | - - 21 - - %
Lo
SNMF1206ENN-MF ® | O - | 127 ]| 66 - - 18 - -
SNMF1507ENN-MF o ¢} - |15,875/ 7,35 | - - 18 - -
SNMF1206QNN-MF ® | O - [127] 66 | 08 - 1,0 - -
d ]
SNMF-MM | SNMF1206ANN-MM o - 12766 | - | - |20 - | - >
SNMF1507ANN-MM o - |58 735 - | - 21| - | - P
=/
a |t ]
SNMF1206ENN-MM e} [ ] - | 127 ] 66 - - 18 - -
SNMF1507ENN-MM e} [ ] - 15875 7,35 | - - 18 - -
|
SNMF1206QNN-MM e} ° - | 12766 | 08 - 1,0 - - ‘ ]
el
k;j
| L
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl s e 0 3 E NI E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m FY g s s|%|e@ & Allgemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K [ 2 [ ] [ [ ]
Nichteisenmetall N [ BN J
HRSA, Titanlegierung S E [ o3
Geharteter Stahl H| E
Sorten Abmessungen
Wende- h )
. Bezeichnun Ll18|glgslelglelgslgle =N Geometrie
schneidplatten 9 218 8 RI5|8|2|8|S|5/313I13|_|8|1|d|t]|r|d|lalb]|ec
o [&] o O (&] (&) (&) [&] (&) [&] = = a (=) Q.
= =z =z o o o o o o o w ) o} T (=]
SNMX-MF | SNMX1206ANN-MF ol|le Al A|lA o ale - | 1271635| - | 45 |236| - | - >
SNMX1507ANN-MF o e | o LN ) - 15875 7,94 | - 55 [315| - - | A %
I
SNMX1206ENN-MF e | O|®@ (@ O |@® | A | O 0O - [ 127|635 | - 52 [182| - - \,;%xa
SNMX1507ENN-MF elolefe oo - |ts5ers| 794 - |56 |266] - | - @
&7
Y
[
SNMX120612-MF [ ) [ I ] - | 127 1635] 12 | 52 - - - r &y
SNMX1206QNN-MF ° [ 2N ] Ao - | 1271635 | - 52 1236 | - -
; ]
SNMX-MM | SNMX1206ANN-MM O|®|A|A|A|Aa|@|Aa|0]|A ol|o - 127635 | - | 45 |236| - | -
SNMX1507ANN-MM [ A | A|O Ao - |15875/ 794 | - 55 | 315 | - -
SNMX1206ENN-MM O|@®@|O|A|@®@|O|@® | A|O® | A - | 1271635 | - 52 | 182 | - -
SNMX1507ENN-MM ° A|® | O LN ) - |15875 794 | - 56 | 266 | - -
SNMX120612-MM A| A LN ) - | 127 1635] 12 | 52 - - -
SNMX1206QNN-MM ° A | A ® A0 - | 1271635 | - 52 1236 | - -
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P. B B BN N ] g | 8 F 3 @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m £ s | s PY & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K P ° s | & s e # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N [
HRSA, Titanlegierung S E [ ]
Gehérteter Stahl H| s =
Sorten Abmessungen
Wende- A .
schneidplatten Bezeichnung . § % § % g % § % | _ | . ¢ . . . " Geometrie
5§ 2|2|R2|I2|2|2|_|2|6 |5 |8
SPCN SPCN1203EDL o [ @) - 12,7 | 318 - - 14 10
SPCN1203EDR [ ] [ ) [} (] [} - 12,7 | 318 - - 14 1,0
SPCN1203EDSR - 12,7 | 318 - - 163 | 08
SPCN1203EDTR o - 12,7 | 318 - - 163 | 08
SPCN1204EDSR @) - 12,7 | 318 - - 163 | 08
SPCN1504EDR ® ® @) [ ] [ ] - |15875] 4,76 - - 14 10
SPCN1504EDSR @) - |15875] 4,76 - - 14 1,0
SPCN1504EDL (] o A - |15875| 4,76 - - 14 10
SPEN-WC | SPEN120416-WC o - | 127 | 478 | 16 | - - - -
SPEX SPEX1203EDR-1 o - 12,7 | 3,18 - - 10,2 -
SPEX1504EDR-1 o o - |15875| 476 - - 10,2 -
SPEX1504EDL-1 e} - |15875| 4,76 - - 10,2 -
SPEN SPFN200-N A A |88 | 22| - |02 - - -
SPFN300-N e} A 938 3,0 - 0,2 - - -
SPFN400-N 938 40 - 0,25 - - - 1
SPGN SPGN090308 ] @) @) @) - 9525 | 318 | 08 - - - ,7_T\ﬁ'
SPGN120302 @) - 12,7 | 318 | 02 - - -
SPGN120304 e} - 127 | 318 | 04 - - - 5 4 J@H
SPGN120308 ol e ~ 27 s os | - | - | - e T
SPGN150408 o - |15875] 476 | 08 - - - V?T\%ﬁ‘
SPGN150420 o - |[15875] 476 | 20 - - - ‘tg_y =
SPKN-MU SPKN1504EDSR-MU @) - |15875| 476 - - 084 | 192
SPKN1203EDSR-MU [ )
SPKN-SU SPKN1203EDSR-SU A A L) - 12,7 | 318 - - 166 | 092 5%‘
SPKN1203EDSL-SU [ ) - 12,7 | 318 - - 166 | 092 .
SPKN1504EDSR-SU ® A [ ] - |15875| 4,76 - - 162 | 093 1 JSEF N
SPKN1504EDSL-SU [ - |15875| 4,76 - - 162 | 093 - ’
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl s & | o 3 s E 3 @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m s s | s ° & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K Py ° N PR # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N [ )
HRSA, Titanlegierung S] E 3 [ ]
Geharteter Stahl [ E 2RI
Sorten Abmessungen
sch\r’ﬁgggnen Bezeichnung = § § g % g2/8/ 8¢ .| § \ clal sl Geometrie
5|2 2|2|2|2|/2|2| 5|52
SPKR-MX | SPKR1203EDSR-MX . A o| o - | 127 | 318 | - - 14| - ﬁ;?ﬁ‘
SPKR1203EDSL-MX e} - 12,7 | 318 - - 14 -
SPKR1504EDR-MX (] - |15875| 4,76 - - 145 - %&ﬁ JEEE’
SPKR1504EDSR-MX o A o - |15875| 4,76 - - 1,45 -
SPMN SPMN120308 . - | 127 |318| 08 | - - - :
4 i
SPMT SPMT060304 ® | O - 635 | 318 | 04 | 28 - - ‘ .
SPMT120408 L] e} L] e} - 127 | 476 | 08 28 - - K; 716
S St
SPMT-KC | SPMT110408-KC A | O A oo - | M5 | 48 | 08 | 45 | - - s
3 5
17
] !
SPMT-MM | SPMT120408-MM e | O A - | 127 | 476 | 08 | 56 | - - :
SPMT120508-MMN A - 12,7 | 556 | 08 56 - - ZE;L 71(,‘
= "
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P BN o |3 % s @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m 3 g | s @ & Aligemeine Zerspanung
Gusseisen K : ° ° . # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S ° z
Gehérteter Stahl H| 3|8
Sorten Abmessungen
Wende- A .
schneidplatten Bezeichnung = % § é g % g2lg/8/8|e < § ol 0| I T R Geometrie
S|2|12|12|IRIRIR|IR|IR|R2|2|5|5 |02
TECN TECN22TR [} [ ] 10 | 635 | 318 | 08 - 05 -
TECN32R [} 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 10 05
TECN32SR e} 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 10 05
TECN32TR ] ° 16,5 | 9,525 | 3,18 08 - 05 -
TEEN TEEN43TR ° ° ° ° 20| 127 |46 | 08 | - | 15 | -
TFCN TFCN2203PFR ® | 220 | 127 | 318 - - 242 | 071
TNKT-ML | TNKT110508PEER-ML e | O oo ° - | 80 | 450 | 08 | - | 13 | -
TNKT160608PEER-ML ® | O o| e ° - 1,7 | 550 08 - 1,5 -
TNKT200708PEER-ML ® | O LN ) ° - 14,5 | 7,00 08 - 2,0 -
TNKT-MM | TNKT110508PESR-MM K ° - | 80 |4531| 08 | - | 13 | -
TNKT160608PESR-MM e | o o| e - 1,7 | 5531 08 - 15 -
TNKT200708PESR-MM [ NI ] [ ] - 145 | 7031 | 08 - 20 -
TPCN TPCN1103PPN [ ) e} o [ ] ® | O | 110 | 635 | 318 - - 0,7 0,7
TPCN1603PDR [} ¢} 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 1,2 0,7
TPCN1603PPN (] [} o [} 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 1,2 1,2
TPCN1603PDSR ¢} 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 12 07
TPCN1603PPN (] (] ° (] 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 12 12
TPCN1603PPR ] [ ] o ] ] 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 1,2 1,0
TPCN1603PPSR e} 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 1,2 1,0
TPCN2204PDL ° 220 | 12,7 | 476 - - 14 0,7
TPCN2204PDR o [ ] ¢} o o 220 | 127 | 476 - - 14 0,7
TPCN2204PDSR (€] e} 220 | 12,7 | 476 - - 14 0,7
TPCN2204PPTN o 220 | 127 | 476 - - 1,2 1,2
TPKN TPKN1603PDSR [} 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 1,2 0,7
TPKN1603PPR O 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 1,2 1,0
TPKN1603PPSN [} 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 12 | 12
TPKN2204PDR o . 20 [ 127 476 | - | - | 14 | o7 T
TPKN2204PDSR ] 220 | 12,7 | 476 - - 14 0,7
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl PN o |3 ® s @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E N L & Allgemeine Zerspanung
. # Unterbrochener Schnitt
Gusseisen K ] [ [ ®
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S ] 3z
Gehérteter Stahl H| E
Sorten Abmessungen
Wende- . o | v © i
schneidplatten SeE - 818|g|1812/18/18/18/8|2|< |8 | : . clal sl Geometrie
SIB =2 K| 83838 D230
Z|lQ|g|g|o|lo|o|lo|o|o|o|le|a|xs]|S
o =z =z =z o o o o o o o w o} (&) u
TPKN-MU | TPKN2204PDSR-MU ° 20| 127|476 08 | - |19 | - S
S 4% 11
Sy .Jﬁ
TPKN-SU | TPKN1603PDSL-SU A 165 [ 9525|318 | 10 | - | 170 | - &
TPKN1603PDSR-SU A A 16,5 | 9525 | 3,18 1,0 - 1,70 - /
TPKN2204PDSL-SU [ 220 | 127 | 476 1,0 - 1,91 - < A "
TPKN2204PDSR-SU A Ao 220 | 127 | 476 | 10 - 1,91 - S L
TPKR-MX | TPKR1603PDSR-MX o ° 165 | 9525 | 318 | - - |12 ] o7 &
TPKR1603PPR-MX [ ] A 16,5 | 9,525 | 3,18 - - 12 1,0 /
TPKR1603PPSN-MX o 16,5 | 9525 | 3,18 - - 12 12 £ ,
TPKR1603PPSR-MX o o 165 | 9525 | 318 | - - 12 ] 10 el
TPKR2204PDR-MX (] 220 | 127 | 476 1,0 - 14 - 7S
TPKR2204PDSR-MX o| e A 220 | 127 | 476 1,0 - 14 -
TWX-KC TWX16R-KC A A 165 | 952 | 397 | 08 | 445 - - 8
TWX22R-KC A A 220 | 127 | 476 | 08 | 445 - - x o
o/ - !
VCCT-MA | VCCT220530N-MA A| 156 | 127 | 55 | 30 | 56 | - - :
ol
VCKT-MA | VCKT220530N-MA A | 156 | 127 | 55 | 30 | 56 | - - :
ﬁa@o" A
" »
VDKT-MA | VDKT11T210N-MA A| 88 | 635|287 | 10 | 28 | - -
VDKT11T220N-MA O | 67 | 63 | 287 | 20 28 - -
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl N s | e o o 3 |3 E 2N @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m E [ ] E N 2R A N ] 8 Allgemeine Zerspanung
Gusseisen K o 8| s ° # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N
HRSA, Titanlegierung S o | 3 | =
Geharteter Stahl H| e |3 E I

Sorten Abmessungen

sch\r,lve?gg;tten Bezeichnung § é % % % § § é g % § g % g i ¢ ' . - ; Geometrie

gl2lg|e|g|lg|R|2|2|L|L|L |3 5|2

WDKT-MH | WDKT080316ZDSR-MH e o | A|e A|lA|eo - 80 | 318 | 16 | 33 | 18
WDKT10T320ZDSR-MH ® | ® | A0 A Ao - 10,0 | 3,97 2,0 43 23
WDKT130520ZDSR-MH ® | ® | A A A Ao - 135 | 556 2,0 5,56 31
WDKT150625ZDSR-MH A| O | A [ N} - 150 | 6,35 25 5,56 34

WNGX-MA | WNGX040304PNFR-MA A | 43 | 70 | 346 | 04 - -
WNGX040308PNFR-MA [ ) 43 7,0 3,46 08 - -
WNGX040312PNFR-MA [ 43 7,0 3,46 1,2 - -
WNGX040316PNFR-MA [ ] 43 7,0 3,46 16 - -
WNGX080604PNFR-MA [ ) 8,2 13,0 6,4 04 - -
WNGX080608PNFR-MA A 8,2 13,0 6,4 08 - -
WNGX080612PNFR-MA o 8,2 13,0 6,4 1,2 - -
WNGX080616PNFR-MA [ 82 13,0 6,4 16 - -
WNGX080620PNFR-MA [ ] 82 13,0 64 2,0 - -

WNGX-ML | WNGX040304PNER-ML ol|e A|A|e 43 | 70 | 346 | 04 - -
WNGX040308PNER-ML o | o Ao |0 [ N} 43 7,0 3,46 08 - -
WNGX040312PNER-ML o A|@® | O 43 7,0 3,46 1,2 - -
WNGX040316PNER-ML o oO| e | O 43 7,0 3,46 1,6 - -
WNGX080604PNER-ML ® | A A | A | A 82 13,0 64 04 - -
WNGX080608PNER-ML ® | O [ ] A | A | A Ao 8,2 13,0 6,4 08 - -
WNGX080612PNER-ML o A|@® | O 8,2 13,0 6,4 1,2 - -
WNGX080616PNER-ML o o | O oO| e | O 8,2 13,0 6,4 1,6 - -
WNGX080620PNER-ML o oO| e | O 8,2 13,0 6,4 2,0 - -

WNGX-MM | WNGX040316PNSR-MM o|o e |0 43 | 70 | 346 | 16 - -
WNGX080604PNSR-MM ® | O Ao 8,2 130 | 640 04 - -
WNGX080608PNSR-MM ¢} A ® | A | A 8,2 130 | 6,40 08 - -
WNGX080612PNSR-MM o o ® | O 8,2 130 | 6,40 1,2 - -
WNGX080616PNSR-MM o o | O ® O 8,2 13,0 | 6,40 16 - -
WNGX080620PNSR-MM o o ® O 82 13,0 | 6,40 2,0 - -

WNMX-MF | WNMX060312ZNN-MF Ao e - | 635 | 318 | 12 | 286 | 12
WNMX09T316ZNN-MF [ ) Ao |0 - 9,525 | 3,97 16 36 1,7 ‘%{d
WNMX130520ZNN-MF oO|e| e - 12,7 | 556 2,0 47 25
WNMX160720ZNN-MF o|le| e - 160 | 7,0 20 58 30 LL—J

WNMX-ML | WNMX060312ZNN-ML A|A|A - | 635 | 318 | 12 | 286 | 12
WNMX09T316ZNN-ML A | Ao Ao - 9,525 | 3,97 16 3,6 1,7 %,
WNMX130520ZNN-ML A | A | A [ N} - 12,7 | 556 2,0 47 25
WNMX160720ZNN-ML NEYE - 160 | 70 | 20 | 58 | 30 L]

WNMX-MM | WNMX060312ZNN-MM o o|le | e | A A Ao - | 635 | 318 | 12 | 286 | 12
WNMX09T316ZNN-MM o e | o | A A Ao - 9,525 | 3,97 16 3,6 1,7 4@3
WNMX130520ZNN-MM ® | ® | A O | A |@® A |0 A - 12,7 | 556 2,0 47 25 M
WNMX160720ZNN-MM e} [} Ao - 16,0 7,0 2,0 58 3,0 ’%i’ r Li»‘

WNMX-MR | WNMX09T316ZNN-MR A - | 9525|397 | 16 | 36 | 17
WNMX130520ZNN-MR A - 12,7 | 556 2,0 47 25 %%

O &
e A
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl Jis e 0|3 |3 3| % s @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl M| s LK AR & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen ols|s ° s| s s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall Ed
HRSA, Titanlegierung S E I s
Geharteter Stahl H| o 3 E BT
Sorten Abmessungen
Wende- h .
schneidplatten Bezelchnung § E 2288 E8/8|8 % s ||l len]ale]r|ala Geometrie
2I2|RIR 2222|225 |6|o|2|%
XCET-KC XCET310404ER-KC A o A| A 30,9 - - 19525| 45 | 04 | 44 - lﬁ'
S
XDET-MA | XDET190504PEFR-MA o Ao 2| - | - | 113|504 04|45 -
XDET190508PEFR-MA Ao 22 - - 13 5 08 | 45 -
XDET190512PEFR-MA A|O| 22 - - 1,3 5 12 | 45 -
XDET190516PEFR-MA A|O| 22 - - 131499 | 16 | 45 -
XDET190520PEFR-MA A|O| 22 - - 131497 20 | 45 -
XDET190524PEFR-MA A|lo®| 22 - - 131495 | 24 | 45 -
XDET190530PEFR-MA Ao 22 - - 131493 30 | 45 -
XDET190532PEFR-MA A|O| 22 - - 131492 32 | 45 -
XDET190540PEFR-MA o 22 - - 131485 | 40 | 45 -
XDET190550PEFR-MA ®|O| 22 - - 131|481 | 50 | 45 -
XEKT-MA | XEKT19M504FR-MA . O|Aa|®]| 18 [164| 14 | - | 50|04 |44 | -
XEKT19M508FR-MA [ ) O|A|@®| 18 | 164 | 10 - 50 | 08 | 44 -
XEKT19M512FR-MA [ ) A|®| 18 | 164 | 06 - 50 | 12 | 44 -
XEKT19M516FR-MA [ ] O|A|O|175|164 | 05 - 50 | 16 | 44 -
XEKT19M518FR-MA A 175 | 164 | 05 - 50 | 18 | 44 -
XEKT19M520FR-MA [ ] A|®| 175|164 | 05 - 50 | 20 | 44 -
XEKT19M530FR-MA [ ] A|@®| 17 | 164 | 07 - 50 | 30 | 44 -
XEKT19M532FR-MA ° A|®| 17 | 164 | 05 - 50 | 32 | 44 -
XEKT19M540FR-MA ° A|®| 165|164 | 05 - 50 | 40 | 44 -
XEKT19M550FR-MA L] A ®| 16 |164| 04 | - | 50| 50 | 44 | -
XEKT250604FR-MA A|@®| 2451219 | 15 - 635 | 04 | 60 -
XEKT250608FR-MA A|®| 2451219 | 12 - 635| 08 | 60 -
XEKT250612FR-MA A|®| 2451219 | 08 - 635 | 12 | 60 -
XEKT250616FR-MA A 245|219 | 04 - 635 | 16 | 60 -
XEKT250620FR-MA e @ 24 219 05 - 635 | 20 | 60 -
XEKT250630FR-MA A 237|219 06 - 635 | 30 | 60 -
XEKT250632FR-MA A ®| 237 (219| 04 | - |635| 32| 60 | -
XEKT250640FR-MA A 228|219 | 12 - 635 | 40 | 60 -
XEKT250650FR-MA A 2271219 | 04 - 635 | 50 | 60 -
XEKT-ML | XEKT19M508ER-ML A 18 (164 | 10 | - | 50| 08 | 44 | -
XEKT250608ER-ML o 2451219 | 1.2 - 635 | 08 | 60 -
XNCT-MA | XNCT060405PNFR-MA A 57| - | - | 65|40 | 05|34 ]18
XNCT080504PNFR-MA A 82 - - 100 | 55 | 04 | 45 | 29
XNCT080508PNFR-MA A 82 - - 100 | 55 | 08 | 45 | 29
XNCT080512PNFR-MA [ ] 82 - - 100 55 | 1,2 | 45 | 29
XNCT080520PNFR-MA ] 82 - - 100 | 55 | 20 | 45 | 29
XNCT120608PNFR-MA [ ] 12 - - 130 | 65 | 08 | 55 | 35
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Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P EIKNE NE MK E 2 E @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m ] EEE IE) & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen 2 °ls|s ° sle # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N £
HRSA, Titanlegierung S E £
Gehérteter Stahl H| o 3 E 2
Sorten Abmessungen
SC“\',‘!"S‘ESE‘“” Beiung |8 1B12\21812|28|8|8|8 |5 Pl |dlt]r|d]a Geometrie
S|12|8|8|8|8|8|8|8|8|5|5 8|88
XNKT-ML | XNKT060405PNER-ML O|®|A|A|A|A|lA o 57 | - | - | 65| 40| 05| 34| 18
XNKT060408PNER-ML o|o e Ao e 67 | - | - | 65|40 |08 34|18
XNKT080504PNER-ML ol|o Alo|e 82 | - | - |100]| 55| 04 | 45| 29
XNKT080508PNER-ML @ (O |® | A A A A A o 8,2 - - 100 | 55 | 08 | 45 | 29
XNKT080512PNER-ML oo @) [ AN 8,2 - - 100 | 55 | 12 | 45 | 29
XNKT080516PNER-ML oo oO|0|e|e® 8,2 - - 100 | 55 | 16 | 45 | 29
XNKT080520PNER-ML [eRNe] [eRNeRN B J 8,2 - - 100 | 55 | 20 | 45 | 29
XNKT120604PNER-ML [eRNe] e} [eRNe] 12 - - 130 | 65 | 04 | 55 | 35
XNKT120608PNER-ML O|O|® | ® | A|A|A 12 - - 130 | 65 | 08 | 55 | 35
XNKT120612PNER-ML oo (NN 12 - - 130 | 65 | 12 | 55 | 35
XNKT120616PNER-ML oo (NN 12 - - 130 | 65 | 16 | 55 | 35
XNKT120620PNER-ML [eXNe] (NN 12 - - 130 | 65 | 20 | 55 | 35
XNKT-MM | XNKT060405PNSR-MM ®|® | A|A |0 A A 57 | - | - | 65|40 | 05|34 18
XNKT060408PNSR-MM ® A|A|o Ao 6,7 - - 65 | 40 | 08 | 34 | 18
XNKT080504PNSR-MM o|lo|e|O [ AN ] 8,2 - - 100 | 55 | 04 | 45 | 29
XNKT080508PNSR-MM ®(©® |0 A A O A A o 8,2 - - 100 | 55 | 08 | 45 | 29
XNKT080512PNSR-MM e @ |0 O Ao 8,2 - - 100 | 55 | 12 | 45 | 29
XNKT080516PNSR-MM e @ | @ | O Ao 8,2 - - 100 | 55 | 16 | 45 | 29
XNKT080520PNSR-MM [ BN J e} Ao 8,2 - - 100 | 55 | 20 | 45 | 29
XNKT120604PNSR-MM oo @) (NN ] 12 - - 130 | 65 | 04 | 55 | 35
XNKT120608PNSR-MM e o |0 A A|A 12 - - 130 | 65 | 08 | 55 | 35
XNKT120612PNSR-MM [ AN (NN 12 - - 130 65 | 12 | 55 | 35
XNKT120616PNSR-MM o0 o0 12 - - 130 65 | 16 | 55 | 35
XNKT120620PNSR-MM [ BN J e 0 12 - - 130 | 65 | 20 | 55 | 35
XNKT120630PNSR-MM o o|O 12 - - 130 | 65 | 30 | 55 | 35
XNMX-ML | XNMX0606XNR-ML ° ) 67 | - | - |140| 65| 08| 46 | 10 . S
e %
L L
XNMX-ML | XNMX060608-ML (NN BN ] 6,7 - - 140 | 60 | 08 | 46 - ~
(2 14 @:m
[
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wendeschneidplatten zum Frasen

Werkstoff Schnittmodus
Stahl P ENKNE NE NE 3| % s @ Kontinuierlicher Schnitt
Rostfreier Stahl m S EEE AE) & Allgemeine Zerspanung
Gusseisen 3 ol sls ° s # Unterbrochener Schnitt
Nichteisenmetall N £
HRSA, Titanlegierung S £ g E
Gehérteter Stahl H| o 3 E BT
Sorten Abmessungen
Wende- h .
schneidplatten Bezelchnung § E 2288 E8/8|8 % s ||l len]ale]r|ala Geometrie
2I2|RIR 2222|225 |6|o|2|%
ZDMT-R-MM | ZDMT080310R-MM . ° 84 | - | - [673] 32|10 28| -
ZDMT110312.5R-MM o 106 | - - 85 | 365|125 | 28 -
ZDMT130416R-MM ] ° 132 | - - 105 | 476 | 16,0 | 44 -
ZPET-MM | ZPETO80M-MM A 6 | - | - | 8035|8029 -
Innen ZPET100M-MM L AN ] ] 19 - - 104 | 45 | 100 | 34 -
ZPET125M-MM L AN ] ] 24 - - 129 | 53 | 125 | 45 -
ZPET150M-MM ® L[] 28 - - 154 | 70 | 150 | 56 -
ZPET160M-MM oO|le|e® ° 285 | - - 164 | 70 | 160 | 56 -
ZPET200M-MM o|o|e|O @) 38 - - 1207 | 80 | 200 | 66 -
ZPET250M-MM (e e} 48 - - | 259 | 95 | 250 | 86 -
ZPET-MM | ZPET080S-MM A 15 | - | - | 66|31 |80 29| -
AuBen ZPET100S-MM LN L[] 155 | - - 84 | 38 [ 100 | 34 - 4
ZPET125S-MM e |0 o 205 | - - 10,7 | 45 | 125 | 45 - 11
ZPET150S8-MM [} o 25 - - 124 | 65 | 150 | 56 - L
ZPET160S-MM oO|le|e ° 26 - - 134 | 65 | 160 | 56 -
ZPET200S-MM olo|e|O o 32 - - 16,7 | 70 | 200 | 6,6 -
ZPET250S8-MM o|o 40 - - | 20,7 | 85 | 250 | 86 -
° _ _ _ _ _
ZPMT ZPMT1504PPSR 15,9 127 | 476 56 ‘[K }j{ d
&
ZPMT-R-MM | ZPMT1504PPSR-MM . . 159 - | - | 127|478 | - | 56| -
ZPMT160520R-MM ® O ° 16,1 - - 12,7 | 556 | 20,0 | 56 - n
ZPMT160525R-MM ® O ° 169 | - - 12,7 | 556 | 250 | 56 - 1o
ZPMT160531.5R-MM L] 176 | - - 12,7 | 556 | 315 | 56 - Lt
ZPMT1505PPSR-MMN e} 159 | - - 12,7 | 576 | - 56 -
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Korloy Hauptkatalog Frésen

KORLOY Fraswerkzeuge

Anwendung
Durch- = § 5
Typ Fraser Bezeichnung Form AA messer- Merkmale § S ﬁ = ..E .{:‘3
bereich s :@ £ g g3
E§ | £ | £ | § |EZ
= 8 = N =N
Hervorragende Festigkeit
ADNM4000+ 45° | §80-@315 | der Schneidkante L
ADNM5000
und sehr guter Spanfluss.
AEM4000 o Geringe Schnittlast und
AEM5000 45° | 080-B315 hohe Zerspanungsleistung. *
AL
Der groBe Spanwinkel
EFM4000 75° | ©80-0315 | verhindert das AufschweiBen ®
von Spénen.
= Wirtschaftlich durch
= | ENM4000 75° | 080-0315 | doppelseitige °
= Wendeschneidplatten.
EPNM4000 ° ) Doppelt positiver Spanwinkel °
EPNM5000* 75° | B80-0315 und geringe Schnittkrafte.
AL
2 PFM4000 90° | p80-p315 | GroBer Spanwinkel und o o | o
s hohe Zerspanungsleistung.
g
o.
R Doppelt positiver Spanwinkel . ° °
PPNM4000 90° | 080-0315 und geringe Schnittlasten.
éi‘ HDDCM7000 Hohe Schruppleistung dank
= £ | HDDCM9000 55° 101250315 | | chtabiler Wendeschneidplatten | ©
Minimale Vibrationen aufgrund
ADS4000 45° | @50-@63 | ungleicher Anordnung der ()
_ ADS5000 Plattensitze.
=
(=]
£
=]
=
PES2000 )
PES3000 90° | 020-063 S%?gg;tsepgg;’:'”aknel:n o | o o
PES4000 panung.
E AFOM4000 080-9125 GroBer Spanwinkel, geringe
2 45° Schnittlasten, wirtschaftlich °
E AFOM5000 ¥80-0315 (8 Schneiden erhaltlich)
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KORLOY Fraswerkzeuge

Anwendung
Durch- 3 3=»; §
Typ Fraser Bezeichnung Form AA messer- Merkmale § S ﬁ = -.E g
bereich b 8 £ g 85
§ | £ | £ 8 |EZ
= 8 = = -5
AL Aluminium-Fraskérper geeignet fiir
= N Hochgeschwindigkeitshearbeitung;
3 ﬁ::gm_a 90° | @80-@315 | Hartmetall- und PKD-Wende- ®
2 schneidplatten erhéltlich,
"G2.5" auswuchten maglich.
@ AL ; .
E Ein Ilgaichter AL-Korper vermeidet
= die Uberlastung der Maschinen-
= i o . )
_ = APDM-PB 90° | 080-0315 spindel und ermdglicht hohe
2 E Schnittgeschwindigkeiten.
Hyd
E AL
o.
MAPDS 040-063 [
-é Fir kleine Bearbeitungszentren
= 90° geeignet, verwendbar mit
E AL Hartmetall-Wendeschneidplatte
S und PKD.
= | mMAPD 032-040 °
RM3PCM3000 040-080
Wirtschaftliche 3 Schneiden,
5 ] perfekte Rechtwinkligkeit, langere
RM3PCM4000 90° | P40-0125 Standzeit durch direkte [ ) [ ) [ )
Kihlmittelzufuhr auf die Schneide.
RM3PCM5000 080-0125
g
g RM4PCM3000 040-0100 | \yirtschatftliche 4 Schneiden,
S = 90° Schraubenklemmung zum Nuten ® L] L] ®
§ | 2 | RM4PCMA000 050-p160 | Und Planfrasen.
= ——
i§ o
g RM4ZCM3000 040-052 | irtschaftiiche 4 Schneiden,
frs 90° optimale Plattenfiihrung zur L] L] L] ®
RM4ZCM4000 #63-0100 vertikalen Bearbeitung.
RM6PCM-WN04 040-0063 | Hone Produktivitit und prizises Sh| o e .
90° Eckfrasen bei groBen Vorschiiben
RMEPCM-WNO08 050-p125 | Und Geschwindigkeiten. o | o o o
RMBACM4000 ?50-¢400 | Doppelseitige Wendeschneidplatte
RMHBACM4000 450 mit 8 Schneiden filr Stahl, .
RM8ACM5000 Gusseisen, Rostfreier Stahl,
RMHBACMS5000 080-0400 | Aluminium.
» _ | RMBECM4000
=§ -§ RMHSECM4000 050-0400 Doppelseitige Wendeschneidplatte
€ £ 75° mit 8 Schneiden fiir Stahl, ®
] = RM8ECM5000 . Gusseisen.
& RMHSECM5000 980-0400
Doppelseitige Wendeschneidplatte
RM8QCM4000 o ] mit 8 Schneiden; weniger
RMH8QCM4000 88° | 063-0200 Schnittunterbrechungen bei der ®
Bearbeitung von Gusseisen.
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KORLOY Fraswerkzeuge

Anwendung
Durch- = § §
Typ Fraser Bezeichnung Form AA messer- Merkmale % § =§ s .E g
bereich ki E b= s s
o i = X e N
RMT8AM4000
45° 080-0315 [
RMT8AM
8AMS5000 Einfacher Wechsel der
Wendeschneidplatte und gute
Zerspanungsbearbeitung durch das
:m;g:m;ggg 75° | 080-8315 | Biigelklemmsystem. ®
Doppelseitige Wendeschneidplatte mit
8 Schneiden erhéltlich, hervorragende
Oberflachengiite.
RMT8QM
88° 080-0315 [
4000
Doppelseitige Wendeplatten mit
. _ 8 Schneiden. Stabile Zerspanung durch
ﬁ § RMX8ACM-SA14 45° | (050-@125 | doppelt positiven Freiwinkel. Gute ([ ]
-.‘=: = Leistung bei der Zerspanung rostfreier
< E Materialien mit helixformiger Scheide.
o.
Doppelseitige Wendeplatten mit
RM14XCM-XNO06 51° | @50-@160 | 14 Schneiden. Geeignet fiir die ([ ]
Bearbeitung von Automobilteilen
Doppelseitige Wendeschneidplatte
mit 16 Schneiden. Wiper-
2(%10%\5& 45° 063-0400 | Wendeschneidplatten fiir hohe [ J
Oberfl&chengiite maglich. Starke WSP
und stabile Klemmung.
Wirtschaftlich durch beidseitig runde
Schneidkanten. Hervorragende
RMRCM-RN12 - 050-@125 | Verdrehsicherheit durch starkes [ ]
Spannsystem. Geeignet fiir das
Zerspanen von Inconel.
> Schneide mit hochpositivem Spanwinkel
= AMXCM-AD10 und Spanbrecher reduzieren die
ﬁ AMXCM-AD12 90° | (@40-@125 | Schnittbelastung und verbessern die ([ ] [ ] (] [ ] o
€ | AMXCM-AD17 Spanabfuhr. Hohe Stabilitdt durch eine
< spezielle Bauweise.
AMCM1000S
AMCM1500S 90° | ©32-@100 | Die 3-dimensionale Form und der hohe ° [ ) () [} [}
AMCM2000S Spanwinkel senken die Schnittlast
und sorgen fiir eine bessere Spanabfuhr.
AMCM Inneres Kiihimittelsystem fiir
— | 3000S 3000S-K 90° | @40-0200 | bessere Spankontrolle erhdht die ® ® ® ® ®
= | 4000S Standzeit des Werkzeugs.
(1]
2 ;9- AMCM GroBe Auswahl an
E 1000SE 75 | 040-0100 Wend_gschnemplattengroﬂen _ °
£ 2000SE vergroBert den Anwendungsbereich.
E 3000SE ) i
= AMCM Verschiedene Typen von Alpha-Mills
& 2000M verfiigbar fiir hohe Schnitttiefen
5 90° | @50-@125 | und Bearbeitung mit hohem Vorschub. ° [} (] [ J L]
2 3000M
] 4000M
s
[T
FMACM3000 050-0125 Prézise Wendeschneidplatten
45° und Fréser, ausgezeichneter [ ]
FMACM4000 050-0200 | SPanfiuss.
-E FMACM3000-A ?63-0125 | Hervorragend fiir die Bearbeitung auf
o 45° Maschinen mit weniger Leistung °
5 hervorgerufen durch den leichten
2 FMACM4000-A 063-0315 Aluminiumkdrper.
FMPCM3000 050-0100 4-schneidice Wendeschneidol
-schneidige Wendeschneidplatten zur
° [ [ [ ]
%0 Bearbeitung verschiedener Werkstoffe.
FMPCM4000 063-0125
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Anwendung
Durch- s g 5
Typ Fréser Bezeichnung Form AA messer- Merkmale § H o3 = ..‘é .1‘:‘5
bereich e 8 'E B g s
FMPCM3000-A ¥63-3100 | Hervorragend fiir die Bearbeitung auf
o Maschinen mit weniger Leistung
90 hervorgerufen durch den leichten e i i
FMPCM4000-A 063-0315 A|uminiumk5rper_
£ | FMRCM3000 040-0100
[ _ 4-8 Schneiden je Wendeschneidplatte, ° Y
= fir mittlere Bearbeitung bis Schruppen
Z | FMRCMA4000 850-0125 | \on allg. Stahl bis hochfeste Werkstoffe
im Formenbau. 2-stufige Form der
FMRCM5000 050-0125 Wendeschneidplaﬂe .bigtet sparke
Klemmkraft und minimiert die Anzahl an
” Zubehor. L L
FMRCM6000 063-0160
Stabile Klemmung ermoglicht
_E @ | FMRCM3000 Prozesssicherheit und Produktivitat.
= | 4000 GroBer Anwendungsbereich durch
[-+) - -
_§ §_ 5000 040-0250 vielfaltige Produktauswahl. Optimierte > >
= a | 6000 Form und Sorte mit hoher Harte fiir
schwer zerspanbare Materialien.
= TPMCM-TN16 050-0125 » .
= 3-schneidige Wendeschneidplatte zum
K 90° Eckfrésen. Reduzierter Widerstand durch ([ ] [ J [
;E‘ TPMCM-TN20 063-0125 stark abgewinkelte Schneidkante.
HFMDCM-LNO6 : #32-066 Zwelselt!ge Wgndesphneldplatte mit
= 4 Schneiden fiir kleine Durchmesser.
E Fiir hohen Vorschub und multi- [ [ J [ J [}
2 - HEMDCM-LN10 B 040-0100 funktionelle ?earbeitgng. Starke '
= Klemmunyg fiir eine sichere Bearbeitung.
)
£
s HRMCM13 #50-380 Stabile Klemmung durch das
£ :
= Doppelklemmsystem. 3 Schneiden
(= o
D E 15 erhéltlich. Hohe Vorschiibe mit geringen i i i d i
5 HRMCM15 063-0160 | Schnittlasten.
:..E; HRMDCMO09 040-0100
a Doppelseitige Wendeschneidplatte
= o . mit 6 Schneiden. Hohe Vorschiibe
£ HRMDCM13 14 050-0125 mit stabiler aber einfacher i i i i i
Schraubklemmung.
HRMDCM16 0980-0315
$ Durch die starke tangentiale Klemmung
=2 E TP8PCM-S014 90° | (40-0125 | hervorragend zur Steigerung der [ ] [ ] ([ ]
= Produktivitét geeignet.
BT30/40/50-AM
(Einschneidig) 0100 BT/HSK eine Monoblockausfiihrung zur ° ° ° ° °
90° 10-@50 | Erhohung der Prazision.
HSK63A-AM g der Frazision
(Einschneidig) Das integrierte Kiihlsystem ermdglicht
e BT30/40/50-AM eine effektive Spanabfuhr.
s -
E (Mehrschneidig) 90° | @16-p100 | Hohe Vorschiibe und [ [ [
‘; HSK63/100-AM Schnitttiefen.
£ (Mehrschneidig)
[=]
2 BT30/40/50-MAT
o (Modular) Alpha-Mill, Rich Mill, FMR,Laser Mill,
ES 90° 012-040 HRM(D), Pro-A, Pro-X, fir modularen [ ] [ J [ J [} [}
& | HSK63/100-MAT Kopf M06-M16 geeignet.
(Modular)
Kopf kann getrennt ausgetauscht
BT50-HAT4000 90° 050-080 werden; héhere Effizienz durch [ [ [

Selbstmontage des Kopfes.
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KORLOY Fraswerkzeuge

Anwendung
Durch- = § 5
Typ Fraser Bezeichnung Form AA messer- Merkmale § S =§ = ..E .{:‘3
bereich B 8 E £ g
AL
E GroBer Helixwinkel,
o groBe Schnitttiefen,
< | PALCM % 063 | hohe Rechtwinkligkeit, A
a geringe Schnittlast.
AL
= Die polierte Wendeschneidplatte
£ < Eﬁgm%gg 90° 040-0100 | kontrolliert den Spanfluss ohne [ ] ([ ] [ ] [ ] [ ]
E (2] Aufbauschneide.
£ a
£
=
<<
E‘E PAXCM At
5 E CM5000 040-0125 | gapie Klemmung
b o
S o Hervorragende Steifigkeit des
[ E %0 Fréskorpers fiir die rechtwinklige S d ) i >
a PACXM6000 050-0125 | Zerspanung und zum Kopieren.
AL
E Premium-Fraser fir die
B 5 . Hochgeschwindigkeits-bearbeitung
>é PAVCM-XD19 %0 040-0125 von Aluminium. Ideale Klemmung i d b i i
a durch Nut-und-Feder-Form.
>
£ | TAFCPM - | 0100-0315 o o
R
2
o | S
S| E . .
@
E | 2| TAFCBM R #100-0315 Qurch die e!nstellbare Lgnge PY Py °
=] sind verschiedene Schnitttiefen
S| 3 maglich.
<
(")
S | o Ausgezeichnete Zerspanungsleistung.
‘é 'S | TAHCPM _ 0100-0315 Mittlere‘— bis Schfuppbearbeitung ° °
=] '5 durch eine verstarkte Kante.
S | -
=3
£
5 S | TAHCBM - | 0100-p315 ° ° °
@ S
k=
-1}
= =3
[T} =
5 s
3 2 | RAFCPM - 0100-0315 [ ] [ J
[
H
N
o
=§ Breiter Zerspanungsbereich mit nur
=2 'E einem einzigen einseitigen Fraser
S | 2 | RAFCBM - $100-@315 | dank der einstellbaren L] ® L]
== Schneidkantenhohe.
‘g (7]
< Geeignet fiir die mittlere Bearbeitung
% £ und Schlichtbearbeitung in schmalen
% § RAHCPM - 0100-@315 | Breiten dank der guten Spanabfuhr ® L]
=T durch den dreidimensionalen
o Spanbrecher.
5
2 | RAHCBM - 0100-0315 ° ° °
=
[*]
7]
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Anwendung
Druch- s g §
Typ Fréser Bezeichnung Form AA messer- Merkmale § S ﬁ = ..E g
bereich B 8 ~§ g gs
Wirtschaftlich durch Verwendung
- ) ] finfeckiger Wendeschneidplatten.
g SPPM 080-0200 Geeignet zum schmalen & tiefen ¢
=8 Einstechen.
5=
3 Wirtschaftiich durch Verwendung
E fiinfeckiger Wendeschneidplatten.
= SPEM | B80-B200 | Geeignet zum schmalen & tiefen ¢
Einstechen.
S
x B .
S'E ; ) Zum schmalen und tiefen
Eg SPS 080-0200 | Einstechen. ¢
)
]
]
s
2 @ | RM4PFCB - 080-0160 °
5 | E€
S
=§ SE Wirtschaftliche 4 Schneiden an einer
s gg doppelseitiger Wendeschneidplatte.
] = ©
=2 TS
2 .g & | RM4PFCP - 080-0160 (]
3|8
S
S =
% _% RM4PHCB - 080-0160 ()
-§ "E Wirtschaftliche 4 Schneiden an einer
I 3 doppelseitiger Wendeschneidplatte.
Do
==
§ & | RM4PHCP - 080-0160 ()
D
WFSBM - 0100-0250 (]
= s Langere Standzeiten durch den
= Plattenradius. GroBer
2 Anwendungsbereich durch
= WESPM A 31000250 Vielzahl an verfiigbaren Radien. °
ADS Ungleich geteilte
45° 050-063 Wendeschneidplatten verhindern [ J
4000/5000
§ E Rattern.
£ o
8§ | 5
o = PES 90° 020-063 Gute Zerspanungsleitung durch ° °
2000/3000/4000 den groBen Spanwinkel.
RM3PS3000 020-040
2 Wirtschaftliche 3 Schneiden. [ [ J ([ [ )
E RM3PS4000 032-063
£
S =
= | = | RM4PS3000 o | 014050
g | s 90 Wirtschattiiche 4 Schneiden,
= e Schraubenklemmung zum Nuten und ([ ] [ ] (] [ ]
2 "
5 RMA4PS4000 032-ge3 | anirdsen.
(0
S
u- Wirtschaftliche 4 Schneiden, optimale
RM4ZS3000 025-040 | Plattenfiihrung zur vertikalen () ° ® [}
Bearbeitung.
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Anwendung
Durch- 3 E: §
Typ Fraser Bezeichnung Form AA messer- Merkmale § s ﬁ = .E g
bereich il 8 £ g 88
RM6PS-WNO04 020-032 Verbesserte Produktivitat und Qualitét
90° bei der Hochgeschwindigkeits- und ([ ] [ J [ [
E RM6PS-WNO0S 032-050 Hochvorschubbearbeitung.
,'§ Kosteneffizient durch doppelseitig
= gerundete Schneide. Sehr gute
RMRS-RN12 - 032-063 Verdrehsicherung durch starkes ([ ]
Spannsystem. Geeignet fiir das Frasen
von Inconel.
High-Helix-Schneidkante fiir
© > | AMXS-AD10 Hochgeschwindigkeits- und
S = | AMXS-AD12 90° | @20-040 | Hochvorschubbearbeitung. ° ° ° ° °
< = | AMXS-AD17 Hochwertige Oberflachengiite durch
hochprézise Schneidkante.
AMS
1000S/15008
90° 010-063 [ [ [
2000S/3000S
3000S-K/40005 Die 3-dimensionale kurvenférmige
AMS Ausfiihrung und der groBe Spanwinkel
flir eine effektive Spanabfuhr bei
__ | 1000SE/2000SE 75° | 025-063 | geringen Schnittlasten. °
E 3000SE
= Integriertes Kihimittelsystem.
=2 AMS Verschiedene Wendeschneidplatten fiir
< einen breiten Anwendungsbereich.
1000M/1500M 90° 016-050 [ J [ °
2000M/4000M Fiir groBe Schnitttiefen und hohe
Vorschiibe.
AMS
2 1000MH/1500MH 90° | ©14-040 ° ° °
S 2000MH/3000MH
£
S FMAS3000 025-063
S . Zur Prazisionsbearbeitung
z 45 zeichnete Spanabfuh. ¢
5 FMAS4000 050-063 ausgezeichnete opanapiunr.
R = FMPS3000 025-063
= = ) 4 Schneiden erhiltiich, Harte
5 %0 Schneidkante fiir geringe Schnittlast i
"E FMPS4000 040-063 chneidkante fiir geringe Schnittlasten.
[
FMRS 2-seitiges Kl i
-seitiges Klemmsystem zum
;gggggggﬁggg - 08-063 bequemen Wechsel der [} [ ) o
Wendeschneidplatten.
5000/6000
Positiver Freiwinkel garantiert hohere
E L EMRS Steifigkeit und Zerspanungsleitung bei
© = 2500/3000 } 017-050 M.atnzenstahl 'ur]d Warmfestlegierungen. ° ° ° ° °
58 Die ebene Freifldche der WSP beugt
T a 4000/5000/6000 Storungen und einer Rotation der Platte
vor.
= TPMS-TN11 025-040 3-eckige Wendeschneidplatte zum
f 90° Schulterfrasen. Reduzierter Schnittlast ° ° °
= mit abgewinkelten Schneiden und
E TPMS'TN1 6 032-040 Spanbrecher.
HFMDS-LNO4 ?38-021 Doppelseitige Wendeschneidplatte mit
S 4 Schneiden zur Bearbeitung kleiner
=] - 16-040 ii i
= HFMDS-LNO06 i 016-0 Durchmesser fiir hohe Vorschiibe und ° ° ° ° °
= multifunktionale Bearbeitung. Starkes
HFMDS-LN10 025-042 Spannsystem fiir stabile Verhéltnisse bei
der Zerspanung.
Platten mit Helixwinkel fiir geringe
Schnittlast. Zahere Schneiden fiir hohe
= : ) Steifigkeit bei doppeltem Freiwinkel (11°
= HFMS1000 05-021 & 13°) vermeiden Storungen bei groBen i i i i i
Vorschiiben. Halter mit neg. axialem
Spanwinkel verhindert Ausbriiche.
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Anwendung
Durch- = 3=,; §
Typ Fréser Bezeichnung Form AA messer- Merkmale § s ﬁ = -.E g
bereich s 8 -E g 83
Stabile Klemmung durch das
= HRMS o Doppelklemmsystem, 3 Schneiden
£ 08/10/13/15 15 020-063 erhdltlich, hohe Vorschiibe mit geringen i i i
Schnittlasten.
= HRMDS 6 Schneiden erhéltlich; hohe Vorschiibe,
E 06/09/13 14° 016-063 multifunktionale Anwendung; bequeme [ [ J [ )
T Befestigung mit nur einer Schraube.
E
o Durch eine starke tangentiale
s TP8PS-S014 90° 032-040 Klemmung hervorragend zur Steigerung | @ [ ] [ ]
= der Produktivitét geeignet.
S
[~
Gute Spanabfuhr durch rechts gedrallten
= Steigungswinkel. Spezielle
= R Oberflichenbehandlung verhindert
= THE 90 025-050 Bruch des Fraskorpers und verbessert i
= die Steifigkeit
Starke Schneidkante.
LBE Kugelfraser mit Wendeschneidplatten fiir
LRE_ - - 08-032 prézise Formen. Halter mit Schlicht-MQL [ [}
E —— in einfacher Ausfiihrung erhéltlich.
S
2 Kugelfraser mit Wendeschneidplatten fiir
- LBE__-C prézise Formen. Halter mit Schlicht-MQL
LRE__-C ) 08-032 | i1 infacher Ausfiihrung erhéltlich, i i i
Hartmetallschaft.
Verbesserte Schneidleistung mit
2 BFE ) 016-032 S-Kurven-Design und V-Klemmung. i o o d
=
[
E Reduzierte Schnittlasten dank
2 = spiralférmiger Ausfiihrung der Kante.
s = GBE - 016-050 | Sichere Anwendung durch Verhinderung ([ ] [ ] [ ] [ ]
° § einer Drehbewegung bei hoheren
S = Standzeiten.
13
ﬁ Effektive Spanabfuhr durch die nutartige
fre : ) Spantasche. Die kundenspezifische
BRE 020-063 Kantenausfiihrung verhindert Briiche i i b i
des Werkzeugkarpers.
75° 025-030
o . Zum qualitativ hochwertigen
60 025-035 Riickwérts- & Vorwartssenken und °
o zur Herstellung von Senkungen mit
45 07-839 | \erschiedenen Winkeln.
30° 025-042
CE 30° 05-035
o Fiir hochqualitatives Anfasen mit
45 05-048 | \erschiedenen Faswinkeln. i d i
(=2
3 60° |  05-057
N
=
s
2 45° 00-027 Zentrieren, Nutenfrésen, Anfasen. [ ] [ J [ J [
£
<<
90°
o ) Vollhartmetall-Faswerkzeug zum
cer 45 03-016 Zentrieren, Fasen, Senken, etc.
60°
30°
/ o . Vollhartmetall-Faswerkzeug zum
CET 45 04-016 Senken, Schulterfrasen, etc. > i > >
60°
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Korloy Hauptkatalog Frésen

KORLOY Fraswerkzeuge

Anwendung
Durch- s g E’
Typ Fraser Bezeichnung Form AA messer- Merkmale § - ﬁ = .'é g
bereich £ 8 = £ | &=
3
SE g
=
28 E |1 90° | ©21-050 | Zum T-Nut frésen. e o o o o
SE|l @
g2 ©
[T
AL
PALS-HR
X - 32-063
(Einschneidig) 032-0
= Verbesserte Rechtwinkligkeit
- 90° und reduzierte Schnittlasten aufgrund (] [ ] ([ ] [ ] ([ ]
g At des groBeren Steigungswinkels.
PALS-HM 063
(Mehrschneidig)
_ A?
= 012-042 Die polierte Oberflache kontrolliert
<t | PAS 2000/4000 90° | pg3p.gag | den Spanfluss und reduziert die o ° ° ° o
g Bildung von Aufbauschneiden.
&
= - A2
[ =]
£ = i Hohe Klemmkraft, starker
3 > ::;:gggg 90° ggggig Fréskdrper zur rechteckigen und ® ® ® ® ®
2 < kurvenformigen Bearbeitung.
E o.
L
= AL
2 -
§ = Verbesserte Oberflichengiite und
E I~ PXLS 90° | @40~080 | Rechtwinkligkeit durch einen einzigen [} [}
) Arbeitsgang mit langer Schneidkante.
[-W
AL
PAVS-XD19 025~040 ([ ] [ ] [} [} [ ]
E Exklusive Fraswerkzeuge fiir die
> 90° Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
e A von Aluminium.
[-W
HSK-XD19 032~050 ([ ] [ ] o o °
é § _ ™ ; #32-050 Zur Herstellung von Innen- und °
s S AuBengewinden.
g Y

92 % KORLOY Frasen
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KORLOY Fraswerkzeuge

FMRM
| Ausfiihrung
mit Stahlschaft
LBE-MHD
PAM
PAXM
AMM
— Ausfiihrung
mit
Hartmetallschaft
RM3PM
RM4PM
RM4zZM
RM6PM BT-/SK-
Fraseraufnahme
HFMDM
HFMM
HRMDM
HSK-
Fréseraufnahme
HRMM
GBEM
KORLOY Frasen



Korloy Hauptkatalog Frésen

Mill-Max - ADNM4000

D1 D1
@D2
2D D1 #’ @177.8
D2 2D2 T—‘ 2101.6
ad ad ad
e I~ | a| 918 2 o8 @22
a = ] 4% NELE! -
b bl E ?Et\ bl 7] 32[
i _;l 4 F El * 4 F ‘ F Bt LD F
ap I ap
213 ¥ ¥ 52| 0460 26| | 232
220175 2D @D gp T
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
-~ A8 BBk
g 45" B:EREL
(mm)
Typ Bezeichnung L R @ oD D1 D2 0d a b E F ap kg Abb.
4000 ADNM4080R/L [ ] o 4 80 57 57 27 12,4 7 22 50 6 1,9 1
ADNM4100R/L e} e} 5 100 67 67 32 14,4 8 28 50 6 25 2
ADNM4125R/L o [ ] 6 125 87 87 40 16,4 9 30 63 6 43 2
ADNM4160R/L e} [} 8 160 107 107 40 16,4 9 30 63 6 6,4 2
ADNM4200R/L o o 10 200 130 130 60 25,7 14 38 63 6 8,7 3
ADNM4250R/L e} e} 12 250 180 180 60 25,7 14 38 63 6 14,0 3
ADNM4315R/L O e} 14 315 240 240 60 25,7 14 38 63 6 21,0 4
ZUbehor @D Keilsche Schliissel Spannkeil Spannvorrichtung Spannvorrichtunchraube
\ /® VNS S
g M
SZIN7 S B
080 - @315 DHA0821F Hw40 WEPN4R/L LADN4R/L LTX0514

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 101
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Mill-Max Plus - ADNM5000+

D1
@Dz
b 201 2177.8
@02 @Dz 2101.6 2101.6
24 ad T 1
12 Fal 218 | a, | @18 @22
— 1 R 1 [ =
EibA = TJ
o G E] !
i % F F
j I
215 R - —<X ﬂi o o @1
220 2D @D ] ‘ 2D |
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
- AA | Rt
T D ABH RR:-4°
(mm)
Bezeichnung L R oD oD1 oD2 od a b E F ap kg Abb.
ADNM 5080R/L+ o (¢] 80 107 65 27 12,4 7 22 63 8 24 1
ADNM 5100R/L+ o o 100 126 75 32 14,4 8 28 63 8 3,0 2
ADNM 5125R/L+ o (¢] 125 150 100 40 16,4 9 30 63 8 47 2
ADNM 5160R/L+ o o 160 185 120 40 16,4 9 30 63 8 6,5 2
ADNM 5200R/L+ e} o} 200 225 140 60 25,7 14 38 63 8 8,7 3
ADNM 5250R/L+ o o 250 275 220 60 257 14 38 63 8 15,5 3
ADNM 5315R/L+ e} o} 315 340 280 60 25,7 14 38 63 8 23,7 4
S @D Keilschraube Spannkeil Spannvorrichtung  Spannvorrichtungsschraube
Zubehor ! S
O G 2 5
980 WHX0813 WHPS5R/L LADN5R/L LTX0514
0100-0315 WHX0817 WHPS5R/L LADNSR/L LTX0514

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 101

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Mill-Max - AEM4000 - AEM5000

D1
2D1 2D2
@D1 D1 D2 21778
@D2 @D2 2101.6 M,
ad 2d ad ad ‘
] a 218 T a || 218 @22
i a ‘Y»— = ir B | P
E E e I by E 32 Eﬁ 321
F F — ‘ F
P feo too | )
@20 ‘ ' ' 226 Q_ZQ @32 B
@D @D g0 ‘ 2D ‘
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
-~ | a2
g 45" BEEEE
(mm)
Typ Bezeichnung L R @ oD oD1 0D2 0d a b E F ap kg Abb.
4000 AEM 4080R/L o o 4 80 103 60 27 12,4 7 22 50 55 1,7 1
AEM 4100R/L O e} 5 100 122 80 32 14,4 8 28 50 55 29 2
AEM 4125R/L O [ ] 6 125 146 100 40 16,4 9 30 63 55 44 2
AEM 4160R/L (@) o 8 160 181 120 40 16,4 9 30 63 55 6,1 2
AEM 4200R/L o [ 10 200 220 130 60 25,7 14 38 63 55 8,9 3
AEM 4250R/L o [ ] 12 250 270 180 60 25,7 14 38 63 55 15,7 3
AEM 4315R/L o [ ] 15 315 335 240 60 257 14 38 63 55 25,1 4
5000 AEM 5080R/L o o 4 80 103 60 27 12,4 7 22 50 75 1,7 1
AEM 5100R/L e} e} 5 100 122 80 32 14,4 8 28 50 75 29 2
AEM 5125R/L o o 6 125 146 100 40 16,4 9 30 63 75 44 2
AEM 5160R/L @) o 8 160 181 120 40 16,4 9 30 63 75 6,1 2
AEM 5200R/L o (@) 10 200 220 130 60 25,7 14 38 63 75 8,9 3
AEM 5250R/L o o 12 250 270 180 60 257 14 38 63 75 15,7 3
AEM 5315R/L o o 15 315 335 240 60 257 14 38 63 75 25,1 4
ZUbehor oD Keilsche Schliissel S%il Spannvorhtung Spannvorrichtunchraube
>
S ) N
N 22D " Y W
s & ©
4000 080 - 315 DHA0821F HW40 WAE4R/L LAE4R/L LTX0512
5000 080 - 0315 DHA0821F HW40 WAE5R/L LAE5R/L LTX0512

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 101
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Mill-Max - EFM4000

D1 D1
D1 D1 D2 202
D2 D2 2101.6 ‘ 2177.8
@d @d ad 2101.6
%_5; ;@: 2 | 218 —
[ | | a 218 22
5} E[b T it R
! L
NS A e Y HE ‘ ‘ . Elb l‘_r | 1k
2 ot | | L AN
t ap; |
o ‘ 926 ‘ 226 | @32 Iao
) 2D 2D op = ‘
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
- — | Ar:1se
V4% -RR:11°
(mm)
Bezeichnung L R @ o0 | op1 | o2 | od a b E F ap kg | Abb.
EFM 4080R/L O e} 4 80 89 57 27 12,4 7 22 50 8,0 15 1
4100R/L o e} 5 100 108 70 32 14,4 8 28 50 8,0 21 2
4125R/L o o 6 125 133 87 40 16,4 9 30 63 8,0 38 2
4160R/L e} o 8 160 168 107 40 16,4 9 30 63 8,0 55 2
4200R/L ¢} O 10 200 208 130 60 25,7 14 38 63 8,0 8,2 3
4250R/L ¢} e} 12 250 257 180 60 25,7 14 38 63 8,0 13,4 3
4315R/L e} e} 16 315 322 240 60 25,7 14 38 63 8,0 21,2 4
N oD Keilschraube Schliissel Spannkeil Spannvorrichtung  Spannvorrichtungs-
ZUbEhor \\“\\\\\ / .‘J’" schraub
4 0 L S, )
' P ‘ 3 s
Q
080 - 125 DHA0821F HW40 WEFR/L LEF4R1/L1 LTX0512
9160 - 0315 DHA0821F HW40 WEFR/L LEF4R/L LTX0512
D1 @D1
@D1 @D1 202 202
@D2 D2 2101.6 2177.8
ad ad ad _oi016
"o Ca] —a | @18 LR \
i ipee e o
7 b . .
Eib | ELb ] I E ‘ 1132 ‘ I I
T F F | | FlE ! || 2
L ap | ap i ‘ | F
‘ ‘ j}aﬂ | | o
13 ' 26 :Ii
] 226| | @32
220 2D @D @D 2D Sodand [ adeioll ‘
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
‘AR : -6°
-RR:-5°
(mm)
Bezeichnung L R @ oD D1 D2 0d a b E F ap kg Abb.
ENM 4080R/L e} e} 5 80 87 57 27 12,4 7 22 50 8,5 14 1
ENM 4100R/L e} e} 6 100 107 67 32 14,4 8 28 50 8,5 21 2
ENM 4125R/L e} e} 8 125 132 87 40 16,4 9 30 63 85 38 2
ENM 4160R/L e} o 10 160 167 107 40 16,4 9 30 63 8,5 57 2
ENM 4200R/L e} o 12 200 207 130 60 257 14 38 63 8,5 84 3
ENM 4250R/L e} o 16 250 257 180 60 25,7 14 38 63 8,5 13,8 3
ENM 4315R/L o e} 20 315 322 240 60 257 14 38 63 8,5 216 4
ZUbehor oD Keilschraube Schliissel Spannkeil Spannvorrichtung  Spannvorrichtungsschraube
D & »
Y, & 5
&
80 - @100 DHA0825 HW40 WENR1/L1 LEN4R/L LTX0512
9125 - 0315 DHA0830 HW40 WENR/L LEN4R/L LTX0512
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Mill-Max - EPNM4000 - EPNM5000

2D D1
1
@D1 2D1 @D2 g??; s
D2 2D2 2101.6 -
T od | ad @d \ £ :
| i el P meany A
E bi 7 elPH g® ! ! s \ \ \
LR F | F \ | E | i i ‘ 32
[ ap) ! ap| — L T ! F
o1 | ‘ | A:ii ‘ ‘ | ‘E ®
‘ 226 ‘ 226 | | @32
220 - ‘ 2D 2D T/ 2D - ‘
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
| o] o7
al /5 BiGHE
(mm)
Typ Bezeichnung L R @ 0D D1 D2 0d a b E F ap kg Abb.
4000 EPNM 4080R/L e} A 5 80 86 57 27 12,4 7 22 50 9 14 1
EPNM 4100R/L o [ ] 6 100 107 67 32 14,4 8 28 50 9 21 2
EPNM 4125R/L o [ ] 8 125 132 87 40 16,4 9 30 63 9 38 2
EPNM 4160R/L e} [} 10 160 166 107 40 16,4 9 30 63 9 57 2
EPNM 4200R/L o [ ] 12 200 206 130 60 257 14 38 63 9 8.2 3
EPNM 4250R/L e} [} 16 250 256 180 60 25,7 14 38 63 9 13,5 3
EPNM 4315R/L o o 20 315 321 240 60 25,7 14 38 63 9 211 4
5000 EPNM 5080R/L e} e} 5 80 91 57 27 12,4 7 22 50 12 15 1
EPNM 5100R/L O o 6 100 110 67 32 14,4 8 28 50 12 2,1 2
EPNM 5125R/L o [ ] 8 125 134 87 40 16,4 9 30 63 12 39 2
EPNM 5160R/L o [ ] 10 160 169 107 40 16,4 9 30 63 12 57 2
EPNM 5200R/L @) o 12 200 209 130 60 25,7 14 38 63 12 84 3
EPNM 5250R/L o o 16 250 259 180 60 25,7 14 38 63 12 13,6 3
EPNM 5315R/L o (@) 20 315 324 240 60 257 14 38 63 12 21,6 4
Zu behor oD Keilschraube Schliissel Spannkeil Spannvorrichtung  Spannvorrichtungsschraube
PN I &
4000 080 - @100 DHAO0817F HW40 WEPN4R/L LEPN4R/L LTX0514
0125 - 0315 DHA0821F HW40 WEPN4R/L LEPN4R1/L1 LTX0514
5000 080 - @100 DHA0817F HW40 WEPNSR/L LEPN5R1/L1 LTX0514
9125 - 0315 DHA0821F HW40 WEPNS5R/L LEPN5R/L LTX0514

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 101
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Mill-Max Plus - EPNM5000+

@D1 D1
a0 D1 D2 202
D2 202 2101.6 778
2d 2d 2d \ 2101.6 ‘
5 a a 718 “od _ |
_ I f f 1 a @18 @22
E]_bhf E}% ! b : T~ ! f“_’\ "\-1 "T
| ! b
= F | FIE |3 e E JF* ‘ m ‘ || @
] ap ‘ ap ‘ ‘ | ﬁ ‘ ) : F
o6 4 w @jﬂ | \ iﬁ
220 226 ‘ ‘ 22| | 032 -
2D @D 2D | 2D ‘
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
- ge | w7
Y| DA% RR:0°
(mm)
Bezeichnung L R © | o oD1 | o0D2 0d a b E F ap kg Abb.
EPNM 5080R/L+ e} o 5 80 91 57 27 12,4 7 22 50 12 15 1
EPNM 5100R/L+ o (@) 6 100 110 67 32 14,4 8 28 50 12 2,1 2
EPNM 5125R/L+ o o 8 125 134 87 40 16,4 9 30 63 12 39 2
EPNM 5160R/L+ e} o 10 160 169 107 40 16,4 9 30 63 12 57 2
EPNM 5200R/L+ o o 12 200 209 130 60 257 14 38 63 12 84 3
EPNM 5250R/L+ e} o 16 250 259 180 60 25,7 14 38 63 12 13,6 3
EPNM 5315R/L+ o o 20 315 324 240 60 25,7 14 38 63 12 21,6 4
ZUbehor oD Keilschraube Schliissel Spannkeil Spannvorrichtung  Spannvorrichtungsschraube
20 S
y A D
o ® & s
080 WHX0813 Hw40 WHPS5R/L LEPN5R1/L1 LTX0514
9100 - @315 WHX0817 HW40 WHPS5R/L LEPN5R/L LTX0514
2D1 2D1
D1 @D2 D2
D2 2101.6 21778
a4 24 | 2101.6 ‘
v py L S e
\ i j_ L -
b | f f
I F I b
\ E \ | % el E| T | || %
; ] ‘ | | .
@ | ' ‘ i T T
! ap f ‘ ja’;
| 226 | ‘ 226 | | @32
2D 2D @D
Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
= AA
Al A1 o0 At
—_— (mm)
Bezeichnung L R @ oD 0D1 0D2 0d a b E F ap kg Abb.
PFM 4080R/L o o 4 80 79 57 27 12,4 7 22 50 16 12 1
PFM 4100R/L o o 4 100 97 67 32 14,4 8 28 50 16 18 2
PFM 4125R/L e} e} 7 125 122 87 40 16,4 9 30 63 16 31 2
PFM 4160R/L o o 9 160 158 107 40 16,4 9 30 63 16 5,6 2
PFM 4200R/L o o 1 200 197 130 60 25,7 14 38 63 16 8,38 3
PFM 4250R/L e} e} 15 250 247 180 60 257 14 38 63 16 16 3
PFM 4315R/L o o 19 315 3N 240 60 25,7 14 38 63 16 22 4
ZUbehor [4]o] Keilschraube Schliissel Spannkeil Spannvorrichtung  Spannvorrichtungsschraube
)) n
80 - @100 DHA0817F HW40 WPFR/L LPF4R/L LTX0512
0125 DHA0821F Hw40 WPFR/L LPF4R1/L1 LTX0512
0160 - 0315 DHA0821F HW40 WPFR/L LPF4R/L LTX0512
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Mill-Max - PPNM4000

D1 2D1
D1 @D2 2D2
202 2101.6 21778
2d Za | 21016 ‘ ‘
Jﬁ—% | a 218 2d a8 @22
JbF’ 4= | ‘ I
Fl E i e LN — b ‘ 1 1
A ! ‘ ‘ F| E 2| | || 32 .
[ ] P [ ' ‘ - : T
: IS 3 | L
22 ‘ 22 | | @32
2D 2D 2D
Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
‘ o AA | a7
AR 3 00° S
) (mm)
Bezeichnung L R @ 0D D1 0D2 d a b E F ap kg Abb.
PPNM 4080R/L o A 5 80 79 57 27 12,4 7 22 50 18 13 1
PPNM 4100R/L o A 6 100 99 67 32 14,4 8 28 50 18 19 2
PPNM 4125R/L o A 8 125 124 87 40 16,4 9 30 63 18 35 2
PPNM 4160R/L o A 10 160 158 107 40 16,4 9 30 63 18 5,6 2
PPNM 4200R/L o A 12 200 198 130 60 257 14 38 63 18 8,1 3
PPNM 4250R/L o (¢] 16 250 248 180 60 25,7 14 38 63 18 13,3 3
PPNM 4315R/L o (e] 20 315 313 240 60 25,7 14 38 63 18 214 4
Zubehor oD Keilsche Schliissel Spannkeil Spannvorrichtung Spannvorrichtunchraube
S )
»
080 - @100 DHA0817F HW40 WPPN4R/L LPPN4R1/L1 LTX0514
0125 - 0315 DHA0821F HW40 WPPN4R/L LPPN4R/L LTX0514
-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 101 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Mill-Max - Wendeschneidplatten

SFCN SDCN  SDKN-SU SEKR-MX
Typen Bezeichnung s E § g é § § § % ;:': - -
3 2 2 2 2 2 2 2 2 & b 2
ADNM4000 SDCN1203AESN o (@]
SDCN1203AETN O
SDKN1203AESN-SU [ ] [ ] )
SDKR1203AEN-MX °
SDKR1203AESN-MX o
AEMA4000 SECN1203AFEN A [
SECN1203AFFN o ) )
SECN1203AFSN [ ] o o
SECN1203AFTN [ ] o [
SEKN1203AFSN [ ]
SEKN1203AFSN-SU A A
SEKN1203AFTN o
SEKN1204AFSN o
SEKN1204AFTN o
SEKR1203AFSN-MX [ ] o A A A
SEKR1204AFSN-MX [ ] o
ADNM5000 SDCN1504AESN o
ADNM5000+ | SDKN1504AESN-SU [ ] ) °
SDKR1504AEN-MX [ ]
SDKR1504AESN-MX o
AEM5000 SECN1504AFFN (@) )
SECN1504AFSN o
SECN1504AFTN [ ] (@)
SEKN1504AFSN o
SEKN1504AFSN-SU
SEKR1504AFSN-MX [ ] o A A [
EFM4000 SFCN1203EFR o [
SFCN1203EFSR o

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Mill-Max - Wendeschneidplatten

SNCN SNKN SPCN SPKN SPEX SPKN-SU  SPKR-MX  SPKN-MU
Typen Bezeichnung =) 5 § g § § § § E S
g 8| g 8|8 & &8 ¢ & B 8 B

ENM4000 SNCN1204ENN ° A A [¢)
SNKN1204ENN o A o]

EPNM4000 SPCN1203EDER
SPCN1203EDL o ° [¢)
SPCN1203EDR ° ° ° ° )
SPCN1203EDSR o
SPCN1203EDTR o]
SPCN1204EDSR o
SPEX1203EDR-1 o
SPKN1203EDSL-SU °
SPKN1203EDSR °
SPKN1203EDSR-MU °
SPKN1203EDSR-SU A A ®
SPKN1203EDTR o]
SPKR1203EDSL-MX o
SPKR1203EDSR-MX ° A [¢) o]

EPNM5000+ | SPCN1504EDL ° o A
SPCN1504EDL ° o] A
SPCN1504EDR ° ° [¢) ° °
SPCN1504EDSR o o °
SPEX1504EDL-1 o
SPEX1504EDR-1 o o

EPNM5000+ | SPKN1504EDR )
SPKN1504EDSL-SU ]
SPKN1504EDSR o
SPKN1504EDSR-MU o
SPKN1504EDSR-SU A [
SPKN1504EDTR [¢)
SPKR1504EDR-MX °
SPKR1504EDSR-MX o A [¢)

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Mill-Max - Wendeschneidplatten

TFCN TPCN TPKN TPKN-MU TPKN-SU TPKR-MX
Typen Bezeichnung 1=} 5 § E § § § § E S
g 8| g 8|8 & &8 ¢ & B 8 B
PFM4000 TFCN2203PFR °
PPNM4000 TPCN2204PDL o
TPCN2204PDR ° ° )
TPCN2204PDSR o o
TPCN2204PPTN o]
TPKN2204PDR o °
TPKN2204PDSR °
TPKN2204PDSR-MU ]
TPKN2204PDSL-SU
TPKN2204PDSR-SU A A )
TPKR2204PDR-MX °
TPKR2204PDSR-MX ° o A

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Hochfeste Wendeschneidplatten
zur Schruppbearbeitung

Mill-Max Heavy

¢ Produktiv durch die Spezialisierung auf die Schruppbearbeitung mit hoher Schnitttiefe

und verkiirzter Bearbeitungszeit durch das hochmoderne Design
¢ Hochsteife Wendeschneidplatte und hochsteifer Schneidkern verhindern Werkzeugbruch
¢ Ergonomisches Keilklemmsystem, schneller Plattenwechsel, verbesserte Klemmstabilitat

Eigenschaften der Wendeschneidplatte

Hochfeste e
Wendeschneidplatte

Ideal geeignet zum Schruppen
bei hoher Schnitttiefe

Hauptschneide
GroBer Spanwinkel
Breite Spantaschen
Verbesserte Spanabfuhr
Reduzierte Schnittlasten

Nebenschneidkante e
Optimierte Oberflachen durch die
Wiperfunktion

Eigenschaften Spanbrecher

Y

;‘

' Max. ap
—SCKN22: 10.5 mm
SCKN28: 14.5 mm

<

2-stufiger Freiwinkel
Wirksamkeit des Freiwinkels
auch bei hohen Vorschiiben

Typ Wendeschneidplatte

Schneidkante

Anwendung

Eigenschaften

®

Schruppen Hochstabiler Spanbrecher geeignet zum Schruppen bei hoher Schnitttiefe

Eigenschaften der Frasen

Schneidkern @
Verhindert Fraserbruch auch bei starken
Belastungen

o

Breite Spantaschen e
Verbesserte Spanabfuhr

Keilformiges Spannsystem
Hohe Klemmstabilitat und schneller Wechsel

der Wendeschneidplatte
Empfohlene Schnittbedingungen
Schnittbedingungen
Werkstoff Sorten =
vc (m/min) fz (mm/t) ap (mm)
Baustahl, PC5300, NCM535 140-270 0,2-0,4 2,0-10,0 [SCKN22], 3,0-14,0 [SCKN28]
kohlenstoffarmer Stahl ! e ’ ’ T ’

Kohlenstoffstahl PC5300, NCM535 100-220 0,2-0,4 2,0-10,0 [SCKN22], 3,0-14,0 [SCKN28]
Legierter Stahl PC5300, NCM535 100-180 0,2-0,4 2,0-10,0 [SCKN22], 3,0-14,0 [SCKN28]
M| Rostfreier Stahl PC5300, NCM535 90-180 0,2-0,4 2,0-10,0 [SCKN22], 3,0-14,0 [SCKN28]
Gusseisen PC5300, NCM535 100-180 0,2-0,4 2,0-10,0 [SCKN22], 3,0-14,0 [SCKN28]

104 @ KORLOY Frasen



Mill-Max Heavy - HDDCM7000 - HDDCM9000

D1
[]n]] @D2
@b 0177.8
oD+ ©101.6 @101.6
@Dz ad ad
od a 018 a 018 @22

b b
g 32 E 32
F F

|22 026 | 032
oD oD @D
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
~ -AR:15°
Al 555 BCEEGE
(mm)
Bezeichnung L R @ oD D1 D2 0d a b E F ap kg Abb.
HDDCM 7125R/L-5 @) @) 5 125 135,6 90 40 16,4 9 32 63 10,5 343 1
7160R/L-6 @) 0] 6 160 169,8 110 40 16,4 9 32 63 10,5 4,89 2
7160R/L-8 @) ® 8 160 169,8 10 40 16,4 9 32 63 10,5 4,62 2
7200R/L-8 o o) 8 200 209,2 130 60 257 14 38 80 10,5 8,49 2
7200R/L-10 @) ® 10 200 209,2 130 60 257 14 38 80 10,5 8,74 2
7250R/L-10 ) ) 12 250 258,6 180 60 257 14 38 80 10,5 13,44 2
7250R/L-12 o [ ] 10 250 258,6 180 60 257 14 38 80 10,5 1341 2
7315R/L-12 ) [} 12 315 323,2 240 60 257 14 38 80 10,5 21,69 3
7315R/L-14 ¢} ¢} 14 315 3232 240 60 257 14 38 80 10,5 21,41 3
HDDCM 9125R/L-5 e} e} 5 125 140,4 90 40 16,4 9 32 63 14,5 3,40 1
9160R/L-6 ¢} @) 6 160 177,6 10 40 16,4 9 32 80 14,5 6,39 2
9200R/L-8 @) @) 8 200 213,6 130 60 257 14 38 80 145 8,76 2
9250R/L-10 @) @) 10 250 265,0 180 60 25,7 14 38 80 14,5 13,84 2
9250R/L-12 @) @) 12 250 265,0 180 60 257 14 38 80 14,5 1341 2
9315R/L-12 @) @) 12 315 3274 240 60 257 14 38 80 14,5 21,02 3
Zubehor oD Keilschraube Schliissel Spanngil Zwischenlage Lageschrae
7000 0125 - 315 WHX0817 HW40 WHD7R/L SS64DPR FTGA0614
9000 0125 - 9315 WHX0817 HW40 WHDIR/L SS84DPR FTGA0818
Mill-Max Heavy - Wendeschneidplatten
SCKN
Bezeichnung NCM535 PC5300 PC5400
SCKN 220715DDSR-MM ° ® )
280920DDSR-MM @) )

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Turbo Mill - ADS4000 - ADS5000

@D1| @D — - - _——— e — ad
L
- AA || AR5
Al 45" BEEE
(mm)
Tvp Bezeichnung L R ©) oD o1 0d e L ap kg
4000 ADS 4050R/L o [ ] 3 50 75 32 40 120 6,5 18
ADS 4063R/L (¢] [ ] 4 63 87 32 40 120 6,5 2,3
5000 ADS 5050R/L (@) [ ] 3 50 75 32 40 120 8,5 19
ADS 5063R/L o [ ] 4 63 87 32 40 120 8,5 24
0 (4] Keilschraube Schliissel Spannkeil Spannvorrichtung  Spannvorrichtungs-
ZUbehor l/ N schraube
& S F @& »
' 2 Q
4000 050-063 WTX0817 TW25 WASR/L LASS4R/L LTX0512
5000 050-063 WTX0817 TW25 WASR/L LASS5R/L LTX0512

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 107
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Turbo Mill - PES2000 - PES3000 - PES4000

| FEe=f - ——-1 H @d aD| - Hr—==—=——-—- H- ad
ap L
f e
L L
2000/3000 Typ 4000 Typ
Abb. 1 Abb. 2
~ ‘& - AA o -AR:100 - 150
A R o0 BN
(mm)

Tvp Bezeichnung L R ©) oD 0d e L ap kg Abb.
2000 PES 2020R/L O o 2 20 20 30 110 8 0,3 1

2025R/L o (¢] 2 25 25 35 120 8 0,5 1
3000 PES 3030R/L o (@) 2 30 32 45 160 13 0,9 1

3032R/L o [ ] 2 32 32 45 160 13 1,0 1

3033R/L o o 2 33 32 45 160 13 1,1 1

3035R/L o o 2 35 32 45 160 13 1,2 1

3036R/L o o 2 36 32 45 160 13 13 1

3040R/L o [ ] 2 40 32 45 160 13 14 1
4000 PES 4050R/L o [ ] 3 50 32 40 120 16,5 1,2 2

4063R/L o [ ] 4 63 32 40 120 16,5 1,5 2
Zubehor oD Keilschraube Klemme Spannkeil Ring Schliissel Schliissel Spannvorrichtung  Spannvorrichtungs-

,‘\\\\\ % > schraube
| Py a 4
@D D &

2000 020 - 925 - CH4R1 - ERO3 - HW25L - CHX0407
3000 030 - 040 - CH5R1 - ER04 - HW30L - CHX0510
4000 050 - 963 DHA0815 - WPTSR - HW40 - LPTS4R/L LTX0512
=» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 107 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Double Mill - AFOM4000 - AFOM5000

D2 @D2
202 D2 21016 2177.8
“5a | 5 od —ews
"o 2 a 218 Zad 218 @22
4] J}C \ i \T’\ i Il
E | - E[b B i E b{* L Elbifr—:I m sz
il oiM f — S A
O ® | | | —
o | | ‘ %ap ‘ Ttap
2 226 ¥ ' @26 | @32 ‘4
@b @D 2D @D
@Dt D1 D1 @D1
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
i AA CRLBE
Al 45° B
(mm)
Tvp Bezeichnung L R | (O) | oo | oot | o2 | od a b E F ap kg | Abb.
4000 AFOM 4080R/L o [ 5 80 88 60 27 12,4 7 22 50 33 14 1
4100R/L (@] [ ] 6 100 108 80 32 14,4 8 28 50 33 2,0 1
4125R/L o [ 8 125 133 100 40 16,4 9 30 63 33 31 1
5000 AFOM 5080R/L (@] [ 5 80 91 60 27 12,4 7 22 50 9,5 14 1
5100R/L (@) ) 6 100 1M 80 32 14,4 8 28 50 9,5 2,0 2
5125R/L (@) A 8 125 136 100 40 16,4 9 30 63 9,5 31 2
5160R/L (@) A 10 160 171 120 40 16,4 9 30 63 9,5 52 2
5200R/L (@) [ 12 200 211 130 60 25,7 14 38 63 9,5 75 3
5250R/L (@) [ ] 16 250 261 180 60 25,7 14 38 63 9,5 16,1 3
5315R/L (@) O 20 315 326 240 60 25,7 14 38 63 9,5 22,8 4
N oD Keilschraube Schliissel Schliissel Schraube Schraube Spannkeil Spannvorrichtung
Zubehor )
/ Q Q N S
4000 080 - 0125 DHAO815 W15 FTKA0408 WAFO4R/L LAFO4R/L
5000 980 - 9100 DHAO821F HW40 LTX0512 WEFR/L LAFO5R/L-1
9125 - 0315 DHA0821F HW40 LTX0512 WEFR/L LAFOSR/L

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 109
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Turbo Mill - Wendeschneidplatten

SDCN

SDKN SDKN-MU

SDKN-SU  SDKR-MX

TEC(E)N

TEEN

Typen

Bezeichnung

CN30

NCM325

PC3700

PC5300

PG5400

PC9530

PC6510

ST30A

G10

ADS4000

SDCN1203AESN

o

SDCN1203AETN

SDKN1203AESN-SU

SDKR1203AEN-MX

SDKR1203AESN-MX

SDKR1203AESN-MX

ADS5000

SDCN1504AESN

O|lO0O|O| @

SDCN1504AETN

SDKN1504AESN-SU

SDKR1504AEN-MX

SDKR1504AESN-MX

PES2000

TECN22TR

PES3000

TECN32R

TECN32SR

TECN32TR

PES4000

TEEN43TR

Double Mill - Wendeschneidplatten

OFCW

OFKT-MA

OFKT-MF

OFKT-MM

OFCN

@

OFKR-MA

OFKR-MF

OFKR-MM

OFKT-MA

OFKT-MM  REKR-MM

Typen

Bezeichnung

NCM325

PG3700

PC5300

PC5400

PC9530

PC6510

HO1

AFOM4000

OFKTO5T3FN-MA

OFKTO5T3SN-MF

OFKTO5T3SN-MM

AFOM5000

OFCNO070408SN

OFCNO704SN

OFKRO704FN-MA

OFKR0704SN-MF

OFKR070408SN-MM

OFKR0704SN-MM

OFKT0704FN-MA

OFKT0704SN-MM

REKR170400-MM

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

KORLOY Frasen @ 109



Korloy Hauptkatalog Frésen

Doppelseitige Wendeschneidplatten

Rich Mill Serie

¢ Die Rich Mill Serie bietet mehr verfiigbare Schneidkanten mit doppelseitigen
Wendeschneidplatten (auBer RM3) in Verbindung mit hohen Standzeiten

¢ Die einzigartige Geometrie und die spezielle Schneidkante gewahrleisten geringe Schnittlasten und hohe Standzeiten

¢ Rich Mill fiir einen breiten Anwendungsbereich von Stahl und rostfreiem Stahl bis zu Gusseisen und Nichteisenmetallen
¢ Durch negative Wendeschneidplatten ergeben sich hohe Standzeiten und eine hohe Stabilit4t

¢ Fraser der Rich Mill Serie verfiigen iiber Schraubklemmsysteme und Biigelklemmsysteme

Rich Mill Serie
RM3 RM4 RM4z RM6 RM(H)8A
RM(H)8E RM(H)8Q RMT8A
RMT8E RMT8Q RM8-X RM14 RM16ACM
Codesystem
S AR SO OS E A
Schneiden Anzahl Anstell- Werkzeugtyp Aufnahmetyp WSP GroBe Werkzeug 0 Kiihlungsart  Werkzeug-  Teilung
RM3: 3 winkel C: Fraser M: Metrisch 3:9,525 100: @100 mm  H KihImittel- richtung M: Eng
RM4: 4 A 45° S: Schaftfraser 4:12,7 bohrung R:Rechts  H:Extraeng
RM6: 6 D 60° 5:15,875 Ohne: Keine L: Links
RM8: 8 E75°
RM8-X: 8 F 85°
(GroBe Helix) P 90°
RM14: 14 Q 88°
RM16: 16 Z Tauchen
RMTS: 8 (Riegelklemme)
RMH8: 8 (Zwischenlage)
RMR: 8 (Runder Typ)
RI}IIG I? CT: I\T’I 5T0 I? 2T2 ‘Tl Wt\TIOS
Schneiden Anzahl  Anstell- Werkzeugtyp Aufnahmetyp Werkzeug 0 Werkzeug- Lange 0 Zéhnezahl WSP-GriBe
RM6: 6 winkel C: Fraser M: Metrisch 50: @50 mm richtung Aufnahme-0 4:43
P 90° S: Schaftfraser R: Rechts Werkzeug Lange 8:8,2
L: Links
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Technische Informationen - Rich Mill - Fraser

SNEX1507ENN-ML

SNMX1507ENN-MM

AA Fréasertyp Durchmesser WSP nach Anwendung Merkmale
RM3PCM3000 $40-080 XNKTO60405PNER-ML | XNKT080405PNSR-MM
XNCT080508PNFR-MA | XNKT080512PNSR-MM Wirtschaftliche
RM3PCM4000 040-0125 XNKT080508PNER-ML | XNKT080516PNSR-MM 3 Schneiden.
o XNKT080508PNSR-MM | XNKT080520PNSR-MM o
=W XNCT120608PNER-MA | XNKT120608PNSR-MM Perfekie Rechtwinkiigkeit
XNKT120608PNER-ML | XNKT120612PNSR-MM Léngere Standzeiten
RM3PCM5000 080-0125 XNKT120612PNER-ML | XNKT120616PNSR-MM durch Kiihimittelstrahl direkt
XNKT120616PNER-ML | XNKT120620PNSR-MM auf die Schneide.
XNKT120620PNER-ML
LNEX100605PNR-MF LNEX100608PNR-MM
LNMX100605aPNR-MF | LNMX100608PNR-MM
LNEX100605PNR-MM | LNEX100605PNR-MA
RM4PCM3000 040-0100 LNMX100605PNR-MM | LNEX100605PNL-MM
LNEX100608PNR-MF LNMX100605PNL-MM Wirtschaftliche
LNMX100608PNR-MF scha
4 Schneiden.
LNEX151004PNR-MF LNEX151016PNR-MF
LNMX151004PNR-MF | LNMX151016PNR-MF ﬁ;hn;?zgsgkgc"gmt‘;ﬁj:emn
-« LNEX151004PNR-MM | LNEX151016PNR-MM und Schricsintauchen
= | 90° | puapcMaooo 0950-6160 LNMX151004PNR-MM | LNMX151016PNR-MM 9 :
= LNEX151008PNR-MF LNEX151004PNR-MA
LNMX151008PNR-MF | LNEX151008PNR-MA
LNEX151008PNR-MM | LNEX151008PNL-MM
LNMX151008PNR-MM | LNMX151008PNL-MM
RM4ZCM3000 040-052 LNEX100605PNL-MM LNMX100605PNL-MM Wirtschaftliche 4 Schneiden.
Optimale Plattenfiihrung zur
RMA4ZCMA4000 963-0100 LNEX151008PNL-MM | LNMX151008PNL-MM vertikalen Bearbeitung
WNGX040304PNFR-MA | WNGX040312PNER-ML
WNGX040308PNFR-MA | WNGX040316PNER-ML
WNGX040312PNFR-MA | WNGX040304PNSR-MM
RMGPCN-WNO4 040-063 WNGX040316PNFR-MA | WNGX040308PNSR-MM
WNGX040304PNER-ML | WNGX040312PNSR-MM
WNGX040308PNER-ML | WNGX040316PNSR-MM o
- Hohe Produktivitat
E 90° WNGX080604PNFR-MA WNGX080616PNER-ML und prazises Eckfrésen bei groBen
WNGXOBOBOSPNFR-MA |\ v 180620PNER-ML Vorschiiben und Geschwindigkeiten
WNGX080612PNFR-MA
WNGX0B0G16PNFR-MA | WNGXOBOBO4PNSR-MM
RMBPCM-WNO08 050-0125 WNGX080608PNSR-MM
WNGX080620PNFR-MA
WNGX080612PNSR-MM
WNGX080604PNER-ML
WNGX080616PNSR-MM
WNGXOBOGOBPNER-ML |\ v 1806 20PNSR-MM
WNGX080612PNER-ML
RM8ACM4000 (050-0400 SNEX1206ANN-MA SNEX1206ANN-WB
SNEX1206ANN-MF
SNEX1507ANN-MF
SNMX1206ANN-MF
. SNMX1507ANN-MF
45 SNEX1206ANN-ML SNEXT507ANN-ML
RM8ACM5000 (80-0400 SNEX1206ANN-MM .
SNEX1507ANN-MM
SNMX1206ANN-MM SNMX1507ANN-MM
SNEX1206ANN-W
SNEX1206ENN-MA SNEX1206ENN-ML
RMBECMA4000 #50-0400 SNEX1206ENN-MF SNEX1206ENN-MM
750 SNMX1206ENN-MF SNMX1206ENN-MM
SNEX1507ENN-MF
RMBECM5000 080-0400 | SNMXISOZENN-MF | o\ DO TEILIE
SNEX1507ENN-ML
SNEX1206QNN-MA SNEX120612-MA Wirtschaftlich
SNEX1206QNN-MF SNEX120612-MF 8 Schneiden
o . i SNMX1206QNN-MF SNMX120612-MF
= 88° | RMEQCM4000 963-0200 SNEX1206QNN-ML SNEX120612-ML Geringe Schneidlast
SNEX1206QNN-MM SNEX120612-MM fiir hervorragende
SNMX1206QNN-MM SNMX120612-MM gleichméBige Bearbeitung
RMHBACM4000 050-0400 SNMX1206ANN-MM
SNMX1206ANN-MF SNEXT20GANN-W
45° SNEX1206ANN-ML
SNEX1507ANN-MF
RMHBACM5000 080-0400 | SNMX1507ANN-MF g“fn’;1155°077’>\“:1':;_'\,"w“|"w
SNEX1507ANN-ML
SNEX1206ENN-MA SNEX1206ENN-ML
RMHSECM4000 #50-0400 SNEX1206ENN-MF SNEX1206ENN-MM
75 SNMX1206ENN-MF SNMX1206ENN-MM
SNEX1507ENN-MF
RMHSECM5000 080-0400 | SNMXTSOZENN-MF | SNEXTSO7ENN-MM
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Technische Informationen - Rich Mill - Fraser

AA Frasertyp Durchmesser WSP nach Anwendung Merkmale
SNEX1206QNN-MA SNEX120612-MA
SNEX1206QNN-MF SNEX120612-MF
=] . | RMH8QCM ) SNMX1206QNN-MF SNMX120612-MF
E 8 4000 #63-0200 SNEX1206QNN-ML SNEX120612-ML Wirtschaftlich
SNEX1206QNN-MM SNEX120612-MM 8 Schneiden.
SNMX1206QNN-MM SNMX120612-MM
Hervorragende Standzeiten
45° RMT8AM 080-0315 SNCF1206ANN-MF/MM SNMF1206ANN-MF/MM und hohe Oberflachengiite
4000/5000 SNCF1507ANN-MF/MM SNMF1507ANN-MF/MM durch den geringen
Schnittwiderstand und die
Geometrie mit groBem
= 750 RMTSEM 080-0315 SNCF1206ENN-MF/MM SNMF1206ENN-MF/MM Spanwinkel.
E 4000/5000 SNCF1507ENN-MF/MM SNMF1507ENN-MF/MM
Gute Ergebnisse durch die
verbesserte Abschélfestigkeit
und optimierten Sorten.
88° | RMT8QM4000 080-0315 SNCF1206QNN-MF SNMF1206QNN-MF
Doppelseitige Wendeschneidplatte
mit 8 Schneiden.
> Stabile Schneidleistung durch
N o SAGX140808ANER-MM doppelt positiv geschliffene
[--] - - |
E 45° | RMX8ACM-SA14 050-0125 SAGX140808ANER-ML SNMX140808ANER-MM Freifliche.
Gute Zerspanbarkeit in der
rostfreien Zerspanung durch Helix
Schneidkante.
Geringere Vibrationen durch den
maximalen Anstellwinkel bei
- heptangonaler Form.
= | 51° | RM14XCM-XN06 050-0160 XNMX0606XNR-ML XNMX060608-ML Stabile Klemmung durch keilformige
e= Klemmstruktur.
Mehrstufiges Abzeilen ohne
Beeintréchtigung der Seitenflédchen.
ONHX060608-MF/ML/MM ONHX0806ANN-MF/MM
ONMX060608-MF/MM ONMX0806ANN-MF/MM Wirtschaftlich mit 16 Schneiden.
= 45° RM16ACM 063-0400 ONHX0606ANN-MF/MM ONHX060608-MA
E 6000/8000 ONMX0606ANN-MF/MM ONHX060608-W Wiper-WSP fiir eine hohe
ONHX080608-MF/ML/MM ONHX080608-MA Oberflachengiite.
ONMX080608-MF/MM ONHX080608-W
Hohe Kosteneffizienz
durch doppelseitige, runde
Wendeschneidplatte.
g - | RMRCM-RM12 050-0125 RNMX1204MOE-ML Hervorragende Verdrehsicherung
e durch starkes Spannsystem.
Geeignet fiir das Zerspanen von
Inconel.
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Technische Informationen - Rich Mill - Fraser - Schaft / Modular

AA Frasertyp Durchmesser WSP nach Anwendung Merkmale
RM3PS3000 020-040 | XNKTOBO40SPNER-ML | XNKTO60405PNSR-MM
XNKT080512PNSR-MM
RM3PS4000 032-063 mﬂggggggmgﬁm XNKT080516PNSR-MM Wirtschaftliche
XNKT080520PNSR-MM 3 Schneiden.
e | o XNKTOBO405PNER-ML | XNKTO80508PNER-ML Perfekte Rechtwinkligkeit.
= RM3PM3000 XNKTOBO405PNSR-MM | XNKTO80508PNSR-MM K ,
XNKTOBO408PNER-ML | XNKT080512PNER-ML Langere Standzeiten durch
020-050 | XNKTOBO408PNSR-MM | XNKT080512PNSR-MM Kiinimittelstranl direkt auf die
XNCTO80504PNFR-MA | XNKT080516PNER-ML Schneide
RM3PM4000 XNCTO80508PNFR-MA | XNKT080516PNSR-MM
XNCT080512PNFR-MA | XNKT080520PNER-ML
LNEX10060SPNR-MF LNEX100608PNR-MM
LNMX100605PNR-MF
LNEX100605PNR-MM LNMX100608PNR-MM
RM4PS3000 014-050 LNEX100605PNR-MA
LNMX100605PNR-MM
LNEX100605PNL-MM
LNEX100608PNR-MF LNMX100605PNL-MM
LNMX100608PNR-MF Wirtschaftliche 4 Schneiden.
LNEX151004PNR-MF LNEX151016PNR-MF Schraubenklemmung zum
LNMX151004PNR-MF LNMX151016PNR-MF Planfréisen, Schulterfrésen und
LNEX151004PNR-MM LNEX151016PNR-MM Schréigeintauchen.
LNMX151004PNR-MM LNMX151016PNR-MM
RM4P$4000 032-063 | | \Ex151008PNR-MF LNEX151004PNR-MA
LNMX151008PNR-MF LNEX151008PNR-MA
LNEX151008PNR-MM LNEX151008PNL-MM
LNMX151008PNR-MM LNMX151008PNL-MM
% 90° Wirtschaftiiche
RM4ZSM3000 025-040 | LNEX100605PNL-MM LNMX100605PNL-MM 4 Schneiden. Optimale
Plattenfiihrung zur vertikalen
Bearbeitung.
LNEX100605PNR-MF
LNMX100605PNR-MF LNEX 100608PNR- MM Wirtschaftliche
LNEX100605PNR-MM LNMX100GOBPNR-MM 4 Schneiden.
RM4PM3000 014-050 LNEX100605PNR-MA
LNMX100605PNR-MM LNEX100605PNL-MM Schraubenklemmung zum Nuten
LNEX100608PNR-MF LNMX100605PNL-MM und Planfrésen.
LNMX100608PNR-MF
Wirtschaftliche
RM4ZM3000 025-040 | LNEX100BOSPNL-MM | LNMX100605PNL-MM 4 Schneiden. Optimale.
Plattenfiihrung zur vertikalen
Bearbeitung.
WNGX040304PNFR-MA WNGX040312PNER-ML
WNGX040308PNFR-MA WNGX040316PNER-ML
WNGX040312PNFR-MA WNGX040304PNSR-MM
RMGPS-WNO4 020-032 WNGX040316PNFR-MA WNGX040308PNSR-MM
WNGX040304PNER-ML WNGX040312PNSR-MM
WNGX040308PNER-ML WNGX040316PNSR-MM
\WNGX080604PNFR-MA \WNGX080616PNER-ML
\WNGX080608PNFR-MA \WNGX080620PNER-ML
\WNGX080612PNFR-MA \WNGX080604PNSR-MM
\WNGX080616PNFR-MA \WNGX080608PNSR-MM
RMGPS-WN08 032-050 \WNGX080620PNFR-MA \WNGX080612PNSR-MM
\WNGX0B0B04PNER-ML \WNGX080616PNSR-MM
\WNGX0B0B08PNER-ML \WNGX080620PNSR-MM Hohe Produkiiviit und prézises
% 90° WNGX0B0612PNER-ML Eckfrasen bei groBen Vorschiiben
WNGX040304PNFR-MA WNGX040312PNER-ML und Geschwindigkeiten.
WNGX040308PNFR-MA WNGX040316PNER-ML
WNGX040312PNFR-MA WNGX040304PNSR-MM
RM6PM-WNO4 020-032 WNGX040316PNFR-MA WNGX040308PNSR-MM
WNGX040304PNER-ML WNGX040312PNSR-MM
WNGX040308PNER-ML WNGX040316PNSR-MM
\WNGX080604PNFR-MA \WNGX080616PNER-ML
\WNGX080608PNFR-MA \WNGX080620PNER-ML
WNGX080612PNFR-MA \WNGX080604PNSR-MM
WNGX080616PNFR-MA \WNGX080608PNSR-MM
RM6PM-WN03 032-040 WNGX080620PNFR-MA \WNGX080612PNSR-MM
\WNGX0B0B04PNER-ML \WNGX080616PNSR-MM
\WNGX0B0B08PNER-ML \WNGX080620PNSR-MM
\WNGX080612PNER-ML
Kosteneffizient durch doppelseitige
runde Wendeschneidplatte.
e i g g Sehr gute Verdrehsicherung durch
= RMRS-RN12 032-063 RNMX1204MOE-ML tarkes Spannsystern.
Geeignet fiir das Frasen von
Inconel.
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Hohe Qualitat - Rechtwinklige Eckfrashearbeitung

Rich Mill RM3

¢ Ausgezeichnete Produktivitit - Starke und breite Wendeschneidplatten mit 3-flichiger Klemmung
ermoglichen eine stabile Bearbeitung sogar unter schwierigen Bedingungen
¢ Hohe Wirtschaftlichkeit - Lange Standzeit aufgrund des optimierten Bearbeitungsprozesses

Merkmale der Wendeschneidplatte

Spanbrecher Hauptschneidkante

Hoher Spanwinkel Hoher Spanwinkel und

Guter Spanfluss scharfe Schneidkanten

Stufenformige MAX. ap

Wendeschneidplatte O XNKT12: 12,0mm

Optimale Spanausbringung ;o XNKT08: 8,0mm

Geringe Schnittlast XNKTO06: 5,5mm

\l"lvgbensc: “‘*.L‘"‘;’I‘“’ Doppelt-gestufte Freifliche

b Ipersc g:' rf?“ Ur: it Verfiighare Radien Stabile Klemmung

essere Ubertlachengute 0,4 -3,0mm und héhere Festigkeit

Merkmale des Frasers

Integriertes Kiihimittelsystem * * Kiihimittelschraube separat erhéitlich.

Hohe Standzeiten durch direkte
Zufiihrung des Kiihimittels

an die Schneidkante der WSP
Perfekte Rechtwinkligkeit

und hochgenaues Eckfrasen

90°
o
Breite Spantasche O
Optimale Spanausbringung ] 3-flachiger
( ; Plattensitz Hochfeste
Klemmung

Einfaches Schraubklemmsystem
\ O—— Flacher
O Plansitz
Anwendungsbereich
Sl BT RS i
Tauchfrasen  Zirkularfrdsen  Planfrasen Eckfréasen Rampen Nutenfrdsen  Innenkiihlung
Merkmale der Spanbrecher
WSP Schneidkante Merkmale
NE ICIu: " Scharfe Schneidkante und polierte Oberfldche fiir die NE Metallbearbeitung.
M:a e Ausgezeichnete Schnittleistung mit gutem Spanfluss und hoher Resistenz gegen AufschweiBungen.
Leichte N . ) .
2 Spanbrecher Geometrie mit starken Schneidkanten und geringer Schnittlast
ers:::ung fiir leichte Bearbeitung und schwerzerspanbare Materialien.
é\llgemeine Spanbrecher Geometrie fiir allgemeines Eckfrésen,
ersm:llung verwendbar bei den meisten Anwendungen.
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Technische Informationen - Rich Mill

Schnittbedingungen fiir Rampenfrasen und Zirkularfrasen

1. Rampenfrésen 2. Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung 3. Zirkularfrasen einer Durchgangsbohrung

Lmin

| R
| it
| - i
| | i
|| Deeeon | !
—H | 7l
i\ ;\ : ! , ! )
.y T D _dDHmin
@D ® ap = ‘ _
—Steigung
(mm)
1. Rampenfrasen 2. Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung 3. Zirkularfrasen Durchgangshohrung
Werkzeug- ) ]
WM ® ] ol | umn(om) | dwomesr | Sty | durameseer Mg "GuOUCC | ax s
a 0D Hmin (mm) | dmax (mm) | @D Hmin (mm) 0D Hmin (mm)
20 55 15,5 19,8 36,5 55 38,5 55 33,0 55
21 55 14,0 22,1 38,5 55 40,5 55 35,0 55
25 55 10,0 31,2 46,5 55 48,5 55 43,0 55
26 55 9,5 329 48,34 55 51,0 55 45,0 55
32 55 6,5 48,3 60,5 55 62,5 55 59,0 55
Typ 33 55 6,0 52,3 62,5 55 64,5 55 59,0 55
3000 40 55 45 69,9 465 55 785 55 73,0 55
50 55 35 89,9 96,5 55 98,5 5,5 93,0 55
63 55 25 126,0 122,5 55 124,5 5,5 119,0 55
80 8 2,0 157,5 156,5 55 158,5 55 153,0 55
100 8 15 210,0 194,5 55 198,5 55 193,0 55
125 8 1,0 315,1 246,5 55 2485 55 243,0 55
25 8 24,0 18,0 44,5 8,0 48,0 8,0 385 8,0
32 8 13,0 347 58,5 8,0 62,0 8,0 52,5 8,0
33 8 12,0 37,6 60,02 8,0 64,4 8,0 54,5 8,0
40 8 8,5 53,5 74,5 8,0 78,0 8,0 68,5 8,0
413(;)0 50 8 6,0 76,1 94,5 8,0 98,0 8,0 88,5 8,0
63 8 4,0 114,4 120,5 8,0 124,0 8,0 114,5 8,0
80 8 3,0 152,6 154,5 8,0 158,0 8,0 148,5 8,0
100 8 2,0 229,1 194,5 8,0 198,0 8,0 188,5 8,0
125 8 15 305,5 2445 77 248,0 78 238,5 77
80 12 55 124,6 153,5 12,0 158,0 12,0 146,5 12,0
5135)0 100 12 45 152,5 193,5 12,0 198,0 12,0 159,5 12,0
125 12 35 196,2 2425 12,0 248,0 12,0 236,5 12,0

* Please be sure to use cutting oil or air for ramping and helical machining

P ap
L min = TR (mm)
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - Anwendungsrichtlinie fiir Sorten

Werkstoff
Kohlenstoffstahl Legierungsstahl Rostfreier Stahl Gusseisen NE-Metalle
Erste Wahl MM MM ML ML MA
Spanbrecher
Zweite Wahl ML ML - MM -

Hochgeschwindigkeitsbearbeitung PC3700 PC3700 PC5300 PC6510

Sorte Allgemeine Bearbeitung PC5400 PC5300 PC5400 PC5300 HO1
Unterbrochener Schnitt PC5400 PC5400 PC5400 PC5400

Empfohlene Schnittbedingungen

RM3 3000 Typ
Schnittbedingungen Schnittbedingungen
Werkstoff Sorte
vc (m/min) fz (mm/Z) max ap (mm) wspP vc (m/min) fz (mm/Z) max ap (mm) wspP
PC3700 160-270 0,25-0,05 160-270 0,20-0,05
Stahl PC5300 150-240 0,25-0,05 150-240 0,25-0,05
PC5400 130-210 0,25-0,05 XNKT0604 130-210 0,25-0,05 XNKT0604
M Rostfreier PC5300 90-150 0,20-0,05 55 PNSR - MM_ 90-150 0,10-0,05 5,5 PNER—ML—_
Stahl PC5400 70-120 0,20-0,05 70-120 0,10-0,05
. PC6510 140-230 0,30-0,08 140-230 0,25-0,08
Gusseisen
PC5300 120-200 0,30-0,08 120-200 0,25-0,08
RM3 4000 Typ
Schnittbedingungen Schnittbedingungen
Werkstoff Sorte
ve (m/min) fz (mm/Z) max ap (mm) WSP vc (m/min) fz (mm/Z) max ap (mm) WSP
PC3700 160-270 0,30-0,05 160-270 0,25-0,05
Stahl PC5300 150-240 0,30-0,05 150-240 0,25-0,05
PC5400 130-210 0,30-0,05 130-210 0,25-0,05
XNKT0805 XNKT0805
; PC5300 90-150 0,25-0,05 v 90-150 0,20-0,05 8,0 .
Rostf ’ i _ ’ ’ ’ _
M °;tarhe|'9' 8.0 PNSR - MM PNER-ML
PC5400 70-120 0,25-0,05 ’ 70-120 0,20-0,05
PC6510 140-230 0,35-0,08 140-230 0,30-0,08
Gusseisen
PC5300 120-200 0,35-0,08 120-200 0,30-0,08
NE-Metalle HO1 400-1200 0,40-0,10 X’;‘I(\l:lgsol\?lﬂ_ - - - -
RM3 5000 Typ
Schnittbedingungen Schnittbedingungen
Werkstoff Sorte
vc (m/min) fz (mm/Z) max ap (mm) wspP vc (m/min) fz (mm/Z) max ap (mm) wspP
PC3700 160-270 0,03-0,05 160-270 0,25-0,05
Stahl PC5300 150-240 0,0-0,05 150-240 0,25-0,05
PC5400 130-210 0,03-0,05 130-210 0,25-0,05
XNKT1206 XNKT1206
f PC5300 90-150 0,25-0,05 e 90-150 0,20-0,05 12,0 .
Rostf ) , _ ) ) ) R
M o;tarheller 120 PNSR - MM PNER - ML
PC5400 70-120 0,25-0,05 ’ 70-120 0,02-0,05
6 PC6510 140-230 0,35-0,08 140-230 0,30-0,08
u
PC5300 120-200 0,35-0,08 120-200 0,30-0,08
NE-Metalle | HO1 | 400-1200 | 0,04-0,10 i . - .

o Empfohlene maximale Schnittbedingung: vc = 350m/min, fz = 0,5 mm/Z beziiglich dem Zerspanungsumfeld
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Rich Mill - RM3PCM3000 - RM3PCM4000 - RM3PCM5000

aD2
od
La|
b
E |
,L,\; o |
g
od1 tap
ad2
o |
oD
@ 6 L) AR :-5°
Q % @ @ — : I -RR:-8° - -6°
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD D2 od od1 0d2 0d3 a b E F ap kg
3000 |RM3PCM | 3040HR A 5 40 35 16 9 14 - 8,4 56 16 40 55 0,20
3040HR-M A 6 40 35 16 9 14 - 84 5,6 16 40 55 0,20
3050HR A 6 50 41 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 55 0,30
3050HR-M A 7 50 41 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 55 0,30
3063HR A 7 63 49 22 1" 18 - 10,4 6,3 20 40 55 0,49
3063HR-M A 8 63 49 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 55 0,49
3080HR A 8 80 57 27 14 25 35 12,4 7,0 23 50 55 0,87
3080HR-M A 10 80 57 27 14 25 35 12,4 7,0 23 50 55 0,88
4000 | RM3PCM | 4040HR A 3 40 35 16 9 14 - 8,4 5,6 19 40 8,0 0,19
4040HR-M A 4 40 35 16 9 14 - 84 5,6 19 40 8,0 0,19
4050HR A 4 50 42 22 1" 18 - 10,4 6,3 20 40 8,0 0,28
4050HR-M A 5 50 42 22 1" 18 - 10,4 6,3 20 40 8,0 0,29
4063HR A 5 63 49 22 1" 18 - 10,4 6,3 20 40 8,0 0,54
4063HR-M A 6 63 49 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 8,0 0,53
4080HR A 5 80 57 27 14 20 35 12,4 7,0 23 50 8,0 1,08
4080HR-M A 7 80 57 27 14 20 35 12,4 7,0 23 50 8,0 1,06
4100HR A 7 100 67 32 18 26 42 14,4 8,0 25 50 8,0 1,68
4100HR-M A 8 100 67 32 18 26 42 14,4 8,0 25 50 8,0 1,67
4125HR A 8 125 90 40 22 32 52 16,4 10,0 29 63 8,0 3,45
4125HR-M A 10 125 90 40 22 32 52 16,4 10,0 29 63 8,0 3,45
5000 | RM3PCM | 5080HR A 5 80 57 27 14 20 35 12,4 7 23 50 12,0 0,84
5080HR-M A 7 80 57 27 14 20 35 12,4 7 23 50 12,0 0,84
5100HR A 7 100 67 32 18 28 45 14,4 8 25 63 12,0 1,76
5100HR-M A 8 100 67 32 18 28 45 14,4 8 25 63 12,0 1,76
5125HR [} 8 125 90 40 22 32 52 16,4 10 30 63 12,0 2,70
5125HR-M [} 10 125 90 40 22 32 52 16,4 10 30 63 12,0 2,70
ZUbehﬁr 2D Schliissel Schraue Schliissel
3000 @40 - @80 TW09S FTNA0306
4000 @40 - @125 TW158 FTNA0408
5000 280 - @125 - FTNA0511 TW20-100
-» Fraseraufnahme (Kiihlung) separat erhdltlich. Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RM3PS3000

o0 7\\% fffffffffffffff oo oo B . =1 e
@ \ (©)
w*ﬁoo ) ap*%@’ ’
L L
\ Abb. 1 Abb. 2
| SIS ERL NN oo ol
-RR:-16° - -9°
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0d 14 L ap kg Abb.
3000 RM3PS 3020HR-1L20 @) 1 20 20 35 200 55 0,350 1
3020HR-1S20 o 1 20 20 35 100 55 0,240 2
3020HR-2L20 A 2 20 20 35 200 55 0,430 1
3020HR-2520 A 2 20 20 35 100 55 0,210 2
3021HR-1L20 ) 1 21 20 30 200 55 0,360 1
3021HR-1S20 ) 1 21 20 30 100 55 0,250 2
3021HR-2L20 A 2 21 20 30 200 55 0,430 1
3021HR-2S20 A 2 21 20 30 100 55 0,210 2
3025HR-2L20 A 2 25 20 35 200 55 0,440 1
3025HR-2L25 [¢) 2 25 25 35 200 55 0,670 1
3025HR-2S20 A 2 25 20 35 115 55 0,260 2
3025HR-2525 o] 2 25 25 35 115 55 0,370 2
3025HR-3L20 A 3 25 20 35 200 55 0,460 1
3025HR-3L25 A 3 25 25 40 200 55 0,660 1
3025HR-3520 A 3 25 20 35 115 55 0,270 2
3025HR-3525 A 3 25 25 40 115 55 0,360 2
3026HR-2L20 ° 2 26 20 35 200 55 0,470 1
3026HR-2L25 o] 2 26 25 35 200 55 0,680 1
3026HR-2520 ° 2 26 20 35 115 55 0,290 2
3026HR-2525 A 2 26 25 35 115 55 0,370 2
3026HR-3L20 A 3 26 20 35 200 55 0,470 1
3026HR-3L25 A 3 26 25 35 200 55 0,680 1
3026HR-3520 A 3 26 20 35 115 55 0,280 2
3026HR-3525 A 3 26 25 35 115 55 0,370 2
3032HR-3L25 A 3 32 25 42 200 55 0,740 1
3032HR-3L32 o 3 32 32 42 200 55 1,130 1
3032HR-3825 A 3 32 25 42 125 55 0,490 2
3032HR-3832 A 3 32 32 42 125 55 0,690 2
3032HR-4L25 A 4 32 25 42 200 55 0,736 1
3032HR-4L32 A 4 32 32 42 200 55 1,125 1
3032HR-4S25 A 4 32 25 42 125 55 0,478 2
3032HR-4S32 A 4 32 32 42 125 55 0,682 2
3033HR-3L25 ) 3 33 25 42 200 55 0,751 1
3033HR-3L32 @) 3 33 32 42 200 55 1,138 1
3033HR-3525 @) 3 33 25 42 125 55 0,493 2
3033HR-3S32 @) 3 33 32 42 125 55 0,697 2
3033HR-4L25 ° 4 33 25 42 200 55 0,751 1
3033HR-4L32 A 4 33 32 42 200 55 1,138 1
3033HR-4525 A 4 33 25 42 125 55 0,493 2
3033HR-4S32 ° 4 33 32 42 125 55 0,697 2
3040HR-4L32 A 4 40 32 45 200 55 1,250 1
3040HR-4S32 A 4 40 32 45 130 55 0,830 2
3040HR-5L32 A 5 40 32 45 200 55 1,240 1
3040HR-5532 A 5 40 32 45 130 55 0,830 2

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172
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Rich Mill - RM3PS4000

- — \  —
0 T Foa| oo A = oo
| I—
® @ \
L , ‘ * , \
L \ L
Abb. 1 \ Abb. 2
Sl SIER L] oo o
— . 20 -RR:-16° - -9°
(mm)
Typ Bezeichnung Lager {:O:} oD 0d 4 L ap kg Abb.
4000 RM3PS 4032HR-3532 A 3 32 32 42 125 8,0 0,670 2
4032HR-3L32 o 3 32 32 42 200 8,0 1,110 1
4033HR-3832 A 3 33 32 42 125 8,0 0,680 2
4033HR-3L32 o 3 33 32 42 200 8,0 1,130 1
4040HR-3S32 A 3 40 32 42 130 8,0 0,810 2
4040HR-3L32 o 3 40 32 42 200 8,0 1,210 1
4040HR-4S32 A 4 40 32 42 130 8,0 0,810 2
4040HR-4L32 o 4 40 32 42 200 8,0 1,220 1
4050HR-4S32 A 4 50 32 42 135 8,0 0,990 2
4050HR-4L32 o] 4 50 32 42 200 8,0 1,380 1
4050HR-4S40 [ 4 50 40 42 135 8,0 1,320 2
4050HR-4L40 (@) 4 50 40 42 200 8,0 1,940 1
4050HR-5S32 A 5 50 32 42 135 8,0 1,020 2
4050HR-5L32 (@) 5 50 32 42 200 8,0 1,138 1
4050HR-5S40 A 5 50 40 42 135 8,0 1,350 2
4050HR-5L40 o 5 50 40 42 200 8,0 1,960 1
4063HR-5832 ° 5 63 32 42 135 8,0 1,310 2
4063HR-5L32 o 5 63 32 42 200 8,0 1,700 1
4063HR-5S40 [ ] 5 63 40 42 135 8,0 1,640 2
4063HR-5L40 o 5 63 40 42 200 8,0 2,250 1
4063HR-6532 A 6 63 32 42 135 8,0 1,310 2
4063HR-6L32 o 6 63 32 42 200 8,0 1,710 1
4063HR-6540 [ ] 6 63 40 42 135 8,0 1,640 2
4063HR-6L40 o 6 63 40 42 200 8,0 2,260 1
Zubehﬁr @D Schliissel Schraue
A
3000 020 - 040 TW09S FTNA0306
4000 032 - 063 TW15S FTNA0408

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RM3PM3000 - RM3PM4000

s SEE e

@D

Q@d1

od

AR TS
S[05] -RR:-16° - -9°

(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ (]1] 0d od1 | L M ap kg
3000 RM3PM 3020HR-2-M10 A 2 20 18 10,5 30 50 M10x1,5 55 0,060
RM3PM 3025HR-3-M12 A 3 25 21 12,5 35 58 M12x1,75 55 0,100
RM3PM 3032HR-4-M16 A 4 32 29 17 40 66 M16x2,0 55 0,210
RM3PM 3040HR-5-M16 A 5 40 29 17 40 66 M16x2,0 55 0,260
4000 RM3PM 4032HR-3-M16 A 3 32 29 17 40 66 M16x2,0 8,0 0,210
RM3PM 4040HR-4-M16 A 4 40 29 17 50 76 M16x2,0 8,0 0,330
RM3PM 4050HR-5-M16 A 5 50 29 17 55 81 M16x2,0 8,0 0,490
Zubehﬁr 2D Schliissel Schraube
S
/ @\\\\
3000 020 - 040 TW09S FTNA0306
4000 032 - @50 TW15S FTNA0408

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172
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Wirtschaftliche doppelseitige Wendeschneidplatte
mit 4 Schneidkanten

Rich Mill RM4

¢ Spanbrechergeometrie mit hohem Spanwinkel

fiir reduzierte Schnittlast und hohe Leistung
¢ Ausgezeichnete Stabilitat dank negativer Plattengeometrie
¢ Hocheffizientes multifunktionales Fraswerkzeug

Integriertes Kiihimittelsystem o N
Hohere Standzeiten durch direkte Zufiihrung

des Kiihimittels an die Schneidkante der WSP

(O—— Breite Spantasche filr eine hohe Spanausbringung
O—- Einfaches Schraubklemmsystem

Merkmale der Wendeschneidplatte

Spanbrecher Stufenférmige WSP

Hoher Spanwinkel 66 Hohe Spanausbringung 6
Guter Spanfluss Geringe Schnittlast

?

Hauptschneidkante Konkave Form
Hoher Spanwinkel 6 4 Schneidkanten
und scharfe Schneidkanten reduziert Kontakt zum Werkstiick

Nebenschneidkante
Einzigartiges Design
zur Verbesserung der

Oberflachengiite

Freiflache
Hohe Festigkeit

Anwendungshbereich Q @ @ @ HA

Zirkularfrasen Planfrasen Eckfrasen Rampen Nutenfrasen Innenkiihlung
Merkmale der Spanbrecher
WSP Anwendung Schneidkante Merkmale
Fil Scharfe Schneidkante und polierte Oberfléche fiir die NE Metallbearbeitung.
MA NE Mu'; " Ausgezeichnete Schnittleistung mit gutem Spanfluss und hoher Resistenz gegen
elalle AufschweiBungen
MF Leichte Spanbrecher Geometrie mit starken Schneidkanten und geringer Schnittlast firr leichte
Zerspanung Bearbeitung und schwerzerspanbare Materialien
MM Aligemeine Spanbrecher Geometrie fiir allgemeines Eckfrésen.
Zerspanung Verwendbar in den meisten Anwendungen.
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill RM4 - Merkmale

Merkmale Winkel der WSP Merkmale

=
Spanbrecher mit groBem Spanwinkel & positivem Freiwinkel
flir geringe Schnittlasten und hohe Zerspanleistung.

Breiter Anwendungsbereich - Planfrasen, Eckfrasen, Nutenfrasen,
Rampenfrasen, Zirkularfrasen usw.

Integriertes Kiihimittelsystem

¢ Durch Verwendung der exklusiven Kiihimittelschraube (Innensechskantschraube) wird eine leistungsstarke Kiihlung
und eine gute Spanabfuhr erzielt.

e Fiir eine optimale Spanabfuhr wurde die Richtung der Kithimittelzufuhr so konzipiert, dass das Kiihimittel direkt auf jede
Schneidkante trifft (eine Fraseraufnahme mit Kiihimittelbohrung wird bendtigt).

Integriertes Kiihimittelsystem
zur Reduzierung der Schnittwarme
und Optimierung der Spanabfuhr.



Rich Mill RM4 - Technische Informationen

Rampen- und Zirkularfrasen

1. Rampenfriasen 2. Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung 3. Zirkularfrasen einer Durchgangshohrung
= | e
ud I ud I
. @y
nins i
/‘,,‘\ P == .
ol |
- L
@DHmax
]
%::[Abstand
(mm)
Rampenfrasen Zirkularfrésen einer Sacklochbohrung e
Durchgangshohrung
Bezeichnung nid ap max. Minimaler
(]1] - . Min. Bohrungs. Max. Max. Bohrungs. Max. Max.
Spanwinkel|  Lmin 3 . ; Bohrungs. 0 .
5 @ DHmin Steigung @ DHmax Steigung 2 Steigung
a DHmin
RM4PS3014HR 14 9 4,5 125 25 2,7 27 31 19 1,3
RM4PS3016HR 16 9 3,5 160 29 2,5 31 2,7 23 1,4
RM4PS3018HR 18 9 3,0 185 33 2,4 35 2,7 27 1,5
RM4PS3020HR 20 9 2,7 204 37 2,5 39 2,7 31 1,6
RM4PS3025HR 25 9 1,8 301 47 21 49 2,3 4 1,6
RM4PS3032HR 32 9 1,2 451 61 1,9 63 2,0 55 1,5
RM4PS3040HR 40 9 0,9 616 77 1,8 79 1,8 7 1,5
RM4PS3050HR 50 9 0,6 843 97 1,5 99 1,5 91 1,3
RM4PC(M)3040HR 40 9 0,9 616 77 1,8 79 1,8 7 1,5
RM4PC(M)3050HR 50 9 0,6 843 97 1,5 99 1,5 91 1,3
RM4PC(M)3063HR 63 9 0,5 1123 123 1,6 125 1,6 17 1,4
RM4PC(M)3080HR 80 9 0,3 1508 157 1,2 159 1,2 151 1,1
RM4PC(M)3100HR 100 9 0,2 1910 197 1,0 199 1,0 191 0,9
RM4PS4032HR 32 14 2,5 229 59,5 3,0 62 4 49 2,0
RM4PS4040HR 40 14 2,0 286 75,5 3,0 78 4 65 2,0
RM4PS4050HR 50 14 2,0 286 95,5 4,0 98 5 85 3,5
RM4PS4063HR 63 14 2,0 286 121,5 5,0 124 5 m 5,0
RM4PC(M)4050HR 50 14 2,0 286 95,5 4,0 98 5 85 3,5
RM4PC(M)4063HR 63 14 2,0 286 121,56 5,0 124 5 m 50
RM4PC(M)4080HR 80 14 1,5 382 155,5 5,0 158 5 145 5,0
RM4PC(M)4100HR 100 14 1,0 573 195,5 45 198 5 185 4,0
RM4PC(M)4125HR 125 14 1,0 573 245,5 5,0 248 5 235 5,0
RM4PC(M)4160R 160 14 0,5 1146 315,5 3,5 318 4 305 35
Lmin ist dort, wo die Schnitttiefe 10,0 mm betrégt. (Lmin = 10/tan )
Empfohlene Schnittbedingungen
LNM(E)X100605PNR- | LNM(E)X100605PNR- LNEX100605PNR-MA LNM(E)X151008PNR- | LNM(E)X151008PNR- LNEX151008PNR-MA
MF MM Max-a MF MM Max-
p ax-ap
ISO | Sorte
ve fz ve fz ve fz (mm) ve fz ve fz ve fz (mm)
(m/min) | (mm/Z) | (m/min) | (mm/Z) | (M/min) | (mMm/Z) (m/min) | (mm/Z) | (m/min) | (mMm/Z) | (m/min) | (MmM/Z)
NCM535 - - - - - - 150-300 | 0,05-0,30 | 120-300 | 0,05-0,35 | 150-300 |0,03-0,20
PC3700 | 150-300 | 0,05-0,25 | 120-300 | 0,05-0,30 | 150-300 | 0,03-0,20 150-300 | 0,05-0,30 | 120-300 | 0,05-0,35 | 150-300 |0,03-0,20
9,0 14,0
[V | PC5300 | 120-180 | 0,05-0,25 | 100-180 | 0,05-0,30 | 120-200 | 0,03-0,20 120-180 | 0,05-0,30 | 100-180 | 0,05-0,3 | 120-200 |0,03-0,20
PC6510 | 150-300 | 0,08-0,30 | 120-300 | 0,08-0,35 - - 150-300 | 0,08-0,35 | 120-300 | 0,08-0,35 - -
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RM4PCM3000 - RM4PCM4000

@D2 D2
@d ad
E}i ‘ ; ‘ ol [ ‘
(i e lily
e = | | | S
2d1 !
Dde
2D 2D
Abb. 1 Abb. 2
~| o] e S| o A |
105 -RR:-16° - -9°
/ (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0D2 0od 0d1 0d2 a b E F ap kg Abb.
3000 RM4PCM 3040HR A 4 40 35 16 9 14 84 5,6 19 40 9,0 0,24 1
3040HR-M A 5 40 35 16 9 14 84 56 19 40 9,0 0,23 1
3050HR A 5 50 42 22 1 18 10,4 6,3 20 40 9,0 0,36 1
3050HR-M A 7 50 42 22 1" 18 10,4 6,3 20 40 9,0 0,35 1
3063HR A 7 63 49 22 1 18 10,4 6,3 20 40 9,0 0,61 1
3063HR-M A 9 63 49 22 1" 18 10,4 6,3 20 40 9,0 0,6 1
3080HR A 8 80 57 27 14 20 12,4 7,0 23 50 9,0 1,24 1
3080HR-M [ 10 80 57 27 14 20 12,4 7,0 23 50 9,0 1,23 1
3100HR A 9 100 67 32 18 26 14,4 8,0 25 50 9,0 1,94 1
3100HR-M [} 12 100 67 32 18 26 14,4 8,0 25 50 9,0 1,93 1
4000 RM4PCM | 4040HR [} 3 40 36 16 1 18 8,4 56 19 40 14,0 0,23 1
4050HR A 3 50 46 22 11 18 10,4 6,3 20 40 14 0,36 1
4050HR-M A 4 50 46 22 1 18 10,4 6,3 20 40 14 0,35 1
4050HR-H [ 5 50 46 22 1 18 10,4 6,3 20 40 14 0,36 1
4063HR A 4 63 49 22 " 18 10,4 6,3 20 40 14 0,56 1
4063HR-M A 6 63 49 22 1 18 10,4 6,3 20 40 14 0,57 1
4080HR A 5 80 57 27 14 20 12,4 7,0 23 50 14 1,16 1
4080HR-M A 7 80 57 27 14 20 124 7,0 23 50 14 1,14 1
4080HR-H o 8 80 57 27 14 20 12,4 7.0 23 50 14 1,14 1
4100HR A 5 100 67 32 18 26 14,4 8,0 25 50 14 1,84 1
4100HR-M A 8 100 67 32 18 26 14,4 8,0 25 50 14 1,82 1
4100HR-H (] 9 100 67 32 18 26 14.4 8.0 25 50 14 1,82 1
4125HR A 7 125 87 40 22 32 16,4 9,0 30 63 14 3,79 1
4125HR-M A 10 125 87 40 22 32 16,4 9,0 30 63 14 3,70 1
4160R [} 8 160 107 40 - 100 16,4 9,0 32 63 14 4,75 2
4160R-M A 12 160 107 40 - 100 16,4 9,0 32 63 14 4,71 2
Zubehﬁr @D Schliissel Schrau
Z
3000 040 - 9100 TWO09S FTKA0307
4000 040 - 0160 TW15S FTKA0412B
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Rich Mill - RM4PFCBM3000 - RM4PFCBMA4000

-
f [\ 1
i
88« F—1—1 s
b
£ S
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0D2 0d a b E F W T-max
3000 RM4PFCBM | 308015R ¢} 10 80 40 254 9,5 6 25 50 15 19
308017R O 10 80 40 254 9,5 6 25 50 17 19
310015R e} 12 100 54 31,75 12,7 8 32 50 15 22
310017R O 12 100 54 31,75 12,7 8 32 50 17 22
312515R e} 14 125 70 38,1 15,9 10 38 60 15 26
312517R ¢} 14 125 70 38,1 15,9 10 38 60 17 26
316015R O 16 160 70 38,1 15,9 10 38 60 15 44
316017R O 16 160 70 38,1 15,9 10 38 60 17 44
4000 RM4PFCBM | 408022R O 6 80 40 254 9,5 6 25 50 22 19
408024R @) 6 80 40 254 9,5 6 25 50 24 19
408026R ©) 6 80 40 254 9,5 6 25 50 26 19
408028R O 6 80 40 254 9,5 6 25 50 28 19
410022R O 8 100 54 31,75 12,7 8 32 50 22 22
410024R O 8 100 54 31,75 12,7 8 32 50 24 22
410026R O 8 100 54 31,75 12,7 8 32 50 26 22
410028R ¢} 8 100 54 31,75 12,7 8 32 50 28 22
412522R e} 10 125 70 38,1 15,9 10 38 60 22 26
412524R O 10 125 70 38,1 15,9 10 38 60 24 26
412526R O 10 125 70 38,1 15,9 10 38 60 26 26
412528R e} 10 125 70 38,1 15,9 10 38 60 28 26
416022R O 12 160 70 38,1 15,9 10 38 60 22 44
416024R e} 12 160 70 38,1 15,9 10 38 60 24 44
416026R e} 12 160 70 38,1 15,9 10 38 60 26 44
416028R ¢} 12 160 70 38,1 15,9 10 38 60 28 44
Zubehar @D Schliissel Schraube
D
s &
3000 080 - 0160 TW09S FTKA0307
4000 080 - 9160 TW15S FTKA0412B
Hinweis: Fraser sind mit linken und rechten Platten zu bestiicken.
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RM4PHCBM3000 - RM4PHCBMA4000

W
é
i
g8 —f—— 8
b
£ S
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od a b E w T-max
3000 RM4PHCPM | 308015R ¢} 10 80 41,5 254 6,35 28,0 16,5 15,1 17
310015R O 12 100 48 31,75 7,94 352 16,5 15,1 24
312515R O 14 125 58 38,1 9,52 42,3 16,5 15,1 32
316015R O 16 160 58 38,1 9,52 42,3 16,5 15,1 49
4000 RM4PHCPM | 408020R @) 6 80 415 254 6,35 28,0 22 19,8 17
410020R ¢ 8 100 48 31,75 7,94 35,2 22 19,8 24
412520R O 10 125 58 38,1 9,53 42,3 22 19,8 32
416020R e} 12 160 58 38,1 9,53 42,3 22 19,8 49
Zubehﬁr @D Schliissel Schraue
\\\\
PO 4
3000 080 - 160 TWO09S FTKA0307
4000 080 - 0160 TW15S FTKA0412B
Hinweis: Fréser sind mit linken und rechten Platten zu bestiicken.
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Rich Mill - RM4PFCPM3000 - RM4PFCPM4000

w
f
J A
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od a b E W | T-max
3000 RM4PFCPM 308015R O 10 80 41,5 254 6,35 28,0 15 15 17
308017R e} 10 80 41,5 254 6,35 28,0 17 17 17
310015R O 12 100 48 31,75 7,94 35,2 15 15 24
310017R O 12 100 48 31,75 7,94 35,2 17 17 24
312515R O 14 125 58 38,1 9,53 42,3 15 15 32
312517R O 14 125 58 38,1 9,53 42,3 17 17 32
316015R O 16 160 58 38,1 9,53 42,3 15 15 49
316017R O 16 160 58 38,1 9,53 42,3 17 17 49
4000 RM4PFCPM 408022R ¢} 6 80 41,5 254 6,35 28,0 22 22 17
408024R O 6 80 415 254 6,35 28,0 24 24 17
408026R O 6 80 415 254 6,35 28,0 26 26 17
408028R O 6 80 41,5 254 6,35 28,0 28 28 17
410022R O 8 100 48 31,75 7,94 35,2 22 22 24
410024R ©) 8 100 48 31,75 7,94 35,2 24 24 24
410026R @) 8 100 48 31,75 7,94 35,2 26 26 24
410028R O 8 100 48 31,75 7,94 35,2 28 28 24
412522R O 10 125 58 38,1 9,53 42,3 22 22 32
412524R O 10 125 58 38,1 9,53 42,3 24 24 32
412526R O 10 125 58 38,1 9,53 423 26 26 32
412528R O 10 125 58 38,1 9,53 42,3 28 28 32
416022R O 12 160 58 38,1 9,53 42,3 22 22 49
416024R O 12 160 58 38,1 9,53 42,3 24 24 49
416026R O 12 160 58 38,1 9,53 42,3 26 26 49
416028R ¢} 12 160 58 38,1 9,53 42,3 28 28 49
Zubehar @D Schlissel Schraube
e
3000 080 - 9160 TW09S FTKA0307
4000 080 - 9160 TW15S FTKA0412B
Hinweis: Fréser sind mit linken und rechten Platten zu bestiicken.
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

KORLOY Frasen @ 127



Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RM4PHCPM3000 - RM4PHCPM4000

-V
£
I
88 S
b
I -
(mm)
Typ Bezeichnung Lager {:O:} oD D2 0d a b E w T-max
3000 RM4PHCPM | 308015R ©) 10 80 415 254 6,35 28,0 16,5 15,1 17
310015R ©) 12 100 48 31,75 7,94 352 16,5 15,1 24
312515R o 14 125 58 38,1 9,52 42,3 16,5 15,1 32
316015R O 16 160 58 38,1 9,52 42,3 16,5 15,1 49
4000 RM4PHCPM | 408020R ) 6 80 415 254 6,35 28,0 22 19,8 17
410020R ) 8 100 48 31,75 7,94 35,2 22 19,8 24
412520R ¢) 10 125 58 38,1 9,53 42,3 22 19,8 32
416020R ) 12 160 58 38,1 9,53 42,3 22 19,8 49
Zubehar @D Schiiissel Schraube
=
& &
3000 80 - 9160 TW09S FTKAO307
4000 80 - 3160 TW15$ FTKAO412B

Hinweis: Fraser sind mit linken und rechten Platten zu bestiicken.

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172
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Rich Mill - RM4PS3000

IR N~
oo| t-——AF— = =3 =]
i
L
e E
%ﬁ “RR:-39° - -16°
(mm)

Bezeichnung Lager @ oD 0d L L ap kg
RM4PS 3014HR-S16 A 1 14 16 23 90 9,0 0,11
3016HR-S16 A 1 16 16 25 90 9,0 0,11
3018HR-S16 A 2 18 16 23 90 9,0 0,12
3020HR-S20 A 2 20 20 30 100 9,0 0,21
3020HR-S20M A 3 20 20 30 100 9,0 0,21
3025HR-S25 A 2 25 25 35 115 9,0 0,38
3025HR-S25M A 3 25 25 35 115 9,0 0,38
3032HR-S32 A 3 32 32 40 125 9,0 0,69
3032HR-S32M A 4 32 32 40 125 9,0 0,70
3040HR-S32 A 4 40 32 42 130 9,0 0,86
3040HR-S32M A 5 40 32 42 130 9,0 0,85
3040HR-S40 @) 4 40 40 42 130 9,0 1,17
3040HR-S40M e} 5 40 40 42 130 9,0 1,17
3050HR-S32 ° 5 50 32 45 135 9,0 1,06
3050HR-S32M ° 7 50 32 45 135 9,0 1,05
3050HR-S40 @) 5 50 40 45 135 9,0 1,38
3050HR-S40M ¢} 7 50 40 45 135 9,0 1,37

Zubehar @D Schliissel Schraube

\\\

&
3000 014 - 050 TW09S FTKA0307
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RM4PS4000

————— e
L
S feo a2 e oo o
RR:-24° - -14° ()
Bezeichnung Lager @ oD 0d e L ap kg
RM4PS 4032HR-S32 A 2 32 32 40 125 14 0,68
4032HR-S32M A 3 32 32 40 125 14 0,69
4040HR-S32 A 3 40 32 42 125 14 0,83
4040HR-S32M [} 4 40 32 42 125 14 0,83
4040HR-S40 O 3 40 40 42 125 14 1,14
4050HR-S32 [} 3 50 32 45 125 14 1,02
4050HR-S32M [} 4 50 32 45 125 14 1,02
4050HR-S40 ¢} 3 50 40 45 125 14 1,35
4050HR-S40M e} 4 50 40 45 125 14 1,34
4063HR-S32 [} 4 63 32 45 125 14 1,25
4063HR-S32M ° 6 63 32 45 125 14 1,24
4063HR-S40 O 4 63 40 45 125 14 1,62
4063HR-S40M O 6 63 40 45 125 14 1,61
Zubehﬁr 2D Schliissel Schraube
/
4000 32 - 063 TW15S FTKA0412B

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172
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Rich Mill - RM4PM3000

1
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—

<\/\ o) 6 AR TR
Q % @ —— o105 -RR:-39° - -16°
(mm)
Bezeichnung Lager @ oD 0d od1 L L M ap kg
RM4PM 3014HR-M06 @) 1 14 12 6,5 25 40 MO06 9,0 0,02
3016HR-M08 ° 1 16 14,5 8,5 25 42 M08 9,0 0,02
3018HR-M08 o 2 18 14,5 8,5 25 42 MO8 9,0 0,03
3020HR-M10 A 2 20 18 10,5 30 51 M10 9,0 0,06
3025HR-M12 A 2 25 23 12,5 35 59 M12 9,0 0,11
3032HR-M16 A 3 32 28 17,0 40 67 M16 9,0 0,21
3040HR-M16 A 4 40 28 17,0 40 67 M16 9,0 0,26
3050HR-M16 e} 5 50 30 17,0 45 72 M16 9,0 0,41
Zubehﬁr @D Schliissel Schraube
\\\
Z &
4000 014 - 050 TW09S FTKA0307
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172 A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Tauchfraser fiir hocheffiziente vertikale Bearbeitung

Rich Mill RM4Z

e RMA4Z ist ein hocheffizientes Werkzeug zum Tauchfrasen, Eckfrasen und Planfrasen,
fiir Nutenfrasen und Taschenfrésen bei der Schruppbearbeitung

¢ Wirtschaftliche Anwendung durch die doppelseitige 4-schneidige Wendeschneidplatte
¢ Hohe Produktivitit und verkiirzte Durchlaufzeiten durch die Tauchbearbeitung
¢ Beim Tauchfrisen ist die max. Schnitttiefe 9,0 mm bei der RM4Z 3000 und 14,0 mm bei der RM4Z 4000 Ausfiihrung

Merkmale

© Integriertes Kiihimittelsystem
Verbessert die Spankontrolle
Kiihlung der Wendeschneidplatten verléngert Standzeit

Breite Spantasche
Verbesserte Spanausbringung

Schraubklemmsystem

Merkmale der Wendeschneidplatten
¢ Doppelseitige WSP — 4 Schneiden verflighar
e Spanbrecher und Schneidkante mit groBem Spanwinkel
e Verschiedene Bearbeitungsarten maglich
o Effiziente und wjrtsghaftliche WSP 9
¢ Negative WSP — Starke Schneidkante o
Hauptschneidkante Stufenformiges Design ———— Nebenschneidkante
Scharfe Schneidkante \FIRZZjbestsa?tndqe;eSiEﬁ%ggtg:le Spezielles Design

it groBem Spanwinkel uziert ai : ( >— fiir das Tauchfrésen
It Qrobem Spanwinke —O an den Schneidkanten

Spanbrecher e———
GroBer Spanwinkel
mit optimaler Spanflusskontrolle

O Freiflache
Konkaves Design Of Negative Ausflihrung,

4 Schneiden erhéltlich, starke Schneidkante
vermeidet Storungen an
den Schneidkanten

Schnitttiefe hinsichtlich der Bearbeitungsart

 Bei horizontaler Bearbeitung,
Schnitttiefe = ap(mm)

( ] 1 [ ] Horizontal Vertikal
A\ f ) Ausfiihrung
/T‘\ max. ae (mm) max. ae (mm) Stufe
( | ] RM4Z
I { LY | 1,5 9 <0,7D
EQ 3000
\ =
U L RMA4Z
——Tap
f T 4000 2,5 14 <0,7D
=
ae
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Rich Mill RM4Z - Technische Informationen

Max. Stufen beim Eintauchen

Fraser Durchmesser (mm)
ae 2% ‘ 32 ‘ 40 ‘ 50 ‘ 52 ‘ 63 ‘ 66 ‘ 80 ‘ 100
Max Stufen (mm)

1 97 11,1 12,4 14 14,2 15,7 16,1 17,7 19,9

2 135 15,4 17,4 19,5 20 2 226 249 28

/\ae 3 16,2 18,6 21 237 24,2 26,8 274 303 34,1
4 18,3 21,1 24 27,1 21,7 30,7 31,4 34,8 39,1
5 20 23,2 26,4 30 30,6 34 349 38,7 435
6 21,3 249 28,5 324 33,2 36,9 37,9 42,1 474

7 224 26,4 30,3 34,6 354 39,5 40,6 452 51
x 8 23,3 21,7 32 36,6 37,5 419 43 43 54,2
Schritt 9 24 287 334 384 39,3 44 452 50,5 57,2
10 46 473 52,9 60
11 478 49,1 55,1 62,5
12 494 50,9 57,1 64,9
13 50,9 52,4 59 67,2
14 52,3 539 60,7 69,3

Integriertes Kiihimittelsystem

 Durch Verwendung der exklusiven KiihImittelschraube
(Innensechskantschraube) wird eine leistungsstarke Kiihlung
und eine bessere Spanabfuhr erzielt

e Fir einen optimierten Kiihlungseffekt wurde die Richtung
der Kiihimittelzufuhr so konzipiert, dass das Kiihimittel direkt
auf die Schneidkante trifft

¢ Eine Fraseraufnahme mit Kiihimittelbohrung wird bendtigt

=> Kiihimittelschraube ist nicht inbegriffen, muss separat bestellt werden.

Programmierungsempfehlung

Tauchfrdsen Vorschubrichtung

Werkzeugaustritt
B Austrittswinkel (B = 1°)

KORLOY Frasen @ 133



Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill RM4Z - Technische Informationen

Zirkularbearbeitung

Q iﬁESteigung @D

a0\

0Dc = ODh-0D

@Dc = Bahn Werkzeugmitte

\F/ .
@bc (@Dh = Gewiinschter Bohrungsdurchmesser
@Dh
@D = Werkzeugdurchmesser
@D
@Dh
(mm)
Zirkularfrasen Daten
. Durchmesser
Bezeichnung oD
@Dh min Max. Steigung @Dh max Max. Steigung
RM4zZS 3025HR-L25 25 30 0.4 48 1.8
3032HR-L32 32 43 0.3 62 0.9
3040HR-L32 40 59 0.3 78 0.6
RM4ZCM  |3040HR 40 59 0.3 78 0.6
3050HR 50 79 0.3 98 0.5
3052HR 52 83 0.3 102 0.5
RM4zZM 3025HR-M12 25 30 0.4 48 1.8
3032HR-M16 32 43 0.3 62 0.9
3040HR-M16 40 59 0.3 78 0.6
RM4ZCM  |4063HR 63 95 0.5 124 1.0
4066HR 66 101 0.5 130 1.0
4080HR 80 129 0.5 158 0.8
4100HR 100 169 0.3 198 0.5
Empfohlene Schnittbedingungen ()
LNM(E)X100605PNL-MM LNM(E)X151008PNL-MM
IS0 Sorte
vc(m/min) fz(mm/Z) * Max ae(mm) *+ Max ap(mm) ve(m/min) fz(mm/Z) * Max ae(mm) *+max ap(mm)
“ PC3700 100-250 0.05-0.25 120-250 0.05-0.25
M| PC5300 100-250 0.08-0.30 15 120-250 0.08-0.30 14 2.5
“ PC6510 80-180 0.05-0.20 100-180 0.05-0.20

» max ae: (Tauchfrasen) max. radiale Schnitttiefe
= Max ap: (Eckfrasen / Planfrasen) max. Schnitttiefe
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Rich Mill - RM4ZCM3000 - RM4ZCM4000

D2
@d
a
M
b
E
IJ*J‘\\:} F
L B oo}
2| | 2] !
ddo
@ds
@D
R T I L ] oo Rt
— S0 -RR:-12° - -10°
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD | 0D2 | Od 0d1 | 0d2 | 0d3 a b E F ap ae kg
3000 RM4ZCM | 3040HR [ ] 4 40 37 16 9 14 - 8,4 5,6 19 40 1,5 9,0 0,21
3050HR [} 5 50 47 22 1 18 10,4 6,3 20 40 15 9,0 0,33
3052HR O 5 52 48 22 1 18 10,4 6,3 20 40 15 9,0 0,37
4000 RM4ZCM | 4063HR ° 5 63 58 22 1 18 10,4 6,3 20 40 2,5 14,0 | 0,56
4066HR O 5 66 61 27 14 20 - 12,4 7 25 50 2,5 14,0 | 0,74
4080HR [ ] 6 80 70 27 14 20 35 12,4 7 23 50 2,5 14,0 1,09
4100HR O 7 100 80 32 18 26 42 14,4 8 33 50 2,5 14,0 1,71
Zubehar aD Schliissel Schraube
S
& &
3000 @40 - @52 TW09S FTKAQ307
4000 263 - 2100 TW158 FTKAO412B

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RM4ZS3000

T @
-2 @ 6 AR BT RIRIE
Q % @ <\/\ ‘ S[05] -RR:-17° - -14°
(mm)
Bezeichnung Lager ©) oD od ) L ap ae kg
RM4ZS | 3025HR-L25 A 2 25 25 120 200 15 9,0 0,62
3032HR-L32 [ ) 3 32 32 120 210 1,5 9,0 1,13
3040HR-L32 ¢} 4 40 32 120 250 15 9,0 1,53
Zubehﬁr @D Schliissel Schraube
S
& &
RM4ZS3000 @25 - @40 TW09S FTKA0307
RM4ZM3000 "
@D - —Ht-—-—--H- @d1| ad
L
-2 @ 6 AR BT RREE
Q % @ @ (S5 [0 RR:-17° - -14°
(mm)
Bezeichnung Lager @ oD 0d adi e L M ap ae kg
RM4ZM | 3025HR-M12 A 2 25 23 12,5 35 59 M12 15 9,0 0,11
3032HR-M16 [} 3 32 29 17,0 40 67 M16 15 9,0 0,21
3040HR-M16 O 4 40 29 17,0 40 67 M16 1,5 9,0 0,28
Zubehar @D Schliissel Schraube
S
P 4
RM4ZM3000 @25 - 340 TW09S FTKA0307

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172
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Hochleistungsfraswerkzeug mit exzellenter Leistung

Rich Mill RM6

¢ Stabile Klemmung: 3 Anlageflachen an den Plattenseiten, zuverldssiges Schraubenklemmsystem
¢ Hohe Qualitit: hohe Prazision, hervorragende Rechtwinkligkeit und ausgezeichnete Oberflichengiite

¢ Hohe Produktivitit: der groBe Spanwinkel und die scharfen Schneidkanten sorgen fiir geringe Schnittkrifte,
ideal fiir Hochgeschwindigkeits- und Hochvorschubbearbeitung

Eigenschaften der Wendeschneidplatte

Hohe Stabilitat der Klemmung L Hoher Spanwinkel
GroBe Auflageflachen und starke Hohe Stabilitit
Klemmschrauben fiir eine stabile Klemmung und geringe Schnittlast
MAX. ap ®
Spanformer mit groBem Spanwinkel -—O WNGX08: 8,2mm ®

Hohe Klemmkraft WNGX04: 4,3mm ©
Erleichtert den Spanfluss und erhoht die Standzeit

3-stufige Freifliche
Hohe Klemmkraft
und optimale Bearbeitungsstabilitat

GroBe Nebenschneide e
Optimale Oberfldchengiite
Ermdglicht Tauchfrasen und erhoht die Vielseitigkeit des Werkzeugs

Eigenschaften der Fraser GroBe Klemmschrauben

Starke Klemmschrauben ermdglichen
eine stabile Klemmung

B

ol ——

{

|

\———e Optimales Friserdesign \———e Innenkiihlsystem \——— 3 seitliche Auflageflachen

Hohe Spanausbringung Excellenter Spanfluss und langere Exakter Plattensitz sorgt fiir hohe
beim Nuten- und Schulterfrdsen Standzeiten durch sichere Prozesssicherheit
mit groBer ap Kiihlung der WSP
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill RM6

Wendeschneidplattenempfehlung nach Material

Anwendung Werkstoff
Kohlenstoffstahl | Legierungsstahl = Rostfreier Stahl | Gusseisen NE-Metalle
1. Wahl MM MM ML ML MA
Spanformer
2. Wahl ML ML - MM MA
Hohe PC3700 PC3700 PC5300 PC6510 Ho1
Schnittgeschwindigkeit
Sorte Allgemeines Frésen PC5400 PC5300 PC9540 PC5300 HO1
Schnittunterbrechung PC5400 PC5400 PC9540 PC5400 HO1

Empfohlene Schnittbedienungen - WNGX04

WNGX040304PNSR-MM WNGX040304PNER-ML WNGX040304PNFR-MA
Werkstoff Sorte ve fz max. ap ve fz max. ve fz max. ap
(m/min) (mm/2Z) (mm) (m/min) (mm/Z) ap(mm) (m/min) (mm/Z) (mm)

PC3700 | 160-270 |0,05-0,25 43 160-270 [ 0,05-0,20 43 - -

P Stahl PC5300 | 150-240 |0,05-0,25 4,3 150-240 | 0,05-0,25 43 - - -

PC5400 | 130-210 |0,05-0,25 43 130-210 | 0,05-0,25 43 - - -

PC5300 | 90-150 |0,05-0,20 43 90-150 |0,05-0,10 43 - -

m Rostfreier Stahl
PC9540 | 70-120 |0,05-0,20 43 70-120 | 0,05-0,10 43 - -

PC6510 | 140-230 | 0,08-0,30 4,3 140-230 |0,08-0,25 43 - -

Gusseisen
PC5300 | 120-200 |0,08-0,30 43 120-200 | 0,08-0,25 43 - -

NE-Metalle HO1 - - 4,3 - - 43 500-1000 | 0,05-0,20 4,3

Diese Daten beziehen sich auf generelle Bearbeitungsbedingungen. Je nach Gegebenheiten konnen diese auf 300m/min und 0,4mm/Z erhtht werden.

Empfohlene Schnittbedienungen - WNGX08

WNGX080608PNSR-MM WNGX080608PNER-ML WNGX080608PNFR-MA
Werkstoff Sorte
ve fz max. ap ve fz max. ap Ve fz max. ap
(m/min) (mm/t) (mm) (m/min) (mm/t) (mm) (m/min) (mm/Z) (mm)

PC3700 | 160-270 | 0,05-0,25 8,2 160 -270 | 0,05-0,20 8,2 - -

P Stahl PC5300 | 150-240 | 0,05-0,25 8,2 150 - 240 | 0,05-0,25 8,2 - -

PC5400 | 130-210 | 0,05-0,25 8,2 130-210 | 0,05-0,25 8,2 - -

PC5300 90-150 |0,05-0,20 8,2 90-150 |0,06-0,10 8,2 - -

M Rostfreier Stahl

PC9540 | 70-120 |0,05-0,20 8,2 70-120 |0,05-0,10 8,2 - -

PC6510 | 140-230 | 0,08 - 0,30 8,2 140-230 | 0,08 -0,25 8,2 - -

Gusseisen
PC5300 | 120-200 |0,08-0,30 8,2 120-200 | 0,08-0,25 8,2 - -

NE-Metalle HO1 - - 8,2 - - 8,2 500 -1000 | 0,20 - 0,05 8,2

Diese Daten beziehen sich auf generelle Bearbeitungsbedingungen. Je nach Gegebenheiten kdnnen diese auf 300m/min und 0,4mm/Z erh6ht werden.
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Rich Mill RM6 - Technische Informationen

Rampenfrasen

Rampenfrasen

Lmin

Zirkularfrasen (Sackloch)

Zirkularfrasen (Durchgangsloch)

(mm)
Friser- R — Rampenfrasen Zirkularfrasen fiir (Sackloch) (Z[I)LI:I::E;::;:; :;I;
Typ durch | “tiefe | wax, Min. | Max. | Max. | Max Min, Max.
oD ap Span- Lmin | durchm. | Steigung | durchm. | Steigung | durchm. durchm.

winkel a° ODHmin | dmax | @DHmax | dmax 0 DH min d max
032R-2W32-120-WNO08 32 8 0,8 572,9 54 0,96 62 1,3 38,5 0,5
RM6PS 040R-3W32-120-WNO08 40 8 0,5 916,7 70 0,82 78 1,0 54,5 0,4
050R-4W32-120-WNO08 50 8 0,3 1527,9 90 0,66 98 0,8 745 0,3
063R-22-6-WNO08 63 8 0,2 2291,3 116 0,58 124 0,6 100,5 0,3
RMGPCM 080R-27-7-WNO08 80 8 0,1 4583,7 150 0,38 158 0,4 134,5 0,2
100R-32-8-WNO08 100 8 0,1 4583,7 190 0,49 198 0,5 1745 0,3
125R-40-11-WNO08 125 8 0,1 4583,7 240 0,63 248 0,6 2245 0,3

* Innenkiihlung muss verwendet werden (auch Druckluft mdglich)
Lmin = ap/tan(a®)

Lmin: Strecke bei niedrigstem Steigungswinkel, ap: Axiale Schnitttiefe
a°: Steigungswinkel fiir das Rampenfrasen

Anwendungsbereich
S N (¢ > o
Tauchfrdsen  Zirkularfrdsen  Planfrisen Eckfréasen Rampen Nutenfrasen  Innenkiihlung
Merkmale der Spanbrecher
WSP Schneidkante Merkmale
VA Fiir Scharfe Schneide fiir hervorragende Ergebnisse bei der Bearbeitung von NE Metallen.
NE Metalle Polierte Oberflache fiir optimierten Spanfluss und Widerstand gegen AufschweiBungen.
ML Leichte Geringe Schnittlast, ideal fiir die leichte Bearbeitung und die Bearbeitung von
Zerspanung schwerzerspanbaren Materialien.
MM Allgemeine @ Ideal fiir das allgemeine Eckfrésen und allgemeine Bearbeitungen.
Zerspanung
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Rich Mill - RM6PCM-WN04/WNO08 -

P

| G| G0 o S G [T oo et N
v S0 RR:-17° - 140
- (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD | @D2 | Od | Od1 | @d2 | Od3 a b E F ap kg
WNO04 RM6PCM 040R-16-6-WNO04 A 6 40 35 16 9 14 - 84 5,6 19 40 43 1 0,19
040R-16-7-WNO04 A 7 40 35 16 9 14 - 84 5,6 19 40 43 | 0,19
050R-22-8-WN04 A 8 50 42 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 43 | 0,28
050R-22-9-WNO04 A 9 50 42 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 43 0,28
063R-22-10-WN04 [ ] 10 63 49 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 43 0,47
063R-22-11-WN04 [ ] 1 63 49 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 43 0,47
WNO08 RM6PCM 050R-22-4-WN038 A 4 50 42 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 8,2 0,28
050R-22-5-WN08 A 5 50 42 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 8,2 0,27
063R-22-6-WN08 A 6 63 49 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 8,2 0,45
063R-22-7-WN08 A 7 63 49 22 1" 18 - 10,4 6,3 20 40 8,2 0,45
080R-27-7-WN08 A 7 80 57 27 14 20 35 12,4 7 23 50 8,2 0,90
080R-27-9-WN08 A 9 80 57 27 14 20 35 12,4 7 23 50 8,2 0,89
100R-32-8-WN08 A 8 100 67 32 18 26 42 14,4 8 25 50 8,2 1,47
100R-32-11-WN08 A 1 100 67 32 18 26 42 14,4 8 25 50 8,2 1,45
125R-40-11-WN08 A 1 125 90 40 22 32 52 16,4 9 29 63 8,2 2,94
125R-40-14-WN08 A 14 125 90 40 22 32 52 16,4 9 29 63 8,2 2,91
RM6PS-WNO04/WNO08 - -
8 - - - - Q
°
Max ap.
Q
L
SHUIESDEBE
, , S0 RR:-17° - <140
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0d L L ap kg
WNO04 RM6PS 016R-2W16-110-WNO04 @) 2 16 16 35 110 43 0,20
020R-2W20-110-WNO4 [ ] 2 20 20 35 110 43 0,22
020R-3W20-110-WN04 A 3 20 20 35 110 43 0,22
025R-3W25-110-WN04 [ ] 3 25 25 35 110 43 0,36
025R-4W25-110-WN04 A 4 25 25 35 110 43 0,35
032R-5W32-110-WN04 A 5 32 32 35 10 43 0,60
WNO038 RM6PS 032R-2W32-120-WNO08 A 2 32 32 40 120 8,2 0,65
040R-3W32-120-WNO08 A 3 40 32 40 120 8,2 0,69
040R-4W32-120-WNO08 A 4 40 32 40 120 8,2 0,69
050R-4W32-120-WNO08 A 4 50 32 40 120 8,2 0,76
050R-5W32-120-WNO08 A 5 50 32 40 120 8,2 0,76
ZUbeh ﬁr @D Schliissel Schliissel Schraube
P
RMBPCM-WN04 @40 - @63 TW07S - ETNA02506
RMBPCM-WN08 @50 - @125 - TW20-100 FTNAO511 / FTNA0513
RM6PS-WN04 @20 - @32 TW07S - ETNA02506
RM6PS-WN08 232 - @50 - TW20-100 FTNA0513
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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- - M
Rich Mill - RM6PM - WNO4/WNOS8 k
op| - == oa| ad
— ap —
[}
L
IR SIS AN oo o
& | Vv @ —— ‘ [0 RR:-9° - -6°
(mm)
Typ Bezeichnung R Z oD 0d 0d1 4 L M ap kg
WNO04 RM6PM | 020R-2-M10-WNO04 A 2 20 18 10,5 30 50 10 43 0,06
020R-3-M10-WN04 O 3 20 18 10,5 30 50 10 43 0,06
025R-4-M12-WN04 A 4 25 23 12,5 30 53 12 43 0,10
025R-5-M12-WN04 O 5 25 23 12,5 30 53 12 43 0,09
032R-5-M16-WN04 A 5 32 29 17,0 40 66 16 43 0,25
032R-6-M16-WN04 A 6 32 29 17,0 40 66 16 43 0,24
WNO08 RM6PM | 032R-2-M16-WNO08 A 2 32 29 17,0 43 69 16 8,2 0,22
040R-3-M16-WN08 A 3 40 29 17,0 43 69 16 8,2 0,31
040R-4-M16-WN08 O 4 40 29 17,0 43 69 16 8,2 0,30
Zubehﬁr 2D Schliissel Schliissel Schraube
A Q)
RM6PM-WN04 @20 - @32 TW07S8 - ETNA02506
RM6PM-WNO08 @32 - @40 - TW20-100 FTNA0513
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172 A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Doppelseitige Wendeschneidplatte
mit 8 Schneidkanten

Rich Mill RM8

¢ Innovative doppelseitige Wendeschneidplatte mit 8 Schneidkanten,
hdhere Wirtschaftlichkeit gegeniiber konventionellen einseitigen Wendeschneidplatten

¢ Hervorragende Oberflachengiite, einzigartige Geometrie, groBer Spanwinkel an der Schneidkante
* Geeignet fiir Werkstoffe wie Stahl, rostfreier Stahl, Gusseisen und NE Metalle

¢ Innovative Geometrie und verschiedene Sorten fiir stabilen Bearbeitungsprozess und sehr hohe Standzeiten

¢ Fiir unterschiedlichste Anwendungsbereiche durch verschiedene Teilungen und Spanbrecher

e Leichter Rich Mill-Fréaser sehr gut geeignet fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und Maschinen mit geringer Leistung

Integriertes Kiihimittelsystem

Die exklusive Kiihimittelschraube erhoht die Spanabfuhr und sorgt fiir

eine leistungsstarke Kiihlung. Fiir eine optimale Spanabfuhr wurde die Richtung
der Kuhimittelzufuhr so konzipiert, dass das Kiihimittel direkt auf jede Schneidkante
trifft. Hierfiir wird eine Fraseraufnahme mit Kiihimittelbohrung benétigt.

Spanbrecher c
WSP Schneidkante Merkmale
Filr Guter Spanfluss dank scharfer Schneidkante und
MA polierter Oberflache; hohe Bestandigkeit gegen
NE Metalle ) .
AufschweiBen von Spanen
Fir schwer Spanbrecher mit geringer Schnittlast optimal fir die
ML | zerspanbare ) - 3
L Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien
Materialien
Leichte WSP fiir leichte Zerspanungen und Bearbeitung
MF . von schwer zu bearbeitenden Materialien dank
Bearbeitung . .
geringer Schnittlasten
MM Aligemein @ Fiir allgemeine Frasaufgaben geeignet
w Winer Die spezielle Ausflihrung der Schneidkante Planfrasen
P sorgt fiir eine ausgezeichnete Oberflichengiite
SNM(E)X1206A(E) SNM(E)X1206A(E) T SNM(E)X1507A(E) SNM(E)X1507A(E)
NN-MF NN-MM SNEXT20BA(EINN-MA | - 11.-ap NN-MF NN-MM Max-ap
ISO| Sorte
(mm) (mm)
vc (m/min)| fz (mm/Z) |vc (m/min)| fz (mm/Z) |ve (m/min)| fz (mm/Z) vc (m/min)| fz (mm/Z) |vc (m/min)| fz (mm/Z)
NC5330 - - 150-300 | 0,10-0,35 | 150-300 | 0,10-0,35 - - 150-300 | 0,10-0,35

NCM535 | 200-300 | 0,05-0,30 | 150-300 | 0,10-0,35 | 150-300 | 0,10-0,35 | RMsA 200-300 | 0,05-0,30 | 150-300 | 0,10-0,35

6,0
PC3700 | 200-300 | 0,05-0,30 | 150-300 | 0,10-0,35 | 150-300 | 0,10-0,35 200-300 | 0,05-0,30 | 150-300 | 0,10-0,35 | RM8A
75
PC9530 | 90-150 | 0,05-0,25 | 90-150 | 0,10-0,35 - - RMBE | 90150 | 0,10-0,30 | 90-150 | 0,10-0,35
M 90 RMSE
PC5300 | 90-150 | 0,05-0,25 | 90-150 | 0,10-0,35 - - Rwgq | 90150 | 010-030 | 90-150 | 010-035 | 11

PC6510 | 150-300 | 0,08-0,35 | 150-300 | 0,10-0,40 | 150-300 | 0,10-0,40 15 150-300 | 0,08-0,35 | 150-300 | 0,10-0,40

PC5300 | 150-300 | 0,08-0,35 | 150-300 | 0,10-0,40 | 150-300 | 0,10-0,40 150-300 | 0,08-0,35 | 150-300 | 0,10-0,40
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RMS8 - Technische Informationen

Merkmale der Wendeschneidplatte

WSP Schneidkante Merkmale
R Spanbrecher mit groBem Spanwinkel
° und positivem Freiwinkel fiir geringe Schnittlasten

Die Wiper-Technologie an der Nebenschneide sorgt fiir eine gute
P /W\ Oberflachengiite
"

Geringe Schnittlasten durch Spanbrecher mit positivem Freiwinkel

A—- und groBem Spanwinkel

Merkmale des Friasers

Form Schneidkante Merkmale

Der groBe Spanwinkel ermdglicht einen positiven Freiwinkel
fiir geringe Schnittlasten

Geeignet fiir das Planfrasen und Anfasen
* RM8A A=45°
* RM8E A=75°
¢ RM8Q A=88°
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RMHS8 - Technische Informationen

Eigenschaften Fraser

Schraubklemmsystem
Einfaches und stabiles Klemmsystem
mit hoher Steifigkeit und Spannkraft Schraube
Austauschbare Zwischenlage schiitzt Fraser vor $
Beschadigung im Fall eines Plattenbruchs WSP
Stabile Klemmung mit der Wendeschneidplatte
L Q v Schraube fiir
Zwischenlage
v

Zwischenlage

Ausrichtung der Wendeschneidplatte

RMHB8A RMH8E RMH8Q
(AA 45°) (AA75°) (AA 88°)
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Klemmsystem der neuesten Generation

RMT8

¢ Neues Biigelklemmsystem fiir hohe Schnittkrafte ermoglicht einen einfachen Wechsel der Wendeschneidplatte
¢ Neue Sorten mit hoher Abschélfestigkeit bieten eine gute Oberflachengiite und hohe Standzeiten

¢ Durch den speziell entwickelten Spanbrecher ist eine Vielzahl an Bearbeitungen mdglich

¢ RMT mit verschiedenen Teilungen ersetzt konventionelle ISO-Fraswerkzeuge

Extrem steifer Fraskorper zur Verbesserung der Haltbarkeit

Das neue Biigelklemmsystem ist fiir hohe Schnittkréfte geeignet und ermdglicht einen
O einfachen Wechsel der Wendeschneidplatte

Das 3-dimensionale Design der Spantasche gewahrleistet
6 9 eine ausgezeichnete Spankontrolle

Wirtschaftlichkeit - 8 nutzbare Schneiden durch Verwendung
doppelseitiger Wendeschneidplatten

Merkmale RMT Wendeschneidplatte Analyse der Klemmkraft

c Wirtschaftlichkeit - 8 nutzbare Schneiden

@ c e Geringe Schnittlasten durch den

groBen Spanwinkel des Spanbrechers

L. Kammerform fiir eine stabile Klemmung
o Beschichtete Sorten

O mit hoher Abschélfestigkeit
0 Optimales Design der Nebenschneide zur Verwendung bei der R/L-Bearbeitung, hohe Oberfldchengiite

4]
o

Spanbrecher
WSsP Schneidkante Merkmale
Schlichten Unser spezielles Wendeschneidplattendesign zielt auf geringe Schnittkréfte ab und ist damit fiir
MF eine leichte Bearbeitung geeignet (Warmfeste Superlegierung).
Is\::lﬁf:::)lt:ll: Durch die spezielle Geometrie fiir allgemeine Frasaufgaben in einem breiten Anwendungsbereich
MM geeignet
Empfohlene Sorten und Spanbrecher Empfohlene Schnittbedingungen o)
MM MF
1SO Sorte MM MF ISO | Sorte
vc (m/min) fz (mm/t) vc (m/min) fz (mm/t)
NCM535 © o NC5330 190-310 0,10-0,35 190-310 0,05-0,30
PC5300 © o NCM535 160-270 0,10-0,35 160-270 0,05-0,30
[ PC9530 © © PC3700 130-210 0,10-0,35 130-210 0,05-0,30
PC6510 S ©) ]| Pc9s30 90-150 0,05-0,30 90-150 0,05-0,30
© Optimal O Geeignet PC6510 140-230 0,10-0,40 140-230 0,08-0,35
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Planfraser mit groBem Helixwinkel und
8-schneidiger doppelseitiger Wendeschneidplatte

RM8-X

¢ Starke Performance bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl dank der scharfen Schneide
und der doppelt positiven Spanwinkelgeometrie

¢ Wirtschaftlicher Fraser mit 8 Schneiden und hohem Helixwinkel fiir groBe Schnitttiefen

Eigenschaften Wendeschneidplatte

GroBe Helix
Optimale Oberflachen
und reduzierte Schnittlast

Hochabgewinkelte Hauptschneide 3 Variabler Spanbrecher der Nebenschneide

und variabler Spanbrecher Schiitzt die gegeniiberliegende Schneide,
Stabil auch bei hoher Schnitttiefe erhoht die Spankontrolle
mit einer sehr guten Spankontrolle

Positiver Freiwinkel an der Hauptschneide
Schiitzt die gegeniiberliegende Schneide
Erhdhte Abschélungswiderstand und Verhinderung unerwarteten Bruches

Eigenschaften Fraser

Optimiertes Fraserdesign Internes Kiihimittelsystem
Hohe Spanabfuhr Gute Spanabfuhr und eine verlingerte

Werkzeugstandzeit durch Kiihlung direkt
O auf die Schneide
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RM8-X - Empfohlene Sorten und Geometrien

Typ SAGX SNMX

. - . . Spezielle Schneidkante
Eigenschaft Hochpositive, geschliffene Wendeschneidplatte fiir hochwertige Oberflachen

Werkstoff M

SAGX-ML SAGX-MM SNMX-MM
Form
Doppelte positive Schneidkante Negative Schneidkante
Empfohlene Sorte nach Werkstoff (®:Empfehlung)
Spanformer Sorte Spanformer Sorte Spanformer Sorte Spanformer Sorte Spanformer Sorte
oML oPC5300 oML o PC9540 oML oPC6510 oML o PC2510

SAGX14080BANER OMM | OPC3700 | OMM | oPC5300 | oMM | oPCs300 | omm | ®PC5800 | eMM -l Joeocns
SNMX140808ANER oMM o PC3700 - - oMM ®PC6510 - - - -

Empfohlene Schnittbedingungen

w
—
o
=

300
250
200

Schnittgeschw., vc (m/min)

! Rostfreier Stahl

Schnittgeschw., vc (m/min)

210
180
150

D
=
7}
177}
),
7}
@
=]
=X
B
>

300
250
200

80
70
60

Schnittgeschw., vc (m/min)
Schnittgeschw., vc (m/min)

150 120 M 150 50 H
100 20 100 40
50 60 50 30
0 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0 005 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0 005 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30
Zahnvorschub, fz(mm/2) Zahnvorschub, fz (mm/2) Zahnvorschub, fz(mm/2) Zahnvorschub, fz(mm/2)
Werkstiick Spezifische ) Sorte Spanformer Sorte Spanformer/B LT
. Hérte y
Schnittkraft PC3700 MM ML PC5300 MM ML
ISO | Werkstoff IS0 AlS| (N/mm?) (HB)
vc (m/min) fz(mm/2) vc (m/min) fz(mm/2) ap (mm)
160 0,30 0,25 150 0,30 0,25
C25 1025 1500 125 215 0,20 0,20 195 0,20 0,20
Vergiitungsstahl 270 0,10 0,10 240 0,10 0,10
Mn <1.65 160 030 | 025 150 030 | 025
C45 1045 1700 190 215 0,20 0,20 195 0,20 0,20
270 0,10 0,10 240 0,10 0,10 13
Niedrig legierter 160 0,30 0,25 150 0,30 0,25
Stahl 42CrMo4 4140 1700 175 215 0,20 0,20 195 0,20 0,20
0,
S 270 | 010 | 010 | 240 | 010 | 0710
Hochlegierter o 150 0,20 0,25 130 0,20 0,25
Stahl X40CrMoV5-1 H13 1950 200 195 0,15 0,20 170 0,15 0,20
0,
2 240 | 010 | 010 | 210 | 010 | 010
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RM8-X - Empfohlene Schnittbedingungen

Werkstiick Spezifische Hirte Sorte Spanformer Sorte Spanformer ML MM
Schnittkraft PC9540 | ML MM | PC5300 | ML MM ’
iso | Werkstoff IS0 NSU | (ymm?) (HB)
vc (m/min) fz(mm/2) vc (m/min) fz(mm/2) ap (mm)
120 0,20 0,25 120 0,20 0,25
X6CrAl13 405
X6Cr17 430 1800 200 160 0,10 0,15 160 0,10 0,15
200 0,05 0,10 200 0,05 0,10
110 0,22 0,25 110 0,22 0,25
Ferritisch / X12CrS13 416
Martensitisch X6CrMod7-1 434 2850 330 150 0,12 0,15 150 0,12 0,15
190 0,06 0,10 190 0,06 0,10
100 0,20 0,25 100 0,20 0,25
0 X12Cr13 j?g 2350 330 10 | 010 | 045 | 140 | 010 | 015 1-3
180 0,05 0,10 180 0,05 0,10
X5CrNi18-9 70 0,20 0,25 90 0,20 0,25
. X2CrNi18-9 304
Austenitisch X5CHNiMo17-12-2 316 2000 180 95 0,10 0,15 120 0,10 0,15
XCrNiMo17-12-3 120 0,05 0,10 150 0,05 0,10
Austenitisch / 60 0,20 0,25 70 0,20 0,25
Ferritisch X2CrNiMoN22-5-3 318LN 2450 260 80 0,10 0,15 95 0,10 0,15
(Duplex) 100 0,05 0,10 120 0,05 0,10
Werkstiick Spezifische ) Sorte Spanformer Sorte Spanformer
" Harte ML, MM
IS0 AlS] Schnittkraft (HB) PC6510 | ML MM | PC5300 | ML MM
1SO Werkstoff 2
(N/mm?) vc (m/min) fz(mm/2) ve (m/min) fz(mm/2) ap (mm)
140 0,25 0,3 120 0,25 0,3
Grauguss GG25 No 30B 900 180 180 0,20 0,2 160 0,20 0,2
230 0,10 0,1 200 0,10 0,1 13
120 0,25 0,3 110 0,25 0,3
Kugelgraphitguss GGG40 80-55-06 870 155 160 0,20 0,2 145 0,20 0,2
200 0,10 0,1 180 0,10 0,1
Werkstiick Spezifische Hirte Sorte Spanformer YT
Schnittkraft (HB) PC5300 ML MM '
IS0 Werkstoff IS0 AISI )
(N/mm?) vc (m/min) fz(mm/2) ap (mm)
30 0,15 0,2
Inconel 625 15156-3 2650 250 45 0,10 0,1
60 0,05 0,1
Ni-basiert
30 0,15 0,2
Inconell 718 9723 3000 320 40 0,10 0,1
50 0,05 0,1
1-3
25 0,15 0,2
Co-Legierung Stellite Stellite 3000-3100 300-320 35 0,10 0,1
45 0,05 0,1
30 0,20 0,2
Ti-Legierung Ti-6Al-4V 5832-11 1400 320 50 0,15 0,1
70 0,05 0,1
Werkstiick Spezifische ) Sorte Spanformer Sorte Spanformer
L Hérte MM
10 ASI Schnittkraft (HRC) PC2510 MM PC2505 MM
1SO Werkstoff 2
(N/mm?) vc (m/min) fz(mm/2) vc (m/min) fz(mm/2) ap (mm)
40 0,15 40 0,2
H13
HRSA X40CrMoV5-1 (HRC50) 2750 50 55 0,10 60 0,1 1-3
70 0,10 80 0,1
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Rich Mill - RM8ACMA4000

@D2 D2
ad @d
Sz i 5l
TR TN i | !,J
| —pf ettt ——— L
29| | .
@d2 Jde
@D @D
Abb. 1 Abb. 2
; SEE 45° BTN L
(mm)
Bezeichnung | R @ oD | OD2 | Od | @d1 | Od2 a b E F ap kg | Abb.
RM8ACM 4050HR/L-H A 6 50 49 22 1" 18 10,4 6,3 20 40 6,0 0,5 1
4050HR/L-M A 4 50 49 22 11 18 | 104 | 63 20 40 6,0 0,5 1
4063HR/L-H O A 8 63 49 22 1" 18 10,4 6,3 20 40 6,0 0,7 1
4063HR/L-M e} A 6 63 49 22 1 18 10,4 6,3 20 40 6,0 0,7 1
4080HR/L A 5 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 6,0 12 1
4080HR/L-H A 10 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 6,0 1,3 1
4080HR/L-M A 7 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 6,0 1.2 1
4100HR/L A 6 100 67 32 18 26 14,4 8 25,5 50 6,0 1,7 1
4100HR/L-H A 12 100 67 32 18 26 14,4 8 255 50 6,0 1,7 1
4100HR/L-M A 8 100 67 32 18 26 14,4 8 255 50 6,0 1,7 1
4125HR/L A 8 125 87 40 22 32 16,4 9 30 63 6,0 3,6 1
4125HR/L-H A 16 125 87 40 22 32 | 164 9 30 63 6,0 37 1
4125HR/L-M e} A 10 125 87 40 22 32 | 164 9 30 63 6,0 3,6 1
4160R/L A 10 160 107 40 107 | 164 9 32 63 6,0 48 2
4160R/L-H [ 20 160 107 40 107 | 164 9 32 63 6,0 54 2
4160R/L-M A 12 160 107 40 107 | 16,4 9 32 63 6,0 53 2
4200R/L-H @) 24 200 130 60 135 | 257 14 32 63 6,0 71 2
4200R/L-M e} @) 14 200 130 60 135 | 257 14 32 63 6,0 71 2
4250R/L-H A 30 250 180 60 180 | 257 14 32 63 6,0 12,0 2
4250R/L-M e} A 16 250 180 60 180 | 257 14 32 63 6,0 1,9 2
4315R/L @) 18 315 240 60 238 | 257 14 38 63 6,0 18,6 2
4315R/L-M o} O 20 315 | 240 60 238 | 257 | 14 38 63 60 | 18,6 2
4400R/L-M O 28 400 260 60 238 | 257 14 38 80 6,0 374 2
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RMH8ACMA4000

Ausfiihrung mit Zwischenlage
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W, S RR:-9° - 60
(mm)
Bezeichnung Lager | (O) 6D | @D2 | @d | Od1 | @d2 a b E F ap kg | Abb.
RMH8ACM 4080HR-M A 7 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 6,0 1,2 1
4100HR-M A 8 100 67 32 18 26 144 8 25,5 50 6,0 1,7 1
4125HR-M A 10 125 87 40 22 32 16,4 9 30 63 6,0 36 1
4160R-M A 12 160 107 40 107 16,4 9 32 63 6,0 53 2
4200R-M A 14 200 130 60 135 25,7 14 32 63 6,0 71 2
4250R-M A 16 250 180 60 180 25,7 14 32 63 6,0 11,9 2
4315R-M O 20 315 240 60 238 25,7 14 38 63 6,0 18,6 2
4400R-M (@) 26 400 260 60 238 25,7 14 38 80 6,0 374 2
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Abb. 1 Abb. 2
~ "'A S mee
»Y | C A5 RR:-9° - -6°
(mm)
Bezeichnung Lager | (O) 6D | @D2 | @d | Od1 | @d2 a b E F ap kg | Abb.
RM8ACM 5080HR-M ° 6 80 57 27 14 20 12,4 7,0 23 50 75 1,2 1
5100HR-M ([ ] 7 100 67 32 18 26 144 8,0 25 50 75 1,8 1
5125HR-M A 8 125 87 40 22 32 16,4 9,0 30 63 75 3,6 1
5160R-M A 10 160 107 40 107 16,4 9,0 32 63 75 4,56 2
5200R-M ® 12 200 130 60 135 25,7 14,0 38 63 75 6,8 2
5250R-M ® 15 250 180 60 180 25,7 14,0 38 63 75 10,6 2
5315R-M (@) 20 315 240 60 238 25,7 14,0 38 63 75 18,9 2
5400R-M le) 28 400 260 60 238 25,7 14,0 38 80 75 375 2
Zubehﬁr aD Lagenschraube Schliissel Schliissel Schraube Zwischenlage
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Rich Mill - RMH8ACM5000

Ausflihrung mit Zwischenlage
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(mm)
Bezeichnung Lager @ oD 0D2 0d 0d1 0d2 a b E F ap kg Abb.
RMH8ACM 5080HR-M [} 6 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 7,5 1,2 1
5100HR-M [} 7 100 67 32 18 26 14,4 8 25 50 75 1,8 1
5125HR-M [ ) 8 125 87 40 22 32 16,4 9 30 63 75 3,6 1
5160R-M ° 10 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 75 4,56 2
5200R-M O 12 200 130 60 - 135 25,7 14 32 63 75 6,8 2
5250R-M A 15 250 180 60 - 180 25,7 14 32 63 75 10,6 2
5315R-M e} 20 315 240 60 - 238 25,7 14 38 63 75 18,9 2
5400R-M O 22 400 260 60 - 238 25,7 14 38 80 75 37,5 2
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RMSBECM4000
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Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od 0d1 0d2 a b E F ap kg Abb.
RMSECM 4050HR-M ° 4 50 49 22 1 18 10,4 6,3 20 40 9,0 04 1
4063HR-M A 6 63 49 22 11 18 10,4 6,3 20 40 9,0 0,6 1
4080HR e} 5 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 9,0 1,2 1
4080HR-M A 7 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 9,0 1,1 1
4100HR e} 6 100 67 32 18 26 14,4 8 25 50 9,0 1,6 1
4100HR-H O 12 100 67 32 18 26 14,4 8 25 50 9,0 2,5 1
4100HR-M [} 8 100 67 32 18 26 14,4 8 25 50 9,0 25 1
4125HR O 8 125 87 40 22 32 16,4 9 29 63 9,0 3,3 1
4125HR-M A 10 125 87 40 22 32 16,4 9 29 63 9,0 3,0 1
4160R e} 10 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 9,0 44 2
4160R-M [} 12 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 9,0 4,0 2
4200R-M O 16 200 130 60 - 135 25,7 14 32 63 9,0 59 2
4250R-M O 16 250 180 60 - 180 25,7 14 38 63 9,0 10,6 2
4315R-M O 20 315 240 60 - 238 25,7 14 38 63 9,0 17,9 2
4400R-M e} 28 400 260 60 - 238 25,7 14 38 80 9,0 31,5 2
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Rich Mill - RMH8ECM4000

Ausflihrung mit Zwischenlage
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Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od 0d1 0d2 a b E F ap kg Abb.
RMHBECM 4080HR-M A 7 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 9,0 1.1 1
4100HR-M [} 8 100 67 32 18 26 14,4 8 255 50 9,0 25 1
4125HR-M o 10 125 87 40 22 32 16,4 9 30 63 9,0 3,0 1
4160R-M ° 12 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 9,0 4,0 2
4200R-M @) 16 200 130 60 - 135 25,7 14 32 63 9,0 59 2
4250R-M ¢} 16 250 180 60 - 180 25,7 14 32 63 9,0 10,6 2
4315R-M O 20 315 240 60 - 238 257 14 38 63 9,0 17,9 2
4400R-M O 24 400 260 60 - 238 25,7 14 38 80 9,0 31,5 2
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RMSBECM5000
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Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od 0d1 0d2 a b E F ap kg Abb.
RM8ECM 5080HR-M A 6 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 11,0 1,1 1
5100HR-M A 7 100 67 32 18 26 14,4 8 25 50 11,0 1,7 1
5125HR-M (@] 8 125 87 40 22 32 16,4 9 30 63 11,0 33 1
5160R-M [ ] 10 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 11,0 41 2
5200R-M [ ] 12 200 130 60 - 135 25,7 14 38 63 11,0 6,1 2
5250R-M [ ) 15 250 180 60 - 180 25,7 14 38 63 11,0 10,7 2
5315R-M O 20 315 240 60 - 238 25,7 14 38 63 11,0 17,7 2
5400R-M O 28 400 260 60 - 238 25,7 14 38 80 11,0 354 2
Ausfiihrung mit Zwischenlage
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Abb. 1 Abb. 2
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— (mm)
Bezeichnung Lager @ oD D2 od od1 0d2 a b E F ap kg Abb.
RMHSECM 5080HR-M O 6 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 11,0 1,1 1
5100HR-M O 7 100 67 32 18 26 14,4 8 25,5 50 11,0 1,7 1
5125HR-M O 8 125 87 40 22 32 16,4 9 30 63 11,0 33 1
5160R-M (@] 10 160 107 60 - 107 16,4 9 32 63 11,0 41 2
5200R-M A 12 200 130 60 - 135 25,7 14 32 63 11,0 6,1 2
5250R-M (@) 15 250 180 60 - 180 25,7 14 32 63 11,0 10,7 2
5315R-M O 20 315 240 60 - 238 25,7 14 38 63 11,0 17,7 2
5400R-M e} 22 400 260 60 - 238 25,7 14 38 80 11,0 354 2
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Rich Mill - RM8QCM4000
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(mm)

Bezeichnung Lager @ (1] 0D2 od 0d1 0d2 a b E F ap kg Abb.
RM8QCM 4063HR-H A 8 63 49 22 1 18 10,4 6,3 20 40 11,5 0,6 1
4063HR-M A 6 63 49 22 1 18 10,4 6,3 20 40 1,5 0,6 1
4080HR-H A 10 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 11,5 1,0 1
4080HR-M [} 7 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 11,5 1.1 1
4100HR-H O 12 100 67 32 18 26 14,4 8 25,5 50 11,5 1,6 1
4100HR-M A 8 100 67 32 18 26 14,4 8 25,5 50 11,5 1,7 1
4125HR-H ¢) 14 125 87 40 22 32 16,4 9 30 63 1,5 3,3 1
4125HR-M [} 10 125 87 40 22 32 16,4 9 30 63 11,5 3,3 1
4160R-H e} 18 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 11,5 39 2
4160R-M [} 12 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 1,5 39 2
4200R-H e} 22 200 130 60 - 135 25,7 14 32 63 1,5 6,4 2
4200R-M @) 14 200 130 60 - 135 25,7 14 32 63 1,5 6,4 2
Ausflihrung mit Zwischenlage
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Abb. 1 Abb. 2
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(mm)
Bezeichnung Lager @ @D 0D2 0d 0d1 0d2 a b E F ap kg Abb.
RMH8QCM | 4080HR-M A 7 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 15 | 11 1
RMH8QCM 4100HR-M [ ) 8 100 67 32 18 26 14,4 8 255 50 1,5 25 1
RMH8QCM 4125HR-M [} 10 125 87 40 22 32 16,4 9 30 63 1,5 3,0 1
RMH8QCM 4160R-M [} 12 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 11,5 4,0 2
RMH8QCM 4200R-M O 16 200 130 60 - 135 25,7 14 32 63 11,5 59 2
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RMT8AM4000 - RMT8AMS5000
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Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
A 45° BLE
(mm)
Typ Bezeichnung R oD @D1 | @D2 od a b E F ap kg Abb.
4000 RMT8AM 4080R/L e} o} 80 100 57 27 12,4 7 22 50 4 1,6 1
4080R/L-M ) o) 80 100 57 27 124 7 22 50 4 1,6 1
4100R/L o) o) 100 120 70 32 14,4 8 28 50 4 23 2
4100R/L-M o) o 100 120 70 32 14,4 8 28 50 4 23 2
4125R/L o} o} 125 144 87 40 16,4 9 30 63 4 43 2
4125R/L-M o O 125 | 144 87 40 16,4 9 30 63 4 43 2
4160R/L o} ) 160 | 179 110 40 16,4 9 30 63 4 6,5 2
4160R/L-M e} o) 160 | 179 110 40 16,4 9 30 63 4 6,5 2
4200R/L e) ¢) 200 | 219 | 130 60 257 14 38 63 4 8,8 3
4200R/L-M o} o) 200 | 219 130 60 257 14 38 63 4 8,8 3
4250R/L o} ¢} 250 | 269 180 60 257 14 38 63 4 14,1 3
4250R/L-M o) o 250 | 269 | 180 60 257 14 38 63 4 14,1 3
4315R/L o ¢} 315 | 334 | 240 60 257 14 38 63 4 22,3 4
4315R/L-M o e) 315 | 334 | 240 60 25,7 14 38 63 4 223 4
5000 RMT8AM 5080R/L o} o 80 104 57 27 12,4 7 22 50 6 1,8 1
5080R/L-M () o 80 104 57 27 12,4 7 22 50 6 1,8 1
5100R/L ) ¢) 100 | 124 70 32 14,4 8 28 50 6 26 2
5100R/L-M o o) 100 124 70 32 14,4 8 28 50 6 26 2
5125R/L o) o 125 | 149 87 40 16,4 9 30 63 6 43 2
5125R/L-M o} o 125 149 87 40 16,4 9 30 63 6 43 2
5160R/L ¢} o 160 | 184 110 40 16,4 9 30 63 6 6,5 2
5160R/L-M o} ) 160 | 184 110 40 16,4 9 30 63 6 6,5 2
5200R/L o o 200 | 224 | 130 60 257 14 38 63 6 9,0 3
5200R/L-M e) ¢) 200 | 224 130 60 257 14 38 63 6 9,0 3
5250R/L ¢) o) 250 | 274 180 60 257 14 38 63 6 14,4 3
5250R/L-M o} ¢} 250 | 274 180 60 257 14 38 63 6 14,4 3
5315R/L ) ¢) 315 | 339 | 240 60 257 14 38 63 6 222 4
5315R/L-M o o 315 | 339 | 240 60 257 14 38 63 6 22,2 4
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Rich Mill - RMT8EM4000 - RMT8EM/5000
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Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
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Typ Bezeichnung L R {:O:} oD oD1 | 0D2 od a b E F ap kg Abb.
4000 RMTSEM 4080R/L @) @) 5 80 100 57 27 12,4 7 22 50 5 15 1
4080R/L-M @) @) 6 80 100 57 27 12,4 7 22 50 5 15 1
4100R/L e} e} 6 100 120 67 32 14,4 8 28 50 5 2,0 2
4100R/L-M @) @) 8 100 120 67 32 14,4 8 28 50 5 2,0 2
4125R/L e} e} 8 125 144 87 40 16,4 9 30 63 5 38 2
4125R/L-M @) @) 10 125 144 87 40 16,4 9 30 63 5 38 2
4160R/L @) @) 10 160 179 107 40 16,4 9 30 63 5 58 2
4160R/L-M e} e} 14 160 179 107 40 16,4 9 30 63 5 58 2
4200R/L @) @) 12 200 219 130 60 25,7 14 38 63 5 79 3
4200R/L-M e} e} 18 200 219 130 60 25,7 14 38 63 5 79 3
4250R/L @) @) 16 250 269 180 60 25,7 14 38 63 5 13,0 3
4250R/L-M @) @) 22 250 269 180 60 25,7 14 38 63 5 13,0 3
4315R/L e} e} 20 315 334 240 60 25,7 14 38 63 5 20,5 4
4315R/L-M @) @) 28 315 334 240 60 25,7 14 38 63 5 20,5 4
5000 RMTSEM 5080R/L O e} 5 80 88 57 27 12,4 7 22 50 8 14 1
5080R/L-M @) @) 6 80 88 57 27 12,4 7 22 50 8 14 1
5100R/L @) @) 6 100 108 67 32 14,4 8 28 50 8 19 2
5100R/L-M e} e} 8 100 108 67 32 14,4 8 28 50 8 1,9 2
5125R/L @) @) 8 125 133 87 40 16,4 9 30 63 8 37 2
5125R/L-M e} e} 10 125 133 87 40 16,4 9 30 63 8 37 2
5160R/L @) @) 10 160 168 107 40 16,4 9 30 63 8 57 2
5160R/L-M @) @) 14 160 168 107 40 16,4 9 30 63 8 57 2
5200R/L e} e} 12 200 208 130 60 25,7 14 38 63 8 75 3
5200R/L-M @) @) 18 200 208 130 60 25,7 14 38 63 8 75 3
5250R/L e} O 16 250 258 180 60 25,7 14 38 63 8 124 3
5250R/L-M @) @) 22 250 258 180 60 25,7 14 38 63 8 12,4 3
5315R/L @) @) 20 315 323 240 60 25,7 14 38 63 8 19,9 4
5315R/L-M e} O 28 315 323 240 60 25,7 14 38 63 8 19,9 4
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RMT8QM4000
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Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
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T Beted RR:-11° - -6°
(mm)

Bezeichnung L R @ oD 0D1 D2 0d a b E F ap kg Abb.
RMT8QM 4080R/L O O 5 80 79 57 27 12,4 7 22 50 5 1,4 1
4080R/L-M @) O 6 80 79 57 27 12,4 7 22 50 5 1,4 1
4100R/L O O 6 100 99 67 32 14,4 8 28 50 5 1,8 2
4100R/L-M O O 8 100 99 67 32 14,4 8 28 50 5 18 2
4125R/L e} [} 8 125 124 87 40 16,4 9 30 63 5 3,6 2
4125R/L-M O O 10 125 124 87 40 16,4 9 30 63 5 3,6 2
4160R/L O O 10 160 159 107 40 16,4 9 30 63 5 57 2
4160R/L-M O O 14 160 159 107 40 16,4 9 30 63 5 57 2
4200R/L O O 12 200 199 130 60 25,7 14 38 63 5 75 3
4200R/L-M O O 18 200 199 130 60 25,7 14 38 63 5 75 3
4250R/L O ) 16 250 249 180 60 25,7 14 38 63 5 12,5 3
4250R/L-M O O 22 250 249 180 60 25,7 14 38 63 5 12,5 3
4315R/L O O 20 315 314 240 60 25,7 14 38 63 5 19,9 4
4315R/L-M O O 28 315 314 240 60 25,7 14 38 63 5 19,9 4
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Rich Mill - RMX8ACM-SA14
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Bezeichnung Lager @ 0DX oD D2 0d F ap kg
RMX8ACM 050R-22-4-SA14 O 4 62,5 50 42 22 40 55 0,34
050R-22-5-SA14 ° 5 62,5 50 42 22 40 55 0,38
063R-22-5-SA14 ¢} 5 75,5 63 42 22 40 55 0,56
063R-22-6-SA14 [} 6 75,5 63 42 22 40 55 0,54
080R-27-6-SA14 e} 6 92,5 80 60 27 50 55 1,00
080R-27-8-SA14 [} 8 92,5 80 60 27 50 55 1,04
100R-32-8-SA14 O 8 112,5 100 70 32 50 55 2,05
100R-32-10-SA14 [} 10 12,5 100 70 32 50 55 2,06
125R-40-8-SA14 ¢} 8 137,5 125 90 40 63 55 3,34
125R-40-12-SA14 (J 12 137,5 125 90 40 63 55 3,34
Zubehﬁr @D Schiiissel Schraube
N
9
&
050 - 0125 TW20-100 FTNA0513
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Heptagonaler Planfraser
mit 14 Schneidkanten

Rich Mill RM14

¢ Wirtschaftlicher Planfraser mit doppelseitigen Wendeschneidplatten und 14 Schneidkanten
¢ Reduzierte Vibrationen des Werkstiicks dank maximalem Anstellwinkel und scharfer Schneidkantengeometrie
¢ GroBe Helixwinkel verbessern die Spanausbringung und reduzieren die Schnittlast

Code System
e Ry e
Rich Mill Anzahl Anstellwinkel Typ Frasertyp = Werkzeug 0 Innenkiihlung & Innen 0 Anzahl WSsP
Schneiden WSP  X: Speziell (51°) C: Planfraser  M: Metrisch  080: 80 mm  Werkzeugrichtung 27: 27 mm Zahne  XNO06: XNMX06
14: 14 Schneiden A: Imperial R: Mit IK, rechtes 7:7 Zahne
Ohne: Asien Werkzeug
NR: Ohne IK,
rechtes Werkzeug
Empfohlene Schnittbedingungen
Schnitthedingung
IS0 | Werkstiick B NS | KS HB Sorte Helix Flach
(DIN)
Ve fz ap ve fz ap
(m/min) (mm/Z) (mm) | (m/min) | (mm/Z) | (mm)
- 1.4301 304 STS304 PC9540
Austenitisch 14401 316 STS316 160 - 180 (PC5300) 80-160 | 0,05-0,30 | 1-3 | 90-150 [0,05-0,25| 1-3
= PC9540
Hitzebesténdig 1.4849 - - 160 - 200 (PC5300) 60-100 | 0,05-0,20 | 1-2 | 60-100 [0,05-0,25| 1-3
NCM535
Grauguss GG25 No35B | GC250 | 180-240 (PCE510) 200-300 | 0,10-0,30 | 2-3 |200-300|0,10-0,25| 2-3
80 - PC6510
GGG50 GCD500 | 150 - 230 110-230 | 0,10-0,30 | 2-3 |150-200{0,10-0,30| 2-3
Kugelgraphit- 55-06 (PC5300)
guss PC6510
GGG60 - GCD600 | 170 - 270 (PC5300) 85-200 | 0,15-0,25 | 2-3 |150-200/0,15-0,25| 2-3

Empfohlene Sorten und Typen (@ Erste Empfehlung)

Empfohlene Sorten und Typen nach Werkstiick
W Kk
Typ -~ - . .
Austenitisch Hitzebesténdig Grauguss Kugelgraphitguss
Typ Sorte Typ Sorte Typ Sorte Typ Sorte

© PC9540 © PC9540 oPC6510 o PC6510

Flach - oPC5300 ° O PC5300 - oPC5300 - oPC5300
|| o PC5400 o PC5400 o NCM535 ONCM535

® PC9540 ® PC9540 oPC6510 o PC6510

Helix ° 0o PC5300 - oPC5300 ® o PC5300 ® oPC5300
0 PC5400 oPC5400 o NCM535 ONCM535
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RM14 - Eigenschaften Sorten

Sorte fiir die Gusshearbeitung PC6510

o Optimierte PVD-Beschichtung fiir die allgemeine Bearbeitung von Gusseisen reduziert die Bildung von Warmerissen
o Spezielle Nachbehandlung der Beschichtungsoberflache verringert AufschweiBungen und Reibung

TiAIN Schicht mit hoher VerschleiBresistenz
und Zahigkeit fiir hohe Prozesssicherheit.

Optimieres Substrat erhoht die

VerschleiBfestigkeit und reduziert Briiche

fiir stabilere Standzeiten.

Nachbehandlung der Beschichtungsoberfliche

Weniger
Aufschweis-
sungen und
Ausbriiche

Neue PC6510 PC6510
hoher
Widerstand gegen
AufschweiBungen
und Ausbriiche
Sortenauswahl
Werkstiick Bearbeitungsart Sorte T Schmt.tgeschw. IS0 Anwendungsbereich
(m/min)
. kontinuierlicher Schnitt PC5300 130 (100 - 160) M30 PC5300
Rostfreier
W stani -/ @
unterbrochener Schnitt PC9540 110 (80 - 140) M50 PC9540
kontinuierlicher Schnitt PC6510 180 (140 - 230) K10
{ PC6510 § § § §
Gusseisen PC5300 145 (110 - 180) K20 ; ;
unterbrochener Schnitt /\ PC5300 7 -
PC5400 125 (85 - 160) K30 PC5400
Anwendungsbereich
= 250 0 = 250‘ ————————————————————————————————————————————————
g PC5300 g
o 200 o 200 e
= PC9530 = PC6510
£ 150 £ 150
S = PC5300
2 ool \NO S £ 10
2 50 - 2 50
3 3
0 0
o . 2 o : 2 8
Durchgehender Schnitt  Allgem. Bearbeitung ~ Unterbrochener Schnitt Durchgehender Schnitt  Allgem. Bearbeitung  Unterbrochener Schnitt
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RM14 - Eigenschaften Wendeschneidplatten

¢ Stabile Klemmung dank groBer Anlageflache

¢ Die groBen Spanwinkel reduzieren die Schnittlast und gewahrleisten eine hohe Spanausbringung
¢ Das verstarkte Wendeschneidplattendesign erhéht die Bearbeitungsstabilitat

GroBe Anlageflache
Stabile Bearbeitung

GroBe Spanwinkel
Geringe Schnittlast
Hohe Spanausbringung

Wendeschneidplattentypen

GroBer Helixwinkel *———
Exzellente Performance
Geringe Schnittlast

A
_Y

Verstéarkte WSP
Stabile Schneidkante

Typ Eigenschaften Anwendungsbereich
Erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von hitzebesténdigem,
Neutral rostfreiem Material und Stahlguss
Flach Flache Schneidkante Einsetzbar in vielfaltigen Bearbeitungen
Fiir rechte und linke Fraskorper
Erste Empfehlung flir die Bearbeitung von Gusseisen
Helix Rechts o Eiﬂsgtzbar fur .die. Bearbeitung von rostfreien Stéhlen
GroBer Helixwinkel mit einer Schnitttiefe (ap) von <3 mm
|deal fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe
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RM14 - Eigenschaften Fraskorper

¢ Der maximale Anstellwinkel fiir heptagonale WSP reduziert Vibrationen
¢ Die keilformige Klemmung ermdglicht einen starken Plattenhalt

e Mehrere Schnitte mdglich ohne Kontakt der nicht genutzen Schneiden
der WSP mit dem Werkstiick

Maximaler Anstellwinkel
heptagonaler WSP
Minimierte Vibrationen
durch reduzierte Axialkrafte

-

Kein Kontakt zur Werkstiickschulter
Auch bei mehreren Schnitten entsteht
kein Kontakt zwischen den ungenutzten
Schneiden der WSP und dem Werkstiick

Hohe Spanausbringung
und Standzeit durch gezielte
Kiihlung der Wendeschneidplatten

—

Stabile Klemmung dank des genauen

Langere

Standzeit

WSP:  XNMX0606XNR-ML (PC6510)

51°
Innenkiihlung
Keilklemmung
Anlagewinkels a®
Stabile Bearbeitung
e Werkstiick Kugelgraphitguss - (GGG50)
e Schnittbedingung vc = 150 m/min - fz = 0,25 mm/Z
ap = 3,0 mm - ae = 50 mm - nass
e Werkzeuge
RM14 Wettbewerb

» Die stabile Bearbeitung durch den RM14 reduziert Ausbriiche
» Langere Standzeit im Vergleich zum Wettbewerb

Korper:  RM14XCMO80R-27-6-XNO6
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Rich Mill - RM14XCM-XNO06

D1
D1 @D2
20> 266.7
ad ad \
2 . i
b =1 bI | i
& \ ‘ ! 32
= - ) | |
ng © TDX‘ i
“odz : 1
52133 | 220 @‘a_o{
[%]8) Jd1
2D
Abb. 1 Abb. 2
] s
o AR:-

. 51 -RR:-9° (mm)
Bezeichnung Lager @ oD | @D1 | @D2 | Od | Od1 | Od2 | Od3 a b E F ap kg | Abb.
RM14XCM 050R-22-5-XN06 ° 5 50 | 58,6 | 42 22 1 18 104 | 6,3 21 40 35 | 0,34 1

050R-22-6-XN06 [} 6 50 | 58,6 | 42 22 " 18 104 | 6,3 21 40 35 | 0,34 1

063R-22-6-XN06 [ ) 6 63 | 716 | 42 22 1 18 104 | 6,3 21 40 35 | 0,51 1

063R-22-8-XN06 [} 8 63 | 716 | 42 22 " 18 104 | 6,3 21 40 35 | 058 1

080R-27-6-XN06 [} 6 80 | 886 | 57 27 14 20 3% | 124 | 70 23 50 35 | 098 1

080R-27-8-XN06 [ ) 8 80 | 886 | 57 27 14 20 3% | 124 | 70 23 50 35 | 1,08 1

080R-27-10-XN06 [} 10 80 | 886 | 57 27 14 20 35 | 124 | 70 23 50 35 | 1,07 1

100R-32-10-XN06 [ ) 10 100 | 1086 | 67 32 18 26 42 | 144 | 80 25 63 35 | 1,60 1

100R-32-12-XN06 [} 12 100 | 1086 | 67 32 18 26 42 | 144 | 80 25 63 35 | 1,58 1

125R-40-12-XN06 O 12 125 | 1336 | 90 40 22 32 54 | 164 | 9,0 29 63 35 | 343 1

125R-40-14-XN06 [ ) 14 125 [ 1336 | 90 40 22 32 54 1164 | 9,0 29 63 35 | 340 1

160NR-40-16-XN06 [ 16 160 | 168,6 | 110 40 90 - 16,4 | 9,0 32 63 35 | 4,86 2

160NR-40-18-XN06 [ 18 160 | 168,6 | 110 40 90 - 16,4 | 9,0 32 63 35 | 484 2
Zubehﬁr @D Schliissel Schraue

\\\\
. 4
050 - 9160 TW15S FTKA0412B
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16 Schneidkanten fiir hohe Effizienz

Rich Mill RM16

¢ Niedrige Kosten bei der mittleren Bearbeitung
¢ Verwendung von Wiper-Wendeschneidplatten fiir eine hohe Oberflichengiite
¢ Optimale Abstimmung der speziellen Schneidengeometrie mit einer Vielzahl von neuen Sorten sorgt fiir Konsistenz

und Langlebigkeit der Werkzeuge

¢ Bei Verwendung von 16 Schneiden betrdgt die maximale Schnitttiefe 5,5 mm, bei Verwendung von 8 Schneiden

betrégt sie maximal 13 mm

¢ Die Wiper-Platten werden im Fraser 0,05 mm tiefer als die Wendeschneidplatten zum Planfrisen angebracht
¢ |st der Vorschub groBer als die Schneidkantenldnge des Wipers (7,0 mm), werden 2 Wiper-Platten symmetrisch angeordnet

Spanbrecher
WSP Schneidkante Merkmale
Fiir . . N
MA NE Metalle @ Scharfe Schneidkante fiir hohe Produktivitt
Schwer . . . . - .
Spanbrecher mit geringer Schnittlast optimal fiir dir Bearbeitung schwer
ML zerspanbare Materiali
Materialien zerspanbarer Materialien
ME Schlichten Aufgrund der geringen Schnittlasten ist die Wendeschneidplatte fiir leichte
Zerspanung und die Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Materialien geeignet
MM Allgemein @ Fiir allgemeine Frasaufgaben
w Wiper @ Fiir besonders hohe Oberflachengiiten




Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill RM16 - Technische Informationen

Einstellung von Wiper-Wendeschneidplatten

Werkzeugrichtung Richtige Einstellung Falsche Einstellung
Rechts
v X X X X
Links
v X X X X
Integriertes Kiihimittelsystem
¢ Optimal konstruierte Spantasche fiir eine gute Spanabfuhr
e Das integrierte Kiihimittelsystem reduziert die Schneidwérme und
verbessert die Spanabfuhr
Empfohlene Schnittbedingungen
ONM(H)X060608-MM | ONM(H)X060608-MF |  ONHX060608-W | ONM(H)X080608-MM | ONM(H)X080608-MF |  ONHX080608-W
IS0 Sorte
Ve fz Ve fz Ve fz Ve fz Ve fz Ve fz
(m/min) | (mm/Z) | (m/min) | (Mm/Z) | (M/min) | (MmM/Z) | (M/min) | (MM/Z) | (m/min) | (Mm/Z) | (m/min) | (mMmM/Z)
NCM535 150-300 | 0,10-0,35 | 200-300 | 0,05-0,30 | 200-300 | 0,05-0,20 | 150-300 | 0,10-0,40 | 200-300 | 0,05-0,35 | 200-300 | 0,05-0,25
PC3700 150-300 0,10-0,35 | 200-300 0,05-0,30 200-300 | 0,05-0,20 150-300 | 0,10-0,40 200-300 | 0,05-0,35 200-300 0,05-0,25
Dm PC9530 120-180 0,10-0,35 100-180 0,05-0,30 100-180 | 0,05-0,20 120-180 | 0,10-0,40 100-180 | 0,05-0,35 100-180 0,05-0,25
PC6510 150-300 0,10-0,40 150-300 0,08-0,35 150-300 | 0,05-0,25 150-300 | 0,10-0,45 150-300 | 0,08-0,40 150-300 0,05-0,30
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Rich Mill - RM16ACM6000

D2 D2
ad ad
t a 4 2
i 0 S
| LT ]
5 F | |
L TN I F
L Ao £ i |
bdw 4 } ‘ © %
Jd2 gd> ‘
@D @D
Abb. 1 Abb. 2
< Hé Sl a6
N/ A% RR:-6°
(mm)
Bezeichnung lager | (O) | @D | 6D2 | od | Od1 | Od2 | a b E F ap | kg | Abb.
RM16ACM 6063HR-M A 5 63 49 22 11 18 10,4 6,3 20 40 4 0,7 1
6080HR-M A 6 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 4 1,2 1
6100HR-M ° 7 100 67 32 18 26 14,4 8 25 50 4 1,9 1
6125HR-M [ ) 8 125 87 40 22 32 16,4 9 29 63 4 35 1
6160R-M @) 10 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 4 41 2
D2 D2
ad ad
a a
] \ | \ bv r—ﬂ ;
iR F LT
T BN l I F
Ll Ao apy 1 1
o] * * - &
Jd2 gd2 ‘
@D @D
Abb. 1 Abb. 2
S A LR
Y| C A% RR:-6°
(mm)
Bezeichnung Lager @ oD 0D2 0d 0d1 0d2 a b E F ap kg Fig.
RM16ACM 8063HR-M A 5 63 49 22 1 18 10,4 6,3 20 40 55 0,7 1
8080HR-M A 6 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 55 1,2 1
8100HR-M A 7 100 67 32 18 26 14,4 8 25 50 55 1,8 1
8125HR-M A 8 125 87 40 22 32 16,4 9 29 63 55 35 1
8160R-M A 10 160 107 40 - 107 16,4 9 32 63 55 45 2
8200R-M [ 12 200 130 60 - 135 25,7 14 32 63 55 58 2
8250R-M @) 14 250 180 60 - 180 25,7 14 38 63 55 14 2
8315R-M @) 18 315 240 60 - 238 25,7 14 38 63 55 18,8 2
8400R-M @) 24 400 260 60 - 238 25,7 14 38 80 55 32,7 2
Zubehﬁr 2D Schiiissel Schraube
)
\\\\
6000 @63 - @400 TW20-100 FTGA0513
8000 @63 - @400 TW20-100 FTGA0513
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Doppelseitige runde Wendeschneidplatten
zum Frasen mit acht Schneidkanten

RMR

¢ Hervorragende Wirtschaftlichkeit: 8 nutzbare Schneiden

durch das doppelseitige, positive Design der Wendeschneidplatte

¢ Optimierte Nebenschneide fiir eine exzellente Oberflachengiite

¢ Maximale Prozesssicherheit: Design und Klemmung der Wendeschneidplatten verhindern Rotationen bei der Bearbeitung
¢ Optimal abgestimmte Schneidkantengeometrie und Spanwinkel fiir hochproduktive Bearbeitungen

Eigenschaften Wendeschneidplatten

?Breite Wiper Schneidkante
Gute Oberflachenqualitét

Hohe Helix
Hohe Overflachenqualiat
und geringe Schnittlast

o,

Eigenschaften Fraser

Hoher Helixwinkel der Hauptschneide
mit hohem Spanwinkel/variabler Spanbrecher
Stabile Bearbeitung bei hohen Schnitttiefen

Optimale Spankontrolle

Umgekehrt positive Struktur ~ --—--— -4
Verhindert die Rotation der (xk\

Wendeschneidplatte, hohe Spannkraft |
Stabiler Bearbeitungsprozess \

Empfohlene Sorten und Spanleitstufen

\

Innenkiihlsystem
Hohe Werkzeugstandzeit durch Kiihlung
direkt auf die Schneide

Empfohlene Sorte nach Werkstoff (@ : Erste Empfehlung)
Schneidkante M

Spanleitstufe
Sorte Sorte
ML ® UNC840 ® PC9540
oUPC845 oUPC845
Empfohlene Wendeschneidplatte
. Beschichtet Abmessung (mm) i
WsP Bezeichnung PC9540 | UNCB40 | UPCB45 | IC | BS | RE | S Geometrie
RNMX 1204MOE-ML ° ° ° 120 | 20 | 60 | 4,75
s

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 172
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RMR - Technische Informationen

Codesystem Messerkopf

RI\{IR (T: I\{I 0?0 I? 2T2 ? RI\#1 2
Rich Mill Typ Aufnahme  Bearbeitungs-@  Innenkiihlung & Schneidrichtung 0 Aufnahme-  Anzahl Zdhne  Passende WSP
Round C: Messerkopf ~ M: Metrisch 050: 50 mm R: Mit Innenkiihlung, rechts bohrung 5:5 Z&hne RN12: RNMX12
A: Imperial NR: Ohne Innenkiihlung, rechts 22: (022 mm
Ohne: Asien
Schaftfraser
RMR S 040 R 3 W 32 110 RN12
Rich Mill Typ Bearbeitungs-0 Innenkiihlung Anzahl Schafttyp 0 Schaft Gesamtliange  Passende WSP
Round S: Schaft 040: 40 mm & Schneidrichtung Zahne W: Weldon 032: @32 mm 110: 110 mm RN12: RNMX12
R: Mit Innenkiihlung, rechts 3:3Z&hne  C: Zylindrisch
NR: Ohne Innenkiihlung, rechts
Empfohlene Schnittbedingungen
S <<< Hart Zah >>>
pezifische «
i Hirte Sorte Spanformer Sorte Spanformer ML
Werkstoff 1S0 AISI Schnittkraft
e (HB) UNC840 ML UPC845 ML
vc (m/min) | fz(mm/Z) | vc (m/min) | fz(mm/Z) | ap (mm)
30 0,40 25 0,40
15156-3 Inconel625 2650 250 45 0,20 40 0,20
Ni-basiert 60 0,05 55 0,10
25 0,40 20 0,40
9723 Inconel718 3000 320 40 0,20 35 0,20
55 0,05 50 0,10 13
30 0,40 20 0,40
Co-Legierung Stellite Stellite 3000-3100 300-320 45 0,20 35 0,20
60 0,05 50 0,10
30 0,40 20 0,40
Ti-Legierung 5832-11 Ti-6Al-4V 1400 320 50 0,20 40 0,20
70 0,05 60 0,10
Spezifische Hart Sorte Spanformer "
Werkstoff IS0 AlsI Schnittkraft (:B)e PC9540 ML
(N/mm?) ve (m/min) fz (mm/2) ap (mm)
X6CrAI13 405 120 0.59
T
X6Cr17 430 1800 200 160 015
200 0,05
Ferritisch / X12Cr513 416 100 0.%0
erritisc r
Martensitisch X6CrMo17-1 434 2850 330 140 015
180 0,05
100 0,30
M X12Cr13 i?g 2350 330 140 0,15 1-3
180 0,05
X5CrNi18-9 20 0,30
- X2CrNi18-9 304
Austenitisch X5CrNIMo1 7-12-2 316 2000 180 120 0,15
X2CrNiMo17-12-3 150 0,05
Austenitisch / . 60 0,30
- X2CrNiMoN22-5-3 531803
AL X2CrNiMON25-7-4 | $32750 2450 260 %20 0,15
(Duplex) 120 0,10

KORLOY Frasen @ 169



Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - RMRC(M)-RN12

F%r_‘ ) i
bl B

Bezeichnung Lager @ oD 0c 0D2 od F ap kg
RMRCM 050R-22-5-RN12 [} 5 50 40,4 42 22 40 35 0,28
050R-22-6-RN12 [} 6 50 40,4 42 22 40 35 0,29
063R-22-6-RN12 [ J 6 63 534 42 22 40 35 0,45
063R-22-7-RN12 [} 7 63 53,4 42 22 40 35 0,46
080R-27-6-RN12 O 6 80 70,4 60 27 50 35 0,83
080R-27-8-RN12 e} 8 80 70,4 60 27 50 35 0,82
100R-32-7-RN12 O 7 100 90,4 70 32 63 3,5 1,67
100R-32-9-RN12 O 9 100 90,4 70 32 63 3,5 1,67
125R-40-10-RN12 O 10 125 1154 90 40 63 35 2,82
125R-40-12-RN12 ¢} 12 125 1154 90 40 63 35 2,83
Zubehﬁr @D Schliissel Schraube
/
@50 - @125 TW158 FTNAO411-A
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Rich Mill - RMRS-RN12

=
DCX DCE — =N - m‘, —{|[——-ocon-ms
®) |
| Lo
LH N\
OAL
b S
-RR:-15°--13° )
Bezeichnung Lager ) oD oc od L L Schaft ap kg
RMRS 032R-2W32-110-RN12 ® 2 32 224 32 40 110 W 35 0,56
032R-3W32-110-RN12 [} 3 32 224 32 40 10 w 35 0,55
032R-2C32-200-RN12 [ J 2 32 22,4 32 40 200 C 35 1,09
032R-3C32-200-RN12 [} 3 32 224 32 40 200 C 35 1,09
040R-3W32-110-RN12 [ J 3 40 30,4 32 40 110 W 35 0,62
040R-4W32-110-RN12 ® 4 40 30,4 32 40 110 W 35 0,62
040R-3C32-200-RN12 [} 3 40 30,4 32 40 200 C 35 1,15
040R-4C32-200-RN12 [ J 4 40 30,4 32 40 200 C 35 1,15
050R-5W40-120-RN12 e} 5 50 40,4 40 40 120 w 35 1,08
050R-6W40-120-RN12 O 6 50 40,4 40 40 120 W 35 1,08
050R-5C42-300-RN12 O 5 50 40,4 42 40 300 C 35 3,05
050R-6C42-300-RN12 O 6 50 40,4 42 40 300 C 35 3,05
063R-6W40-130-RN12 O 6 63 53,4 40 50 130 W 35 1,43
063R-7W40-130-RN12 e} 7 63 53,4 40 50 130 w 35 1,43
063R-6C42-300-RN12 O 6 63 53,4 42 50 300 C 35 3,30
063R-7C42-300-RN12 O 7 63 53,4 42 50 300 C 35 3,26
Zubehﬁr @D Schltissel Schraube
P 4
@32 - 263 TW15S FTNAO411-A
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Rich Mill - Wendeschneidplatten

Typen

Bezeichnung

NCM325

NCM535

NC5330

PC9530

UPC845

HO1

RM3

RM3PCM3000

XNKT060405PNER-ML

» | PC3700

O | PC8110

O | UNC840

RM3PS3000

XNKT060408PNER-ML

RM3PM3000

XNKT060405PNSR-MM

>

® | > | > | PC9540

XNKT060408PNSR-MM

® | ® O | O |PG2505

> | ® O | ®|PC2510

>

® > | @ |» | PC6510

> > | ® | » | PC5300

® (> | @ | » | PC5400

RM3PCM4000

XNCT080504PNFR-MA

RM3PS4000

XNCT080508PNFR-MA

RM3PM4000

XNCT080512PNFR-MA

XNCT080520PNFR-MA

[ N BN N 2

XNKT080504PNER-ML

XNKT080508PNER-ML

XNKT080512PNER-ML

XNKT080516PNER-ML

XNKT080520PNER-ML

XNKT080504PNSR-MM

XNKT080508PNSR-MM

XNKT080512PNSR-MM

XNKT080516PNSR-MM

o o > o

XNKT080520PNSR-MM

® & @ &8 O O|0O|O0O|O]|O0O

® & &6 6 O OO0 |@® |0

OO0 |O|O|O |0 K

> > > > o e e e > e

® e o > o o o o > o

RM3PCM5000

XNCT120608PNFR-MA

XNKT120604PNER-ML

o

XNKT120608PNER-ML

XNKT120612PNER-ML

XNKT120616PNER-ML

XNKT120620PNER-ML

XNKT120604PNSR-MM

XNKT120608PNSR-MM

XNKT120612PNSR-MM

XNKT120616PNSR-MM

XNKT120620PNSR-MM

® & & ®§6 O O|O0O|lO|0O]|O

® & 6 ®6 O O|O0O|lO|O]|O0O

XNKT120630PNSR-MM

o

Cle| ®@ @& > @ @ & e » O

cCl e l®@ e > @ 0 e e » O

RM4/4Z

RM4PCM3000

LNEX100605PNR-MA

RM4PHCBM3000

LNEX100605PNR-MF

RM4PHCPM3000

LNEX100608PNR-MF

RM4PS3000

LNEX100605PNL-MM

RM4PM3000

LNEX100605PNR-MM

LNEX100608PNR-MM

LNMX100605PNR-MF

LNMX100608PNR-MF

LNMX100605PNL-MM

LNMX100605PNR-MM

|

LNMX100608PNR-MM

RM4PFCBM3000

LNEX100605PNL-MM

RM4PFCPM3000

LNEX100605PNR-MM

LNEX100608PNR-MM

LNMX100605PNL-MM

LNMX100605PNR-MM

>

A

AN N N S S N i S Sl 2

> (> e > > > > > > e > > e >

LNMX100608PNR-MM

BN 2N N BE SN NECHE N K BN BN BN N BN Sl 2

A

A
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Rich Mill - Wendeschneidplatten

Typen

Bezeichnung

NCM325

NCM535

NC5330

PC2505

PC2510

PC3700

PC8110

PC9530

PC9540

UNC840
UPC845
HO1

RM4/4Z

RMA4ZCM3000

LNEX100605PNL-MM

RM4ZS3000

LNMX100605PNL-MM

RM4ZM3000

LNMX100605PNL-MM

> [ » | ® | PC6510

» [ » | » | PC5300

» | > | > | PC5400

RM4PCM4000

LNEX151004PNR-MA

RM4PHCBM4000

LNEX151008PNR-MA

RM4PHCPM4000

LNEX151004PNR-MF

RM4PS4000

LNEX151008PNR-MF

LNEX151016PNR-MF

LNEX151004PNR-MM

LNEX151008PNL-MM

LNEX151008PNR-MM

LNEX151016PNR-MM

LNMX151004PNR-MF

LNMX151008PNR-MF

LNMX151016PNR-MF

LNMX151004PNR-MM

LNMX151008PNL-MM

LNMX151008PNR-MM

LNMX151016PNR-MM

RM4PFCBM4000

LNEX151004PNR-MM

RM4PFCPMA4000

LNEX151008PNL-MM

LNEX151008PNR-MM

LNEX151016PNR-MM

LNMX151004PNR-MM

LNMX151008PNL-MM

LNMX151008PNR-MM

LNMX151016PNR-MM

RM4ZCM4000

LNEX151008PNL-MM

LNMX151008PNL-MM

> > (> > > e e e > e > > > e e > e e e > o e > o

> > e > > e > e > > e >

> (> > e e > e > > > > > > e e e > e e e >

RM6

RM6PCM-WNO04

WNGX040304PNFR-MA

RM6PS-WN04

WNGX040308PNFR-MA

RM6PM-WN04

WNGX040312PNFR-MA

WNGX040316PNFR-MA

[ N BN BN 2

WNGX040304PNER-ML

WNGX040308PNER-ML

WNGX040312PNER-ML

WNGX040316PNER-ML

o |» |

WNGX040304PNSR-MM

WNGX040308PNSR-MM

WNGX040312PNSR-MM

WNGX040316PNSR-MM

O|0O|lO|®@O|O|0O|@

® e o > o o o >

Oj|0O|le|®@ OO |@® | @

RM6PCM-WNO8

WNGX080604PNFR-MA

RM6PS-WN08

WNGX080608PNFR-MA

RM6PM-WN08

WNGX080612PNFR-MA

WNGX080616PNFR-MA

WNGX080620PNFR-MA

® e O > e

WNGX080604PNER-ML

A

A

A

A
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Rich Mill - Wendeschneidplatten

Typen Bezeichnung

NCM325

PC2505

PC2510

PC8110
PC9530
HO1

RM6 RM6PM-WN08 WNGX080608PNER-ML

® | NCM535

O | NC5330

» | PC3700

» | UNC340
® | UPC845

WNGX080612PNER-ML

WNGX080616PNER-ML

o

o

WNGX080620PNER-ML

O[O | » | » | PC9540

WNGX080604PNSR-MM

WNGX080608PNSR-MM

WNGX080612PNSR-MM

WNGX080616PNSR-MM

WNGX080620PNSR-MM

O|O|O|»|O|O|O|O|e]PC6510
e e o > > o e o » | PC5300
O|O|O|»|®@|O |0 |0 |» | PC5400

RM8 RMB8ACMA4000 SNEX1206ANN-MA

RMHBACM4000 SNEX1206ANN-MF

>
>
o
[ ]

SNEX1206ANN-ML

SNEX1206ANN-MM )

SNEX1206ANN-W

> > >

SNEX1206ANN-WB

SNMX1206ANN-MF )

SNMX1206ANN-MM )

RM8ACM5000 SNEX1507ANN-MF

RMH8ACM5000 SNEX1507ANN-ML

SNEX1507ANN-MM

SNMX1507ANN-MF

SNMX1507ANN-MM

> & e o e > >
o o6 o o o o o

RM8ECM4000 SNEX1206ENN-MA

RMH8ECM4000 SNEX1206ENN-MF

SNEX1206ENN-ML

SNEX1206ENN-MM

SNMX1206ENN-MF

(]
O
[}

SNMX1206ENN-MM o

RMS8ECM5000 SNEX1507ENN-MF

RMH8ECM5000 SNEX1507ENN-ML

SNEX1507ENN-MM

SNMX1507ENN-MF

SNMX1507ENN-MM

>

o

[ ]
® 0 0 e o > > b > >
® 6 o 0o o o o o o o

RM8QCM4000 SNEX120612-MA

RMH8QCM4000 SNEX120612-MF

SNEX120612-ML

SNEX120612-MM

(]
O
O

SNEX1206QNN-MA

SNEX1206QNN-MF

SNEX1206QNN-ML

SNEX1206QNN-MM

SNMX120612-MF

SNMX120612-MM

SNMX1206QNN-MF

SNMX1206QNN-MM

> > e e > e e
® o o o o »> o

RMT8AM4000 SNCF1206ANN-MF

[oNN N NN N BN )

SNCF1206ANN-MM

O @)
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Rich Mill - Wendeschneidplatten

Typen

Bezeichnung

NCM325

NCM535

NC5330

PC2505

PC2510

PC3700

PC5300

PC5400
UNC840
UPC845
HO1

RM8

RMT8AM4000

SNMF1206ANN-MF

O | PC6510
PC8110
PC9530
PC9540

SNMF1206ANN-MM

O

RMT8AMS5000

SNCF1507ANN-MF

SNCF1507ANN-MM

SNMF1507ANN-MF

SNMF1507ANN-MM

RMT8EM4000

SNCF1206ENN-MF

SNCF1206ENN-MM

SNMF1206ENN-MF

SNMF1206ENN-MM

RMT8EMS000

SNCF1507ENN-MF

SNCF1507ENN-MM

SNMF1507ENN-MF

SNMF1507ENN-MM

RMT8QM

SNCF1206QNN-MF

SNCF1206QNN-MM

SNMF1206QNN-MF

O

SNMF1206QNN-MM

RM8-X

RMX8ACM-SA14

SAGX140808ANER-ML

SAGX140808ANER-MM

o

SNMX140808ANER-MM

® O|l0O|e |0

RM14

RM14XCM-XN06

XNMX0606XNR-ML

® ® O O

XNMX060608-ML

® @& O O0|e

RM16

RM16ACM6000

ONHX060608-MA

ONHX060608-MF

ONHX0606ANN-MF

ONHX060608-ML

ONHX060608-MM

ONHX0606ANN-MM

ONHX060608-W

ONMX060608-MF

ONMXO0606ANN-MF

ONMX060608-MM

ONMXO0606ANN-MM

> o e e o
[ ]

> e/ > ® O @ @& o o o

RM16ACM8000

ONHX080608-MA

ONHX080608-MF

[ ]
o

ONHX0806ANN-MF

[ ]
O

ONHX080608-ML

ONHX080608-MM

ONHX0806ANN-MM

ONHX080608-W

ONMX080608-MF

ONMX0806ANN-MF

ONMX080608-MM

>

ONMXO0806ANN-MM

o > o o o o o
> > (O | |O|O|»

> (> > oo > e > > e

RMR

RMRCM-RN12

RNMX1204MOE-ML

RMRS-RN12

RNMX1204MOE-ML
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Leichter Fraskorper fiir hervorragende Zerspanungsleistung
bei hohen Schnittgeschwindigkeiten

Aero Mill

¢ Hervorragende Zerspanungsleistung durch den leichten Fraskdrper aus Aluminium,
50 % weniger Gewicht als ein gewohnlicher Fréskorper aus Werkzeugstahl

¢ Hochgeschwindigkeitsfraser fiir eine prézise Bearbeitung

e Der spezielle Aluminiumwerkstoff und der groBe Spanwinkel der Wende-
schneidplatte ermdglichen eine hochstabile Bearbeitung; hervorragende
Oberflachengiite durch niedrige Schneidlasten des groBen Spanwinkels

e Wuchtbar bis Stufe "G2.5"

Plandrehen

Ly

Messer
Plandrehen

Spanab-
Aufbau des Frasers deckung
o Kassettenausfiihrung fiir sehr hohe Stabilitat

¢ VHM Wendeschneidplatte und PKD Einsatz fiir den gleichen Fraskorper

¢ Vollhartmetall- & PKD-Wendeschneidplatten fiir Schruppen und Schlichten
¢ Die Spanabdeckung verhindert den Bruch der Wendeschneidplatte

Integriertes Kiihimittelsystem Kiihimittelschraube Kiihimittelabdeckung

¢ Das speziell entwickelte integrierte Kiihimittelsystem leitet Kiihimittel von der Mitte des i
Frasers zur Wendeschneidplatte. Es verbessert die Kiihlrate und Spanabfuhr AA ,

e Fiir eine optimale Spanabfuhr wurde die Richtung der Kiihimittelzufuhr so konzipiert, -
dass das Kiihimittel direkt auf die Schneidkante der Platte trifft ) > o

¢ Die Kiihimittelschraube ist bis @160, die -abdeckung ab @200 und hoher geeignet. Die
Vorrichtungen sind separat erhéltlich. Fiir das integrierte Kiihimittelsystem wird eine
Fraseraufnahme mit Kiihimittelbohrung bendtigt

Fiir 80 bis 0160 Fiir 0200 und hoher
Anwendungsbereich Empfohlene Schnittbedingungen
g A = A
< 60 E, 5000
5.0 g 4000
Al-Legierung
4.0 - ; 3000 Si -Anteil unter 13%
Aluminiumlegierun
a0 gierung 2000 (HO1, PKD) J
2.0 1000 Al-Legierung,
1.0 500 Si-Anteil iiber 13% (PKD)
» fz (mm/2) »  fz(mm/2)
0.05 0.1 0.15 0.2 0.3 0.1 0.2 0.3 0.4
Oberflachenbearbeitung
¢ Schnittbedingung ve: 1570 m/min vf: 3000 mm/min
n: 5000 U/min fz: 0,1 mm/Z M\ o " Rmax: 2‘1 pm
ap: 0,5 mm Maschine: PCV620 \v A, [v \ N WMW e Rz:1,6 ym
o Werkstoff AlMg1SiCu V Y Ra: 0,3 pm
¢ Bezeichnung Fraser: APDM100R-A6Z (6 Schneiden)
WSP: CDEW1204R-XCF (HO1) 0,4mm 4,4mm
Maximal madgliche Drehzahl Ersatzteile des Kiihimittelsystems
Durchmesser (mm) Max. Drehzahl (U/min) Durchmesser (mm) | Zerspanungsart | Bezeichnung Form Hinweis
080 16000 080 CBP080-MM
0100 15000 $100 Kithimittel- CBP100-MM-1
0125 12500 0125 schraube CBP125-MM-1 S t
0160 10000 0160 CBP160-MM erﬁgﬁlriih
0200 8000 0200 o CCP200
0250 6500 0250 Kuimittel- 7502
_— abdeckung
0315 5000 0315 CCP315
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Aero Mill - APDM-A

Ausfiihrung mit Kassette und Wendeschneidplatte

2D1
2D1 21778
<@_d> 2101.6
Lal ad ‘
218 @22
Eﬁb—‘ . s
4:_ E El ‘ 1 F
BEAN \ -
220 226|| 234 :I:
@D gp T T
Abb. 1 X Abb. 4
AA LG
> | Ll05 -RR:5-9°
(mm)
. Max
%
Bezeichnung LIR| ) | oo | op1 od a b E F ap* | | kg | Abb.
APDM | 08OR/L-A6Z | O | A | 6 80 76 27 12,4 7 2 50 10 | 16000 | 075 1
100R/L-A6Z | O | A | 6 100 95 32 14,4 8 28 50 10 | 15000 | 095 2
125R/IL-A8Z | O | A | 8 125 120 40 16,4 9 30 63 10 | 12500 | 18 2
160R/L-A10Z | O | A | 10 160 155 40 16,4 9 30 63 10 | 10000 | 2,9 2
200R/L-A12Z | O | O | 12 200 195 60 257 14 38 63 10 | 8000 4 3
250R/L-A6Z | O | O | 16 250 | 245 60 257 14 38 63 10 | 650 | 63 3
315R/L-A18Z | O | O | 18 315 | 310 60 25,7 14 38 80 10 | 5000 | 11,3 4

3 Gilt nur fiir die Hartmetallplatten. PKD-Platten max. 6 bzw. 4 mm ap mdglich.

Aero Mill - APDM-B

Messer-Ausfiihrung

D1 @D1

D1 D1 21016 2177.8
24 T 2101.6 ‘
a4 a 718 ad
T ‘ ﬂj e enes
kg il DB i 1
HEN I S 1 3 i
22 2% ‘ 926 ras41 1@
aD o) oo
Abb. 1 Abb. 3 Abb. 4
R
> 0108 -RR:5-9°
(mm)
. Max
Bezeichnung LIR| (O} | o0 | op1 0d a b E F | o | kg | Abb.
APDM 080R/L-B6Z OO 6 80 76 27 12,4 7 22 50 6 16000 0,75 1
100R/L-B6Z OO 6 100 95 32 14,4 8 28 50 6 15000 0,95 2
125R/L-B8Z O| 0O 8 125 120 40 16,4 9 30 63 6 12500 1,8 2
160R/L-B10Z |O | O 10 160 155 40 16,4 9 30 63 6 10000 2,9 2
200R/L-B12Z |O| O 12 200 195 60 25,7 14 38 63 6 8000 4,0 3
250R/L-B16Z | O | O 16 250 245 60 25,7 14 38 63 6 6500 6,3 3
315R/L-B18Z | O | O 18 315 310 60 25,7 14 38 80 6 5000 11,3 4
Zubehar @D Kassette Kassettenschliissel Kassettenschraube Schraybe fir ~ Spanabdeckung Spanabdeckungs- Stellschraube  WSP-Schliissel
S % \\\\\\ Schneidplatte - schraube \\\\\\\\
&) 52 > YU o P
> ¢ \\\ hy )i \ g
N & : @W
APDM-A 080 - 0315 LAPDR/L-AJ HW50 BHA0619-NYLOK FTNA0411 CAPDR/L-AJ PTMA0411 AZ0514 TW15S
APDM-B 080 - 0315 - HW50 BHA0619-NYLOK - CAPDR/L-AJ PTMA0411 AZ0514
Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstoff vc (m/min) fz (mm/2) Sorten
Aluminium & Aluminiumlegierungen 1000-4000 0,05-0,30 DP200
500-2500 0,05-0,20 HO1
=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 179 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Hochgeschwindigkeitsfraswerkzeug mit PKD Messern

Aero Mill-Plus

¢ Standzeiterh6hung bis zu 20% durch Innenkiihlungssystem fiir eine hohe Spanausbringung

¢ Hochvorschubfrédsen méglich durch 20% héhere Schneidendichte bei gleichem Tragerdurchmesser

¢ 40% reduzierte Montagezeit durch Einstellung mittels Schraubenschliissel

¢ Aluminium Fraskorper fiir ausgezeichnete Zerspanungsleistung bei hoher Geschwindigkeit durch niedriges Gewicht

Codesystem
T ] i e T A A o
Aero Mill Anstellwinkel Freiwinkel Aufnahmetyp Werkzeug 0 Werkzeug- Aero Mill-Plus Zéhnezahl
P 90° M: Metrisch 300: @300 mm richtung Messer Typ
R: Rechts
L: Links

Aufbau des Aero Mill Plus Friasers

Messer Einstellschraube Messerschraube
e Fraskorper aus Aluminiumlegierung und geringes Werkzeuggewicht -~ PKD Messer
verringern die Spindellast
. . . . . Schutzkappe fiir
[ ) - L -
Durch dgn Elnsgtz dg_r speziellen PKD Mesger erd.emg stabile Ausglfschraube Aluminiumksrper
Standzeit und eine hohere Anzahl an Schneiden bei gleichem X
Durchmesser des Tragers ermaglicht
¢ Hohe Standzeit durch direkte Kiihimittelzufuhr an die Schneide
Anwendungsbereich Empfohlene Schnittbedingungen
E 4 £
g 60 s 5000
£ 50 £ 4000
40 —— S 3000 |— ) I
5 Al-Legierung
30 £ 2000/ Si-Anteil unter 13% -
@ (Ho1, PKD)
20— E— 1000 - J
Aluminiumlegierung  Al-Legierung
1,0 500 | Si-Anteil iiber 13% (PKD)
0,05 0,1 0,15 02 03 0,1 02 03
Vorschub, fz (mm/2) Vorschub, fz (mm/z)
Maximale Drehzahl
Durchmesser (mm) Maximale Drehzahl (min')
080 20000
0100 18000
0125 16000
0160 13000
0200 10000
0250 8000
0315 7000
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Aero Mill-Plus - APDM-PB

ad ad
a a
1 /] T,
‘ b L 1]
: \ E \
F ; F
m
oo - 2o
Abb. 1 Abb. 2
~ A AR : -6°
AN o0° NS
(mm)
Bezeichnung L|R @ g oD 0D1 0d a b E F ap kg Abb.
APDM-PB  |080-PB6Z o|e 6 10 80 77 27 124 7 235 50 5 0,55 1
080-PB8Z O|A 8 10 80 77 27 124 7 235 50 5 0,55 1
100-PB6Z o|e 6 12 100 97 32 144 8 32 50 5 0,92 2
100-PB8Z O|A 8 12 100 97 32 144 8 32 50 5 0,92 2
125-PB8Z o|e 8 14 125 122 40 164 9 35 63 5 19 2
125-PB10Z O|A 10 14 125 122 40 16,4 9 35 63 5 19 2
160-PB10Z o|e 10 20 160 157 40 164 9 35 63 5 33 2
160-PB12Z O|A 12 20 160 157 40 164 9 35 63 5 33 2
200-PB12Z O|A 12 26 200 197 60 257 14 40 63 5 40 3
250-PB16Z O|A 16 32 250 247 60 257 14 40 63 5 6,5 3
315-PB18Z O|A 18 42 315 312 60 257 14 40 63 5 13 4
zubehﬁr @D Schraube _fi'lr Stellschraub_e fir  Sicherungs- Ausgleichs- Schliissel _ﬁ]r Schliissel fiir
PKD Schneiden ~ PKD Schneiden schraube schraube PKD Schneiden ~ PKD Kassetten
*F @ P ® L >
080 - 160 ETKA0620 AZ0514-SPN6 UzD1010 KHE0610 SPN-6 TW25-100
0200 - @315 ETKA0620 AZ0514-SPN6 uzD1010 KHE0610 SPN-6 TW25-100
Aero Mill / Aero Mill Plus - Wendeschneidplatten
Typen Bezeichnung G10 HO1 DP150 DP200
APDM-A CDEW1204R-NAF A
CDEW1204R-NAW [}
CDEW1204L-XAF [}
CDEW1204R-XAF [}
CDEW1204L-XAW e}
CDEW1204R-XAW °
CDEW1204L-XCF e}
CDEW1204R-XCF e} A
APDM-B BAPDL-XAF ¢}
BAPDR-XAF [}
BAPDL-XAW [}
BAPDR-XAW [}
APDM-PB BAMPL-XAF ¢}
BAMPR-XAF A
BAMPL-XAW e}
BAMPR-XAW ¢}
BAMPL-XAWR
BAMPR-XAWR [} e}
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Exzellente Ergebnisse bei kleinen und mittleren
Bearbeitungen

Aero Mill-Mini

¢ Hohe Haltbarkeit des Stahlkorpers
e Verschiedene unbeschichtete Hartmetall-/PKD-Sorten fiir diverse Werkstoffe verfiighar
¢ Besonders geeignet fiir kleine Bearbeitungszentren

Codesystem
T e B b A
Mini Aero Mill Anstellwinkel Freiwinkel Ohne: Werkzeug 0 H: KiihImittel Werkzeug- Zahnezahl
P 90° Messerkopf 040: 940 mm richtung
S: Schaft R: Rechts
L: Links
Integriertes

Aufbau des Aero Mill-Mini

WSP
(Unbeschichtet, PKD)

Einfaches und stabiles Schraubklemmsystem

Einstellbarer Bereich: max. £0,1mm

Einstellstufen: Min. 2 pm

Breite Spantasche fiir die Schruppbearbeitung und die Bearbeitung
von NE Metallen

Integriertes Kiihimittelsystem: eine Friseraufnahme mit Einstellschraube
Kiihimittelbohrung wird bendétigt

WSP-Schraube

N

Kiihimittelsystem

Ausgleichsschraube
Anwendungsbereich Empfohlene Schnittbedingungen
£ A £ A
= 90 E
2 S 5000
£ 80 3
§ 7.0 Hartmetall _é’ 4000
=
6,0 - W g 3000 Al-Legierung
50— =) Si -Anteil unter 13%
’ & 2000 (HO1, PKD)
4,0 Aluminiumlegierung —
30— — 1000 /
20— I Al-Legierung Si-Anteil
) 500 iiber 13% (PKD)
1,0 el duve 2/
0,05 0,1 0,15 0,2 03 0,1 0,2 03 0,4
Vorschub, fz (mm/2) Vorschub, fz (mm/2)
Maximale Drehzahl
Durchmesser (mm) Maximale Drehzahl (min™)
032 26000
040 24500
050 22000
063 20000
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Aero Mill-Mini - MAPDSO000HR/L-Z0

§—/, (_,
1
@D 15 e ———— |~ @d
ap
)
L
‘ Hé AR R
O O | B rriae - 1o
(mm)
Bezeichnung L|R @ oD 0d 4 L ap* Max U/min kg
MAPDS S032HR/L-Z3 |O | A 3 32 20 35 100 9,5 26000 0,35
S040HR/L-Z4 |O | A 4 40 20 35 100 9,5 24500 0,42
3 Gilt nur fiir die Hartmetallplatten. PKD-Platten max. 5 mm ap méglich.
Zubehﬁr aD Ausgleichschraube Einstellschliissel ~ Schraube fir Stellschraube WSP-Schliissel
X\\ Schneidplatte \\@
¢ 7 o & S
Q)
032 - 040 KHDO0405 HW20L FTKA0408 AHX0617F-NYLOK TW15S
Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstoff vc (m/min) fz (mm/2) Sorten
Aluminium & Aluminiumlegierungen 1000-4000 0,05-0,30 DP200
500-2500 0,05-0,20 HO1
=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 182 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Aero Mill-Mini - MAPDOOOHR/L-Z0

2D2
ad
[
b |
E
E
)
24
| g ariee
B A o0 IERPS
(mm)
Bezeichnung LIR| (©) | oo | op2 | od a b E F oot | o2 | apr | MY
min
MAPD 040HR/L-Z4 (O | A 4 40 34 16 84 5,6 18 40 9 14 9,5 24000 | 0,24
050HR/L-Z5 |O | A 5 50 42 22 10,4 6,3 20 40 1 18 9,5 22000 0,35
063HR/L-26 | O | A 6 63 42 22 10,4 6,3 20 40 11 18 9,5 20000 0,65
% Gilt nur fiir die Hartmetallplatten. PKD-Platten max. 5 mm ap mdglich.
ZUbehﬁr aD Ausgleichschraube Einstellschliissel ~ Schraube fiir Stellschraube ~ WSP-Schliissel
\\\\ Schneidplatte \\ﬁ
Q
040 - 063 KHD0405 HW20L FTKA0408  AHX0617F-NYLOK TW15S
Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstoff vc (m/min) fz (mm/Z) Sorten
Aluminium & Aluminiumlegierungen 1000-4000 0,05-0,30 DP200
500-2500 0,05-0,20 HO1
Aufnahmeschraube fiir Innenkiihlung (nicht enthalten)
Bezeichnung Geeignete Fraser 0
CB0525 MAPDO40HR/L-Z4 40
MAPDO50HR/L-Z5 50
Sl MAPDO063HR/L-Z6 63
Aero Mill Mini - Wendeschneidplatten
Typen Bezeichnung G10 Ho1 DP150 DP200
MAPDSO00HR/L-Z0 | SNEWOQ9T3ADFR A
MAPDOOOHR/L-Z0 | gNEWOQT3ADTR-NAF A
SNEWO09T3ADTR-XAF A
SNEWO09T3ADTR-NAW °
SNEWOQ9T3ADTR-XAW °
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Multifunktionale Fraser

fiir eine Vielzahl von Anwendungen

Alpha Mill

¢ Die innovativ gewdlbte Schneidkante und die Ausfiihrung des Spanbrechers gewahrleisten einen 90° Winkel
und reduzieren die Schnittlast. Hervorragende Ergebnisse auch bei groBen Schnitttiefen
¢ Multifunktionale Fraser fiir eine Vielzahl von Anwendungen (Planfrdsen, Nutenfrasen, Umsaumen, usw.)

¢ Hohe Standzeiten bei jeder Anwendung

Merkmale der Alpha Mill Wendeschneidplatte

Hohe Standzeiten bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten,

hohe Vorschiibe und tiefere Schnitte
durch geringe Schnittlast

der stabilen Schneidkante

Geringe Schnittlast durch das einzigartige
KORLOY-Design, d.h. Schneidkante

mit Alpha-Kurve und optimales konvexes
und konkaves Design

N
oy
N

L,

i
A
i
.
‘s‘\‘

&

Die spezielle Alpha-Kurve senkt die
Schnittlast und die starke Schneidkante
verbessert die VerschleiBfestigkeit

Hocheffiziente Bearbeitung durch
optimale Abstimmung der Sorte auf das

Material

Anwendungsbeispiel
Eckfrasen Nutenfrasen
(15°)
_______ . e A ’—ll—‘ D]—‘
Bohren Rampenfrésen Zirkularfrasen

=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 188
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Alpha Mill - Wendeschneidplatten

Produktiibersicht
Artikel Typ Radius MA ML
APMT 0,4 APMTO0602PDFR-MA -
1000 0,8 APMT060208PDFR-MA -
0,4 APMTO0903PDFR-MA APMT0903PDER-ML
1500 0,8 APMT090308PDFR-MA APMT090308PDER-ML
0,5 APMT11T3PDFR-MA APMT11T3PDER-ML
2000 0,8 APMT11T308PDFR-MA APMT11T308PDER-ML
0,4 APMT160404PDFR-MA APMT160404PDER-ML
3000 0,8 APMT1604PDFR-MA APMT1604PDER-ML
0,4 APMT180604PDFR-MA APMT180604PDER-ML
0,8 APMT1806PDFR-MA APMT1806PDER-ML
1,2 APMT180612PDFR-MA APMT180612PDER-ML
4000 1,6 APMT180616PDFR-MA APMT180616PDER-ML
2,0 APMT180620PDFR-MA APMT180620PDER-ML
2,4 APMT180624PDFR-MA APMT180624PDER-ML
3,0 APMT180630R-MA APMT180630R-ML

Die Wendeschneidplatten sind kompatibel mit APMT-Haltern.

Empfohlene Sorten und Spanbrecher nach Werkstoff

Empfohlener Spanbrecher und Sorte nach Werkstoff (1. Wahl O2. Wahl)

2 . P K N S
o Schneid-
E kante Kohl ff Stahl, Kohl: ffreich
o ohlenstoffarmer Stahl, ohlenstoffreicher n n o o
I Baustahl Stahl, Legierungsstahl Rostfreier Stahl Gusseisen NE-Metall Ti/ Inconel
Spanbrecher Sorten Spanbrecher Sorten Spanbrecher Sorten Spanbrecher Sorten Spanbrecher Sorten Spanbrecher Sorten
MA @ - - - - - ° o HO1 - -
e PC5300
M @ : e Shcsan | - O i
oPC9530
o PC3700
oPC5300 oPC3700 e PC5300 ®PC6510 ©PC5300
MF [ oPC5400 ONCM325 - oPC5400 - oPC5300 - - - 0PC5400
oNCM325 ONCM535 oPC9530 oPC5400
ONCM535
@ PC3700 @ PC3700
oPC5300 oPC5300 e PC5300 o PC6510 ©PC5300
MM - oPC5400 oPC5400 - oPC5400 ° oPC5300 - - - oPC5400
OoNCM325 OoNCM325 oPC9530 oPC5400
OoNCM535 OoNCM535
o PC3700 o PC5300 o PC6510
MN @ - oPC5300 - - oPC5400 - oPC5300 - - - ;Eggigg
oPC5400 oPC9530 oPC5400
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Technische Informationen - Alpha Mill

Empfohlene Schnitttiefe
1. Nutenfrdsen 2. Eckfrasen 3. Eckfrasen
D RD < 0,5D Rp < 0,2D
|
{AD <1,5D A <1.2D o< “D \
AD: Axiale Schnitttiefe
Ro: Radiale Schnitttiefe
D: Schneiddurchmesser
2. Schneidkantenldnge
Empfohlende Schnittbedingungen fiir Alpha Mill Igelfraser
Werkzeugdurchmesser
Werkstoff Sorten | Abb. 010,16 020, 25 032,40 050, 63 080,100
vc (m/min) | fz(mm/Z) | vc (m/min) | fz(mm/Z) | vc(m/min) | fz(mm/Z) | vc(m/min) | fz(mm/Z) | vc (m/min) | fz(mm/Z)
NCM535 | @ 50-80 0,05-0,08 80-100 0,05-008 | 100-120 | 0,05-0,08 | 100-120 | 0,05-008 | 100-120 | 0,05-0,08
Baustahl, | NCM325 | @ 65-90 0,08-0,1 100-120 0,08-0,1 120-140 0,08-0,1 120-140 0,08-0,1 120-140 0,08-0,1
Kohlenstoff- PC5400
armer Stahl | PC5300 | ® 65-95 0,1-0,15 100-120 0,1-0,15 120-140 0,1-0,15 120-140 0,1-0,15 130-150 0,1-0,15
PC3700
Kohlenstoff- | NCM535 | @ 45-60 0,05 60-80 0,05 80-100 0,05 80-100 0,05 80-100 0,05
reicher Stahl, | NCM325 | @ 50-80 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 | 100-120 0,08-0,1 100-120 0,08-0,1 100-120 0,08-0,1
t]
Legierungsstahl Eggggg ® 50-80 0,1-0,15 80-100 0,1-0,15 110-130 0,1-0,15 100-120 0,1-0,15 110-130 0,1-0,15
PC5300 | @ 40-55 0,05 50-70 0,05 70-90 0,05 70-90 0,05 70-90 0,05
Legierter PC3700 | @ 45-60 0,05-0,08 60-80 0,05-0,08 90-120 0,05-008 | 100-120 | 0,05-0,08 | 100-120 | 0,05-0,08
Werk: hl | PC251
erkzeugsta szgog ®| 5075 | 012018 | 90110 | 0,12:0,18 | 100-130 | 0,1-015 | 100120 | 040,15 | 110-130 | 0,1-015
Rostireier pes300 -2 35-50 0,054 50-70 0,054 70-90 0,05 70-90 0,05 70-90 0,05
Stahl poos30 @ 45-60 0,05-0,08 60-80 0,05-0,08 90-120 0,05-0,08 | 100-120 | 0,05-008 | 100-120 | 0,05-0,08
® 50-75 0,1-0,15 90-110 0,1-0,15 100-130 0,1-0,15 110-130 0,1-0,15 110-130 0,1-0,15
S NO) 50-70 0,1-0,12 70-90 0,1-0,12 70-90 0,1-0,12 90-120 0,1-0,12 90-120 0,1-0,12
Gusseisen | ploooo [ @ 50-80 0,12 80-100 0,12 90-120 0,12 100-140 0,12 100-140 0,12
® 50-80 0,15-0,2 80-100 0,15-0,2 100-130 0,15-0,2 120-150 0,15-0,2 120-150 0,15-0,2
Al ® | 160-600 0,1-0,2 200-800 0,1-02 300-900 0,1-02 | 400-1,000 | 0,-02 | 400-1,000 | 0,1-0,2
I:gierulrllg Ho1 @ | 200-650 0,15-0,3 250-900 0,15-0,3 300-950 0,15-0,3 | 400-1,000 | 0,1-04 | 400-1,000 | 0,1-04
® | 200-650 0,15-0,3 250-900 0,15-0,3 300-950 0,15-0,3 | 400-1,000 | 01-04 | 400-1,000 | 0,-04
Gehirtet PC5300 | @ 35-50 0,03 50-70 0,03 60-90 0,03 60-90 0,03 60-90 0,03
esi‘ah"] €' | pcas10 [ @ | 4560 0,05-0,08 60-80 005008 | 80-100 | 005008 | 80-100 | 0,05-0,08 | 80-100 | 0,05-0,08
PC2505 | ® 50-80 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08
Empfohlende Schnittbedingungen fiir Fraser mit einer effektiven Schneide
Werkzeugdurchmesser
Werkstoff Sorten | Abb. 010,16 020,25 032,40 050, 63 #80, 100
ve (m/min) | fz(mm/Z) | ve (m/min) | fz(mm/Z) | vc (m/min) | fz(mm/Z) | vec (m/min) | fz(mm/Z) | vc (m/min) | fz (mm/Z)
NCM535 | @ 45-60 0,05-0,08 60-80 0,05-0,08 80-120 0,05-008 | 120-200 | 0,05-0,08 | 150-200 | 0,05-0,08
Baustahl, | NCM325 | @ 60-90 0,08-0,1 80-120 0,08-0,1 120-180 0,08-0,1 180-250 0,08-0,1 200-250 0,08-0,1
Kohlenstoff- PC5400
armer Stahl | PC5300 | ® 60-90 0,1-0,15 80-120 0,1-0,15 120-180 0,1-0,15 180-250 0,1-0,15 200-250 0,1-0,15
PC3700
Kohlenstofr- | NCM535 | @ 40-60 0,05 50-80 0,05 80-110 0,05 100-150 0,05 100-150 0,05
reicher Stant. | NCM325 [ @ 50-80 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 | 110-150 0,05-0,1 150-200 0,05-0,1 150-200 0,05-0,1
t]
! P
Legierungsstahl ngggg ® 50-80 0,1-0,15 80-100 0,1-0,15 120-150 0,1-0,15 180-200 0,1-0,15 180-200 0,1-0,15
PC5300 | @ 35-50 0,05 50-70 0,05 80-100 0,05 100-130 0,05 100-130 0,05
Legierter PC3700 | @ 45-70 0,05-0,08 70-100 0,05-0,08 | 100-130 0,05-0,1 130-180 0,05-0,1 130-180 0,05-0,1
Werkzeugstahl ﬁgggég ®| 470 01015 | 70-100 | 01015 | 100-150 | 01-015 | 130-180 | 01-015 | 130-180 | 0,1-0.15
Rostireier pes300 -2 35-50 0,05 50-70 0,05 80-100 0,05 100-130 0,05 100-130 0,05
Stahl poos30 @ 45-70 0,05-0,08 70-100 0,05-0,08 | 100-130 0,05-0,1 130-180 0,05-0,1 130-180 0,05-0,1
® 45-70 0,1-0,15 70-100 0,1-0,15 100-150 0,1-0,15 130-180 0,1-0,15 130-180 0,1-0,15
pessio |2 50-80 0,08-0,12 80-100 0,08-0,12 80-100 0,15 120-150 0,15 120-150 0,15
Gusseisen | porooo | @ 65-90 0,12-0,15 | 100-120 | 0,12-0,15 | 100-130 | 0,15-0,18 | 150-200 | 0,15-0,18 | 150-200 | 0,15-0,18
® 65-90 0,15-0,2 100-120 0,15-0,2 100-130 0,15-0,2 150-200 0,15-0,2 150-200 0,15-0,2
Aluminium- @ | 200-600 0,15-0,2 250-800 0,15-0,2 300-900 0,15-02 | 400-1,000 | 0,1-02 | 400-1,000 | 0,1-0,2
I:"I‘:r‘::]"‘ HO1 | @ | 200650 | 0,2-025 | 250900 | 0,2-025 | 350950 | 0,2-0,25 | 400-1,000 | 0,2-0,3 | 400-1,000 | 0,2-0,3
glerung ® | 200-650 0,25-0,3 250-900 0,25-0,3 350-950 0,25-03 | 400-1,000 | 03-04 | 400-1,000 | 03-04
Gehirteter | PC3300 | @ 35-50 0,03 50-70 0,03 60-90 0,03 60-90 0,03 60-90 0,03
es?ahpi ¢ PC2510 | @ 45-65 0,05-0,08 60-80 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08
PC2505 | ® 50-80 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08 80-100 0,05-0,08
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Schnittbedingungen filr Rampenfrasen und Zirkularfrasen

1. Rampenfriasen

2. Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung

3. Zirkularfrasen einer Durchgangsbohrung

Lmin

Direction

-

@DHmin
%% Pitch

(mm)
Rampenfrasen Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung ;:;":;:;;::::: :::;
Werkzeug-
Bezeichnung | durchmesser Max. i MaxEohy i Min, Bohrungs- ) Min, Bohrungs- i
0D (min) ap | Spanwinkel Uty ungs- Max, Steigung | "y onmocsor | Max, Steigung | Ty L occer | Max, Steigung
o« (mm) 0t:)uachmesser dmax (mm) | oo (mm) dmax (mm) | oo (mm) dmax (mm)
max (mm)

AMS1010HS 10 6.5 44 17.6 2.0 18.8 241 13 15
AMS1011HS 11 5.6 51 19.6 1.9 20.8 2.0 15 1.5
AMS1012HS 12 49 58 21.6 1.9 22.8 2.0 17 15
AMS1014HS 14 39 73 25.6 1.8 26.8 1.8 21 1.4
AMS1015HS 15 3.6 80 27.6 1.7 28.8 1.8 23 14
AMS1016HS 16 3.3 87 29.6 1.7 30.8 1.8 25 1.4
AMS1017HS 17 3.0 94 31.6 1.7 32.8 1.7 27 14
AMS1018HS 18 2.8 101 33.6 1.7 34.8 1.7 29 1.4
AMS1020HS 20 25 115 37.6 1.6 38.8 1.7 33 1.4
AMS1021HS 21 5 2.3 123 39.6 1.6 40.8 1.7 35 1.4
AMS1022HS 22 2.2 130 416 1.6 42.8 1.6 37 1.4
AMS1025HS 25 1.9 151 47.6 16 48.8 1.6 43 1.4
AMS1026HS 26 1.8 158 49.6 1.6 50.8 1.6 45 1.4
AMS1032HS 32 1.4 201 61.6 15 62.8 1.6 57 1.4
AMS1033HS 33 1.4 208 63.6 1.5 64.8 1.6 59 1.4
AMCM1032HS 32 1.4 201 61.6 1.5 62.8 1.6 57 1.4
AMCM1040HS 40 1.1 258 77.6 1.5 78.8 1.5 73 1.4
AMCM1050HS 50 0.9 330 97.6 1.5 98.8 15 93 1.4
AMCM1063HS 63 0.7 423 123.6 15 124.8 1.5 119 1.4
AMS1510HS 10 75 68 17.4 2.3 18.8 25 11 1.5
AMS1512HS 12 6.5 79 214 24 22.8 2.6 15 1.7
AMS1513HS 13 5.7 90 23.4 2.3 24.8 25 17 1.7
AMS1514HS 14 6.3 82 25.4 2.8 26.8 29 19 2.1
AMS1516HS 16 5.0 102 29.4 2.6 30.8 2.7 23 2.0
AMS1517HS 17 4.6 112 314 25 32.8 2.6 25 2.0
AMS1518HS 18 42 122 334 25 34.8 2.6 27 2.0
AMS1519HS 19 39 132 35.4 2.4 36.8 25 29 2.0
AMS1520HS 20 3.6 142 374 2.4 38.8 25 31 2.0
AMS1521HS 21 3.4 152 39.4 2.3 40.8 24 33 2.0
AMS1522HS 22 3.2 162 414 2.3 42.8 2.4 35 1.9
AMS1524HS 24 9 2.8 182 454 2.2 46.8 2.3 39 1.9
AMS1525HS 25 2.7 192 474 22 48.8 2.3 4 1.9
AMS1528HS 28 2.3 222 53.4 2.2 54.8 2.2 47 1.9
AMS1530HS 30 2.1 242 57.4 2.1 58.8 2.2 51 19
AMS1532HS 32 2.0 262 61.4 21 62.8 2.2 55 1.9
AMS1535HS 35 1.8 292 67.4 21 68.8 21 61 1.9
AMS1540HS 40 1.5 342 77.4 2.0 78.8 2.1 Al 1.9
AMCM15040HS 40 1.5 342 77.4 2.0 78.8 21 4l 1.9
AMCM15050HS 50 1.2 442 97.4 2.0 98.8 2.0 91 1.9
AMCM15063HS 63 0.9 572 123.4 1.9 124.8 2.0 117 1.8
AMCM15080HS 80 0.7 742 157.4 1.9 158.8 1.9 151 1.8
AMCM15100HS 100 0.5 942 197.4 1.9 198.8 1.9 191 1.8

L min = =22 (mm)
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Technische Informationen - Alpha Mill

Schnittbedingungen filr Rampenfrasen und Zirkularfrasen

1. Rampenfriasen

2. Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung

3. Zirkularfrasen einer Durchgangshohrung

i
i
i
Direction i
- i
i
i
|
|
i

7Y
\ A

Lmin

a > P

i

i
;f]

1
1
I
.
I i
.
I i
.
[

] |
1|\ |

ol B

@DHmin

%ﬁch

(mm)

Rampenfrasen Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung AAGESED G

Werkzeug- Durchgangsbhohrung
Bezeichnung durchmesser ] A Max, Bohr ungs- ! Min, Bohrungs- ) Min, Bohrungs- )

0D (min) ap Max(;v(v,')" b :‘:I:; durchmesser M:;’;‘Z':’;’;g durchmesser M:;’ ai‘z‘]f::)'g durchmesser M::]’ ait?:;')'g
0D Hmax (mm) @D Hmin (mm) @D Hmin (mm)

AMS2010HS 10 16.82 33 16.4 5.0 18 5.4 1 33
AMS2012HS 12 11.69 48 20.4 42 22 4.6 15 3.1
AMS2014HS 14 7.55 75 24.4 32 26 34 19 25
AMS2016HS 16 10.30 55 28 5.1 30 5.5 23 42
AMS2018HS 18 8.23 69 32 46 34 49 27 39
AMS2020HS 20 5.60 102 36 35 38 37 31 3.0
AMS2022HS 22 5.15 11 40 36 42 3.8 35 32
AMS2025HS 25 3.92 146 46 3.2 43 33 41 2.8
AMS2032HS 32 10 2.70 212 60 2.8 62 29 55 26
AMS2040HS 40 1.98 289 76 2.6 78 27 7 25
AMS2050HS 50 1.48 386 96 25 98 25 91 24
AMS2063HS 63 1.1 514 122 24 124 24 117 2.3
AMCM2040HS 40 1.29 445 76 25 78 26 7 2.1
AMCM2050HS 50 0.36 1576 96 0.6 98 0.6 91 0.6
AMCM2063HS 63 0.27 2104 122 0.6 124 0.6 117 0.6
AMCM2080HS 80 0.21 2784 156 0.6 158 0.6 151 0.5
AMCM2100HS 100 0.16 3584 196 0.5 198 0.6 191 0.5
AMS3025HS 25 4.72 121 46 3.8 48 4.0 36 3.0
AMS3032HS 32 3.00 191 60 3.1 62 32 50 26
AMS3040HS 40 2.29 250 76 3.0 78 3.1 66 26
AMS3050HS 50 1.64 350 96 2.7 98 2.8 86 25
AMS3063HS 63 10 1.22 470 122 2.6 124 26 112 24
AMCM3040HS 40 1.99 288 76 2.6 78 27 66 2.3
AMCM3050HS 50 1.67 343 96 28 98 29 86 25
AMCM3063HS 63 1.22 470 122 2.6 124 26 112 24
AMCM3080HS 80 0.90 636 156 25 158 25 146 2.3
AMCM3100HS 100 0.69 830 196 24 198 2.4 186 22

AMS2025MH 25 10 1.50 764 46 12 48 13 -

AMS2032MH 32 1.50 1146 60 1.6 62 16 -

AMS3040MH 40 16 1.50 1528 76 2.0 78 2.0 -
AMS4020HS 20 9.5 98 374 6.2 38.8 6.5 31 5.2
AMS4021HS 21 5.2 179 394 3.6 40.8 37 33 3.0
AMS4025HS 25 7.6 122 474 6.3 48.8 6.5 41 55
AMS4026HS 26 7.1 130 494 6.2 50.8 6.4 43 5.4
AMS4032HS 32 34 276 61.4 36 62.8 37 55 33
AMS4033HS 33 32 288 63.4 36 64.8 37 57 3.2
AMS4040HS 40 1 2.5 376 774 34 78.8 34 7 3.1
AMS4050HS 50 19 502 97.4 32 98.8 32 91 3.0
AMS4063HS 63 14 665 123.4 3.0 124.8 3.1 117 29
AMCM4050HS 50 19 502 97.4 32 98.8 32 91 3.0
AMCM4063HS 63 14 665 123.4 3.0 124.8 31 117 29
AMCM4080HS 80 1.1 878 157.4 29 158.8 29 151 2.8
AMCM4100HS 100 0.8 1128 197.4 29 198.8 29 191 2.8
AMCM4125HS 125 0.6 1442 2474 2.8 248.8 2.8 24 2.7

P ap
L min = e (mm)
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Wendeschneidplatte fiir Schruppanwendungen

Alpha Mill Nick

¢ Neue Nick-Schneidkante reduziert die Schnittlast fiir eine hohe Produktivitat

e APMT-Standardhalter sind mit dem mit der Alpha Mill-Nick Wendeschneidplatte
kompatibel, was die Kosten fiir die Lagerhaltung reduziert

Eigenschaften

* Geringere Schnittlasten durch Uberlappungssystem
Nick Typ Normaler Typ

WY el
852 hhb
& o

Ce

e Fiir den Einsatz der Nick Typ sind beide Spanbrecher erforderlich
e Wird mit den vorhandenen Aplpha Mill Haltern verwendet
o Der Effekt wird bei Verwendung von Multi-Edge maximiert (Werkzeugtrager mit einer geraden Anzahl an Plattensitzen)

Type Nick Typ Normaler Typ
Erforderliche
Zihnezahl 20 20
Fiir AMCM3080M
4 Platensitze x10 x10 x20
x5 Zdhne
APMT16-MN3 APMT16-MN4 APMT16-MM, MF, ML, MA
Reihenfolge der Befestigung Mindest. Schnitttiefe
¢ Beim Festziehen der Wendeschneidplatte die beiden ¢ Die Schnittiefe muss groBer sein als die Mindestschnitt-
Spanleitstufen iiber Kreuz anziehen tiefe ap min1, um den Spéne zu brechen

ap min2

Typ ap min1 ap min2
APMT11 (2000 Typ) 1,6 mm 4,1 mm
APMT46 (3000 Typ) 2,2 mm 5,0 mm
APMTA8 (4000 Typ) 2,3 mm 5,5 mm
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Technische Informationen - Alpha Mill Nick

Anwendungsbeispiel Anwendungsbereich o
Produktivitat
= A 30%
GroBe Zustellung Lange Auskragung Instabile Klemmung E verbessert
E
Alpha Mill Nick
Alpha Mill normaler Typ
< J
! ! » fz (mm/t)
0,15 0,25
30 % oder hohere Schnittbedingungen méglich im Vergleich
zu normalen Typen
Empfohlene Schnittbedingungen
APMT 2000 APMT 3000 APMT 4000
IS0 Sorten
ve (m/min) fz (mm/t) ap (mm) vc (m/min) fz (mm/t) ap (mm) vc (m/min) fz (mm/t) ap (mm)
PC3700 180-280 0,05-0,15 160-270 0,05-0,18 160-270 0,05-0,18
PC5300 150-250 0,05-0,15 150-240 0,05-0,18 150-240 0,05-0,18
1 16 17
0 PC5300 90-170 0,05-0,15 90-150 0,05-0,18 90-150 0,05-0,18
PC5300 120-240 0,10-0,20 120-200 0,1-0,23 120-200 0,10-0,23

Die oben genannten Schnittbedingungen konnen bis zu einer Schnittgeschwindigkeit von 300 m/min und einem Vorschub pro Zahn von 0,4 mm/Z angewendet werden.

Merkmale der Spanbrecher

Spanbrecher Schneidkante | Anwendung Merkmale
Scharfe Schneide und polierte Oberflache verbessern die Oberflachengiite
MA Al . o -
bei der Nichteisenmetallbearbeitung
Schwer Spanformer mit geringer Schnittlast ist optimal zur Bearbeitung schwer zerspanbarer
ML zerspanbare p - gering P g p
o Materialien
Materialien
ME leichte Spanformer mit geringer Schnittlast und hérterer Schneidkante als der ML ist optimal
Bearbeitung | fiir leichte Zerspanung
MM @ Allgemein | Optimal geeignet fiir allgemeine Frasaufgaben
NN @ Scmm{;en Hohe Produktivitit, neue Nick-Schneidkante reduziert die Schnittlast
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Alpha Mill - AMCM1000S - AMCM1500S - AMCM2000S - AMCM3000S

D2
ad
‘T"
F_" \
o] | |
E / !
[
|
T
L [
a1
Dde
2D
o ~ o H AA -AR:9°-13°
- o\ 6 :
Q/J QJ \\‘\i/J @ = O | D RR:1a0- 50 .
{ : y mm
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od od1 0d2 0d3 a b E F ap kg
1000 AMCM | 1032HS A 8 32 30 16 9 14 - 8,4 5,6 19 40 5,6 0,15
1040HS-16 A 10 40 34 16 9 14 - 84 56 19 40 56 0,24
1040HS-22 e} 10 40 34 22 1 18 - 10,4 6,3 21 40 5,6 0,24
1050HS A 12 50 42 22 1" 18 - 10,4 6,3 21 40 56 0,36
1063HS [} 14 63 49 22 1 18 - 10,4 6,3 21 40 56 0,61
1500 AMCM | 15040HS A 5 40 34 16 9 14 - 84 56 19 40 9 0,22
15050HS A 6 50 42 22 1" 18 - 10,4 6,3 21 40 9 0,34
15063HS o 8 63 49 22 1 18 - 10,4 6,3 21 40 9 0,57
15080HS [ ] 10 80 57 27 14 25 35 12,4 7 23 50 9 1,10
15100HS o 12 100 67 32 18 26 42 14,4 8 26 63 9 2,10
2000 AMCM | 2040HS A 5 40 34 16 9 14 - 84 5,6 18 40 " 0,22
2050HS A 6 50 42 22 1" 18 - 10,4 6,3 20 40 " 0,34
2063HS A 8 63 49 22 1" 18 - 10,4 6,3 20 40 1" 0,57
2080HS A 8 80 57 27 14 25 35 12,4 7 22 50 1 1,10
2100HS A 10 100 67 32 18 26 42 14,4 8 28 63 1 2,10
3000 AMCM | 3040HS A 4 40 34 16 9 14 - 8,4 5,6 18 40 16 0,18
3050HS A 5 50 42 22 1" 18 - 10,4 6,3 20 40 16 0,28
3063HS A 6 63 49 22 1 18 - 10,4 6,3 20 40 16 0,50
3080HS A 7 80 57 27 14 25 35 12,4 7 22 50 16 1,02
3100HS A 8 100 67 32 18 26 42 14,4 8 28 63 16 2,05
3125HS A 10 125 87 40 22 32 52 16,4 9 29 63 16 3,20
Zu behar @D Schliissel Schliissel Schraube
D S
A ’Q\\\
1000 @32 - @63 - TWO06S-A FTKA01842
1500 @40 - @100 TW08S - FTKA02565S
2000 @40 - @100 TW08S - FTKA02565S
3000 @40 - 3100 TW15S - FTKA0410
=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 190 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

AMCM1000S - AMCM1500S - AMCM2000S - AMCM3000S

Wendeschneidplatten

Typ

Bezeichnung

NC5330

MCM325

NCM535

PC2505

PC2510

PC3700

PC6510

PC9530
PC9540
PC5300
PC5400
UPC840
UPC845

1000S

APMT

0602PDFR-MA

060208PDFR-MA

» | » |HO1

060202PDSR-MM

>

>

o
>
>

0602PDSR-MM

>

| 2
>

060208PDSR-MM

060212R-MM

o | »

060216R-MM

> > | >
> e | >

15008

APMT

0903PDFR-MA

090308PDFR-MA

0903PDER-ML

090308PDER-ML

0903PDSR-MM

090308PDSR-MM

090312R-MM

090316R-MM

O|O |O|»

090320R-MM

C|@®@ | O |»|»

o o o > | >

> > (>
e 0 o > > o >

20008

APMT

11T3PDFR-MA

11T308PDFR-MA

11T3PDER-ML

11T308PDER-ML

11T3PDSR-MM

11T3PDSR-MF

11T308PDSR-MM

11T312PDSR-MM

11T316R-MM

> > > >

> > > >

> > > e > > >

11T318R-MM

11T324R-MM

O|0O|]O|O|0C |@ @

11T3PDSR-MN2

11T3PDSR-MN3

>
(O > > > > > > > >

30008

APMT

1604PDFR-MA

160404PDFR-MA

1604PDER-ML

160404PDER-ML

1604PDSR-MM

1604PDSR-MF

160410PDSR-MM

160416PDSR-MM

160424R-MM

160430R-MM

160432R-MM

> O

e OO |le @ O |0

> e > o o o >

o> > o0 > > > >

1604PDSR-MN3

1604PDSR-MN4

o
O > > > > > > > >
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Alpha Mill - AMCM3000S-K

- — o H AA . AR 1 20
c o\ 6 :
Q/J QJ \\‘(/J @ | O “RR:-12°- -8° o)
4 ) mm
Bezeichnung Lager @ oD 0D2 0d 0d1 0d2 a b E F ap kg
AMCM 3040HS-K ) 4 40 34 16 9 14 84 56 18 40 16 0,15
3050HS-K ° 5 50 42 22 1 18 10,4 6,3 20 40 16 0,24
3063HS-K ° 6 63 49 22 1 18 10,4 6,3 20 40 16 0,24
3080HS-K o 7 80 57 27 14 20 12,4 7,0 22 50 16 0,36
3100HS-K o 8 100 67 32 18 26 14,4 8,0 28 63 16 0,61
AMCM3000S-K - Wendeschneidplatten
Bezeichnung MCM325 NCM335 PC3700 PC6510 PC8110 PC9530 PC9540 PC5300 HO1 G10
3000S-K APKT | 1604PDSR ° ° )
1604PDSR-MF ° A
1604PDSR-MM ° ° A ) ° A A
1604PDFR-MA ) A
1604PDFR-MA3 A °
Zubehﬁr 2D Schliissel Schraube
N
&
@40 - 3100 TW15S FTKA0410
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Alpha Mill - AMCMA4000S

D2
@d
a
=
b 1]
E
L
I 3N
T AN
[1_ s )
Q‘d1
Jde
@ds
@D
~ < \}f | K> @ Hd\ AR -AR:13°-15°
Y |/ )| BE ARtz 70 o
! J mm
Bezeichnung Lager @ oD oD2 od 0d1 0d2 0d3 a b E F ap kg
AMCM 4050HS A 5 50 42 22 1 18 10,4 6,3 21 40 17 0,28
4063HS A 6 63 49 22 1 18 10,4 6,3 21 40 17 0,50
4080HS A 7 80 57 27 14 25 35 12,4 7 23 50 17 1,00
4100HS A 8 100 67 32 18 26 42 14,4 8 25 50 17 2,10
4125HS A 9 125 87 40 22 32 52 16,4 9 29 63 17 3,30
4160S A 10 160 107 40 - 100 16,4 9 32 63 17 3,60
42008 o 10 200 108 60 - 132 25,7 14 38 63 17 6,00
Wendeschneidplatten - AMCM4000S
=] 8 3 ) o =) o =) =) =) o =) 0
Typ Bezeichnung 2 2| 2 8 g & |28 2| 8/8| 3|38
8 S S S S 83 8 3 3 8 8 £ 2 s
= = = - - a o a a - a = = =
4000S |APMT | 1806PDFR-MA °
180604PDFR-MA °
180612PDFR-MA °
180616PDFR-MA o
180620PDFR-MA °
180624PDFR-MA °
180630R-MA A
1806PDER-ML o A A
180604PDER-ML o ° °
180612PDER-ML o A [
180616PDER-ML o A °
180620PDER-ML o A °
180624PDER-ML e] ° °
180630R-ML e] ° °
1806PDSR-MM ° ° ° ° A A A ° A A
1806PDSR-MF ° o] o ° A
180612PDSR-MM A [ ] A A A
180616PDSR-MM ° o] A A
180620PDSR-MM o A
180624PDSR-MM ° ° A A
180630R-MM e] ° A
180632R-MM ° o] A °
1806PDSR-MN3 °
1806PDSR-MN4 °
Zubehar @D Schliissel Schra
/ @N\\\
@50 - @200 TW15S FTKA0410
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Alpha Mill - AMCM1000SE - 2000SE - 3000SE

2D2
@d
a
-1
b (T 1. [
: |
\
RN F
| /
f ® ap
Qd1 i
Dde
2D
- Hé AR R
75° B
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od 0d1 0d2 a b E F ap kg
1000 AMCM | 1040HSE o 4 40 34 16 9 14 84 56 19 40 25 0,26
1050HSE @) 5 50 42 22 1 18 104 6,3 21 40 25 0,39
2000 AMCM | 2080HSE ° 5 80 57 27 14 20 12,4 7,0 22 50 4 1,20
2100HSE o 6 100 67 32 18 26 14,4 8,0 28 63 4 2,33
3000 AMCM | 3080HSE @) 4 80 57 27 14 20 124 7,0 22 50 6 1,30
3100HSE A 5 100 67 32 18 26 14,4 8,0 28 63 6 2,30
Wendeschneidplatten - AMCM1000SE - 2000SE - 3000SE
=) Q 3 0 o o o o =) o =)
Typ Bezeichnung 2 2 i 2 5 2 5 ] b 2 =
8 S S S S 83 8 3 3 ] 5]
= = = - o - o - o - o
1000SE APMT 060202PDSR-MM A A o A A
0602PDSR-MM A ) ° [ A A A A A
060208PDSR-MM A @) A @) @) A A
060212R-MM A o o] A [
2000SE APMT 11T3PDSR-MM A ° [} ° [} A A A A
11T3PDSR-MF A ° A [ A [
11T308PDSR-MM A [¢) @) A A A A
11T312PDSR-MM A ¢} A A A A
11T316R-MM A ¢} A @) A A
11T318R-MM [¢) A
11T324R-MM A e} ° A A
3000SE APMT 1604PDSR-MM A ° [ ° [ A [ A A
1604PDSR-MF A ) ° ° A A
160410PDSR-MM A ° ° A [
160416PDSR-MM A [} ° @) ¢} A [
160424R-MM A ) A A A
160430R-MM ) e} ° A A
160432R-MM A ° A A [
Zubehﬁr oD Schliissel Schliissel Schraube
D S
1000 @40 - @50 - TWO06S-A FTKA01842
2000 280 - 3100 TW08S - FTKA02565S
3000 @80 - @100 TW08S FTKA0410
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Alpha Mill - AMCM2000M - AMCM3000M - AMCMA4000M

D2

NJ <9] )

AR TR
°/05] -RR:-9°- -5°
(mm)

Anzahl
Typ Bezeichnung Lager @ [1])] 0D2 0d Qd1 0d2 a b E F Span- ap kg
nuten
2000 AMCM  2050M A 16 50 40 22 " 18 10,4 6,3 21 58 4 39 0,70
2063M [} 16 63 50 27 13,5 20 12,4 7 25 58 4 39 0,80
2080M ® 20 80 60 32 - 45 14,4 8 28 63 5 39 0,96
2100M [] 24 100 80 40 - 56 16,4 9 30 63 6 39 1,20
3000 AMCM  3063M A 16 63 57 27 14 20 12,4 7 38 85 4 57 1,10
3080M A 20 80 67 32 14 26 14,4 8 40 100 4 71 2,23
3100M @) 30 100 87 40 22 32 16,4 9 40 100 6 71 3,59
4000 AMCM  4063M A 16 63 57 27 14 20 124 7 38 85 4 61,1 1,10
4080M A 20 80 67 32 14 26 14,4 8 40 100 4 76,1 2,23
4100M e} 30 100 87 40 22 32 16,4 9 40 100 6 76,1 3,59
4125M @) 18 125 87 40 22 32 16,4 9 29 68 6 46,1 4,00
Zubehﬁr @D Schliissel Schraube
\\\
/ Q\\\N\\\\
2000 @50-3100 TW08S FTKA02565S
3000 @63-2100 TW15S FTK0410
4000 ?63-0125 TW15S FTKA0410
Hinweis zum Einsetzen der geschraubten Wendeschneidplatten
AMCM2000M - AMCM3000M AMCMA4000M
\ \
I I
\ AuBenkante des Werkstiickes \ AuBenkante des Werkstiickes
i * Wir empfehlen die Verwendung von Radien der GroBe i * Eine Uberlappung zwischen den Kanten kann nicht
i 0,5 & 0,8, da die zwischen den Schneidkanten erforderliche i erfolgreich werden, wenn i
‘ (Uberlappung ansonsten nicht gegeben ist. ‘ 9 an der linken Seite des Frésers angeschraubt werden,
i Optimal ist die Anwendung von Schneidplattenradien i was den Radius R 1,2 betrifft. Bitte verwenden Sie
‘ mit einer GroBe von weniger als 1,0 mm. ‘ stattdessen einen Schneidenradius von R 0,8.
i A Kantentoleranz i A Kantentoleranz
I I
\ i \ f
I I
1 Kantentoleranz 1 Kantentoleranz
‘ *Alle Schneidplatten sind unabhéngig ‘ *Alle Schneidplatten sind unabhéngig
von dem gewdhiten Eckenradius erhaltlich. von dem gewdhlten Eckenradius erhaltlich.
=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 195 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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AMCM2000M - AMCM3000M - AMCMA4000M - Wendeschneidplatten

Typ

Bezeichnung

NC5330

MCM325

NCM535

PC2505

PC2510

PC3700

PC6510

PC9530

PC9540
PC5300
PC5400
UPC840
UPC845

2000M

APMT

11T3PDFR-MA

11T308PDFR-MA

» | » [ HO1

11T3PDER-ML

| 4
[ ]
[ ]

11T308PDER-ML

11T3PDSR-MM

11T3PDSR-MF

11T308PDSR-MM

11T312PDSR-MM

11T316R-MM

> > (> >

> (|| >

> (> e > >

11T318R-MM

11T324R-MM

| 2

O|O0O|O|O0|C|@|@®

>

11T3PDSR-MN2

11T3PDSR-MN3

e O\ > > > >

3000M

APMT

1604PDFR-MA

160404PDFR-MA

1604PDER-ML

160404PDER-ML

>

1604PDSR-MM

1604PDSR-MF

160410PDSR-MM

160416PDSR-MM

160424R-MM

160430R-MM

160432R-MM

| KRN i il N N <

[ ANCRECRN NN NEORN ]

> o> 0| 0 0 >

o> >o o> > > >

1604PDSR-MN3

1604PDSR-MN4

e O\ > > > > > >

4000M

APMT

1806PDFR-MA

180604PDFR-MA

180612PDFR-MA

180616PDFR-MA

180620PDFR-MA

180624PDFR-MA

180630R-MA

| 2K 2K NEOHK BN BN ]

1806PDER-ML

180604PDER-ML

180612PDER-ML

180616PDER-ML

180620PDER-ML

180624PDER-ML

180630R-ML

1806PDSR-MM

® O|O|0O|O|O|0O |0

1806PDSR-MF

180612PDSR-MM

180616PDSR-MM

(oK REONNK J

> > > o e e e e o

180620PDSR-MM

180624PDSR-MM

>

180630R-MM

>

180632R-MM

[ BECRE RECHN NI N BN J

1806PDSR-MN3

1806PDSR-MN4

o O (> 0> > > > o> e e > > e
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Alpha Mill - AMS1000S

b @d
Abb.2
) = o _ 490
RS fe2 Y ! 2
L (mm)
Bezeichnung Lager @ 0d ] L ap kg Abb.
AMS 1010HS A 2 10 10 20 80 5,6 0,04 2
1011HS A 2 1" 10 20 80 5,6 0,04 2
1012HS-2 A 2 12 12 25 80 5,6 0,06 2
1012HS-2L12 A 2 12 12 25 120 5,6 0,09 1
1012HS-3 A 3 12 12 25 80 5,6 0,06 2
1014HS-2 A 2 14 16 25 90 56 0,11 2
1014HS-2L16 o 2 14 16 25 140 56 0,18 1
1014HS-3 A 3 14 16 25 90 56 0,1 2
1015HS A 3 15 16 25 90 5,6 0,11 2
1015HS-3L16 A 3 15 16 25 140 5,6 0,18 1
1016HS-3 A 3 16 16 25 90 5,6 0,12 2
1016HS-3L16 A 3 16 16 25 160 5,6 0,22 1
1016HS-4 A 4 16 16 25 90 5,6 0,12 2
1017HS A 4 17 16 25 90 5,6 0,12 2
1017HS-3L16 (@) 3 17 16 25 160 56 0,22 1
1018HS A 4 18 16 25 90 5,6 0,12 2
1018HS-4L16 A 4 18 16 25 180 5,6 0,25 1
1020HS-4 A 4 20 20 30 110 5,6 0,23 2
1020HS-4L20 O 4 20 20 30 200 5,6 0,43 1
1020HS-5 A 5 20 20 30 110 5,6 0,23 2
1021HS [ ] 5 21 20 30 110 56 0,24 2
1021HS-4L20 o 4 21 20 30 200 56 0,43 1
1022HS A 5 22 20 30 110 5,6 0,27 2
1025HS A 7 25 25 30 120 56 0,39 2
1026HS [} 7 26 25 30 120 5,6 0,39 2
1032HS [} 8 32 32 35 120 5,6 0,65 2
1033HS [ ] 8 33 32 35 120 56 0,65 2
Wendeschneidplatten - AMS1000S
Typ Bezeichnung % % g g § g g % § g =
= = a a - a a - a a =
10008 |APMT  0602PDFR-MA A
060208PDFR-MA A
060202PDSR-MM A A o A A
0602PDSR-MM A o [ ] [ ] A A A A A
060208PDSR-MM A ¢) A @) ¢) A A
060212R-MM A e} e} A [ )
060216R-MM e} ¢} A A

Zubehﬁr Schliissel Schraube

)
o @\\\\\\\\

210 - @33 TWO06S-A FTKA01842

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

200 % KORLOY Frasen



Alpha Mill - AMS1500S

2D r ad
Abb. 1 Abb. 2

SN S Sl Hé) o | AR:75° 1250

| S W IENT = 108 -RR:-17°- -14° o
Bezeichnung Lager @ (1])] od 3 L ap kg Abb.

AMS | 15010HS A 1 10 10 25 80 9 0,04 2
15010HS-1L16 o 1 10 16 30 160 9 0,21 1
15012HS ° 1 12 16 25 80 9 0,10 2
15012HS-1L16 A 1 12 16 30 160 9 0,21 1
15013HS A 1 13 16 25 80 9 0,10 2
15014HS ° 1 14 16 25 80 9 0,10 2
15014HS-1L16 o 1 14 16 30 160 9 0,21 1
15016HS A 2 16 16 30 90 9 0,11 2
15016HS-2L16 A 2 16 16 30 160 9 0,21 1
15017HS ° 2 17 16 30 90 9 0,12 2
15017Hs-2L16 o 2 17 16 30 160 9 0,21 1
15018HS A 2 18 16 30 90 9 0,14 2
15018HS-2L16 o 2 18 16 30 160 9 0,21 1
15019HS ° 2 19 16 30 90 9 0,16 2
15020HS A 2 20 20 30 90 9 0,18 2
15020HS-2L20 N 2 20 20 30 160 9 0,34 1
15020HS-3 A 3 20 20 30 90 9 0,18 2
15021HS ° 2 2 20 30 90 9 0,20 2
15021HS-2L20 o 2 21 20 30 160 9 0,34 1
15021HS-3 A 3 21 20 30 90 9 0,20 2
15022HS A 3 22 20 30 110 9 0,23 2
15022HS-3L20 o 3 2 20 30 180 9 0,38 1
15024HS ° 3 24 20 30 110 9 0,30 2
15024HS-4 ° 4 24 20 30 110 9 0,30 2
15025HS A 3 25 25 30 110 9 0,35 2
15025HS-3L25 A 3 25 25 30 180 9 0,59 1
15025HS-3520 A 3 25 20 30 110 9 0,35 2
15025HS-4520 A 4 25 20 30 110 9 0,25 2
15025HS-4525 A 4 25 2 30 110 9 0,25 2
15028HS A 4 2 25 30 10 9 0,36 2
15028HS-4L25 A 4 2 25 30 180 9 0,61 1
15028HS-5 A 5 28 25 30 10 9 0,36 2
15030HS A 4 30 25 30 10 9 0,38 2
15030HS-4L25 o 4 30 25 30 180 9 0,62 1
15030HS-5 A 5 30 25 30 10 9 0,38 2
15032HS A 4 32 32 30 110 9 0,60 2
15032HS-4L32 ° 4 32 32 30 180 9 1,00 1
15032HS-5 A 5 32 32 30 110 9 0,60 2
15035HS ° 5 35 32 30 110 9 0,70 2
15035HS-6 A 6 35 32 30 110 9 0,70 2
15040HS-5L32 o 5 40 32 35 200 9 120 1
15040HS-6532 A 6 40 32 35 130 9 0,80 2
15040HS-6540 ° 6 40 40 35 130 9 1,13 2
15040HS-532 A 5 40 32 35 130 9 0,80 2
15040HS-540 ° 5 40 40 35 130 9 1,13 2

=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 198
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Korloy Hauptkatalog Frésen

AMS1500S - Wendeschneidplatten

. Bezeich 2 g 2 o 8 o 2 2 8 8
¥ |Bezeichnung 2 2 g g 5 2 2 g 2 3 =
[+] o [&] [*] [&] [&] [&] [&] (=]
2 = - - a o o o - a =
15008 APMT 0903PDFR-MA A
090308PDFR-MA A
0903PDER-ML A A A
090308PDER-ML A )
0903PDSR-MM A O [ ] [ ) A [ ) A A A
090308PDSR-MM A A O A A
090312R-MM (e} [ ] @] O A [ )
090316R-MM ) ) (e} O A )
090320R-MM O ° (e} A ()
Zubehﬁr @D Schraube
N4
4
15008 210-014 FTKA02555S
?16-040 FTKA02565S
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Alpha Mill - AMS2000S - AMS3000S

2D R H ad
L L
Abb. 1 Abb. 2
—~ - AMS2000S AMS3000S
! ~ ‘ ~ ] *AR:3°-14° *AR:3°-14°
W \? ) . *RR:-25° - -18° *RR:-18° - -10° (mm)
Typ Bezeichnung Lager (:O:} 0D d 4 L ap kg Abb.

2000 AMS 2010HS A 1 10 10 20 85 1 0,04 2
2010HS-1L16 o 1 10 16 30 160 1 0,21 1
2012HS A 1 12 16 25 85 1 0,10 2
2012HS-1L16 A 1 12 16 30 160 1 0,21 1
2014HS A 1 14 16 25 90 1 0,12 2
2014HS-1L16 A 1 14 16 30 160 1 0,21 1
2016HS A 2 16 16 25 90 1" 0,12 2
2016HS-2L16 A 2 16 16 30 180 1 0,21 1
2018HS A 2 18 16 25 90 1 0,12 2
2018HS-2L16 A 2 18 16 30 180 1 0,21 1
2020HS A 2 20 20 30 100 1" 0,21 2
2020HS-2L.20 A 2 20 20 30 210 " 0,49 1
2022HS A 3 22 20 35 115 " 0,25 2
2022HS-3L20 A 3 22 20 35 180 " 0,38 1
2025HS A 3 25 25 35 15 1" 0,40 2
2025HS-3L25 A 3 25 25 40 180 " 0,59 1
2032HS A 4 32 32 40 125 1" 0,70 2
2032HS-4L32 A 4 32 32 50 180 1 1,00 1
2040HS A 5 40 32 42 130 1 0,84 2
2040HS-5L32 A 5 40 32 50 200 1" 1,20 1
2040HS-S40 e} 5 40 40 42 130 1" 1,15 2
2040HS-S42 e} 5 40 42 42 130 1" 2,00 2
2050HS [} 6 50 32 45 135 1" 1,06 2
2050HS-S40 e} 6 50 40 45 135 " 1,38 2
2050HS-S42 e} 6 50 42 45 135 1 1,50 2
2063HS e} 8 63 32 45 135 1 1,31 2
2063HS-S40 e} 8 63 40 45 135 1 1,62 2
2063HS-S42 e} 8 63 42 45 135 1 1,70 2

3000 AMS 3025HS A 2 25 25 35 115 16 0,40 2
3025HS-2L25 A 2 25 25 60 220 16 0,75 1
3025HS-2M25 A 2 25 25 35 180 16 0,65 1
3032HS A 3 32 32 40 125 16 0,69 2
3032HS-2L32 o 2 32 32 65 260 16 1,52 1
3032HS-2M32 A 2 32 32 40 200 16 1,13 1
3032HS-3L32 A 3 32 32 65 260 16 1,48 1
3032HS-3M32 A 3 32 32 40 200 16 1,12 1
3040HS A 4 40 32 42 130 16 0,80 2
3040HS-3L32 o 3 40 32 42 260 16 1,61 1
3040HS-3M32 A 3 40 32 42 200 16 1,24 1
3040HS-4L32 A 4 40 32 42 260 16 1,58 1
3040HS-4M32 A 4 40 32 42 200 16 1,21 1
3040HS-S40 o 4 40 40 42 130 16 1,10 2
3050HS o 5 50 32 45 135 16 1,00 2
3050HS-S40 e} 5 50 40 45 135 16 1,30 2
3050HS-S42 o
3063HS A 6 63 32 45 135 16 1,25 2
3063HS-S40 e} 6 63 40 45 135 16 1,50 2
3063HS-S42 e} 6 63 42 45 135 16 1,54 2
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Korloy Hauptkatalog Frésen

AMS2000S - AMS3000S - Wendeschneidplatten

Wo | Bezechiung 2 8| B|g z|g8 2|8 §/!8 /&g §|¢8
S E T e E e e s
20008 | APMT  11T3PDFR-MA A
11T308PDFR-MA A
11T3PDER-ML A A A ° [
11T308PDER-ML A A A
11T3PDSR-MM A [ ] [ ] [ ] [ ] A A A A
11T3PDSR-MF A [ A A °
11T308PDSR-MM A o o A A A A
11T312PDSR-MM A o A A A
11T316R-MM A o A o A A
11T318R-MM o A
11T324R-MM A o [ ] A A
11T3PDSR-MN2 °
11T3PDSR-MN3 °
3000S | APMT 1604PDFR-MA
160404PDFR-MA
1604PDER-ML A A A
160404PDER-ML A A
1604PDSR-MM A [ ° ° ° A A A
1604PDSR-MF A 0] ° A A
160410PDSR-MM A [ (] A °
160416PDSR-MM A [ ° o o A °
160424R-MM A o A A A
160430R-MM o 0] (] A A
160432R-MM A [ A A °
1604PDSR-MN3 °
1604PDSR-MN4 °
Zubehﬁr oD Schlissel Schraube
\\\\\\
e
20008 210- 214 TWO08S FTKA02555S
216 - 263 TWO08S FTKA02565S
30008 @25 TW15S FTKA0408
232 - 263 TW158 FTKA0410
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Alpha Mill - AMS3000S-K

@d

~ %

s |

AR IR
010 -RR:-18° - -10°
(mm)

Bezeichnung Lager @ 0D 0d e L ap kg
AMS 3025HS-K 2 25 25 35 115 16 04
3032HS-K [ ] 3 32 32 40 125 16 0,69
3040HS-K [ ] 4 40 32 42 130 16 0,80
3040HS-K-S40 o 4 40 40 42 130 16 1,10
3040HS-K-S42 [ ] 4 40 42 42 130 16 1,20
3050HS-K o 5 50 32 45 135 16 1,00
3050HS-K-S40 ° 5 50 40 45 135 16 1,30
3050HS-K-S42 [ 5 50 42 45 135 16 1,40
3063HS-K (@) 6 63 32 45 135 16 1,25
3063HS-K-S40 (@) 6 63 40 45 135 16 1,50
3063HS-K-S42 [ 6 63 42 45 135 16 1,54
Zubehar oD Schliissel Schra
/ @N\\\\
3000S-K @25 TW158 FTKA0408
@32 - 963 TW15S FTKA0410
AMS3000S-K - Wendeschneidplatten
Typ Bezeichnung MCM325 PC3700 PC6510 PC8110 PC9530 PC9540 PC5300 Ho1 G10
3000S-K | APKT 1604PDSR [J [ [
1604PDSR-MF [ ] A
1604PDSR-MM [ ] A [ [ A A
1604PDFR-MA o A
1604PDFR-MA3 A )
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Alpha Mill - AMS4000S

@D 2d
=] N
J
L L
Abb. 1 Abb.2
Q J <§ %?J @ % Hé ’ :gﬁ :: ?200-01‘}0-60 (mm)
S mm
Bezeichnung Lager {:o:} 0D od 4 L ap kg Abb.
AMS 4020HS A 1 20 20 30 90 17 0,18 2
4020HS-M o 1 20 20 30 160 17 0,17 1
4021HS e} 1 21 20 30 90 17 0,19 2
4021HS-M e} 1 21 20 30 160 17 0,34 1
4025HS A 2 25 25 40 110 17 0,35 2
4025HS-2L.25 [} 2 25 25 40 230 17 0,80 1
4025HS-2M25 e} 2 25 25 40 180 17 0,58 1
4026HS [ ] 2 26 25 40 10 17 0,37 2
4026HS-2L25 A 2 26 25 40 230 17 0,82 1
4026HS-2M25 e} 2 26 25 40 180 17 0,60 1
4032HS A 3 32 32 40 125 17 0,65 2
4032HS-2L32 [ ] 2 32 32 50 260 17 1,50 1
4032HS-2M32 o 2 32 32 50 200 17 117 1
4032HS-3L32 A 3 32 32 50 260 17 1,48 1
4032HS-3M32 A 3 32 32 50 200 17 1,10 1
4033HS A 3 33 32 40 125 17 0,68 2
4033HS-2L32 ° 2 33 32 50 260 17 1,55 1
4033HS-2M32 A 2 33 32 50 200 17 1,12 1
4033HS-3L32 o 3 33 32 50 260 17 1,55 1
4033HS-3M32 ° 3 33 32 50 200 17 1,12 1
4040HS-3L32 A 3 40 32 50 260 17 1,60 1
4040HS-3M32 [} 3 40 32 50 200 17 1,20 1
4040HS-4L32 A 4 40 32 50 260 17 1,60 1
4040HS-4M32 A 4 40 32 50 200 17 1,20 1
4040HS-S32 [} 4 40 32 40 130 17 0,76 2
4040HS-S40 e} 4 40 40 40 130 17 1,10 2
4040HS-S42 o 4 40 42 40 130 17 1,20 2
4050HS-S32 [} 5 50 32 40 135 17 0,95 2
4050HS-S40 A 5 50 40 40 135 17 1,30 2
4063HS-S32 [ ] 6 63 32 40 135 17 1,25 2
4063HS-S40 e} 6 63 40 40 135 17 1,60 2
4063HS-S42 [ ] 6 63 40 40 135 17 1,70 2
Zubehﬁr @D Schliissel Schraue
P
4000S @20 - @21 TW158 FTKA0408
@25 - 963 TW158 FTKA0410

=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 205
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AMS4000S - Wendeschneidplatten

Typ Bezeichnung § é § g § E § g § <8r

4000S | APMT  1806PDFR-MA °
180604PDFR-MA °
180612PDFR-MA °
180616PDFR-MA o
180620PDFR-MA °
180624PDFR-MA °
180630R-MA A
1806PDER-ML o A A
180604PDER-ML o [ °
180612PDER-ML o A °
180616PDER-ML (¢] A [ ]
180620PDER-ML o] A °
180624PDER-ML o [ (]
180630R-ML o] ° °
1806PDSR-MM [ ] [ ] [ ] [ ] A A A [ ] A A
1806PDSR-MF ° o ° ° A
180612PDSR-MM A [ ] A A A
180616PDSR-MM ) o A A
180620PDSR-MM ) A
180624PDSR-MM ° ° A A
180630R-MM ) ° A
180632R-MM ° o A °
1806PDSR-MN3 °
1806PDSR-MN4 °
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Alpha Mill - AMS1000SE - 2000SE - 3000SE

@D H-————- H %—{Ai— 2d
L
Wy HA “AR:45°-1°
7| 75° BLGEEEE
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0d 14 L ap kg
1000 AMS 1025HSE A 3 25 25 30 115 25 0,41
2000 AMS 2025HSE A 2 25 25 30 115 4 0,40
2032HSE ° 3 32 32 40 125 4 0,72
2040HSE ° 3 40 32 40 130 4 0,86
2040HSE-S40 @) 3 40 40 40 130 4 1,20
2040HSE-S42 @) 3 40 42 40 130 4 1,30
2050HSE A 4 50 32 40 135 4 0,98
2050HSE-S40 @) 4 50 40 40 135 4 1,30
2050HSE-S42 ) 4 50 42 40 135 4 1,40
2063HSE [e) 5 63 32 40 135 4 1,24
2063HSE-S40 o 5 63 40 40 135 4 1,57
2063HSE-S42 @) 5 63 42 40 135 4 1,62
3000 AMS 3050HSE A 3 50 32 45 135 6 1,00
3050HSE-S40 @) 3 50 40 45 135 6 1,30
3050HSE-S42 @) 3 50 42 45 135 6 1,40
3063HSE A 4 63 32 45 135 6 1,30
3063HSE-S40 o 4 63 40 45 135 6 1,60
3063HSE-S42 o 4 63 40 45 135 6 1,70
AMS1000SE - 2000SE - 3000SE - Wendeschneidplatten
o < 2 0 o o o o =) =) o
Typ Bezeichnung 83 2 o B g 5 B B B a g
[x] =] o (2] (2] (] (=] (%] (] [+] (2]
= = = - a - - - - - -
1000SE | APMT  060202PDSR-MM A A ) A A
0602PDSR-MM A o [ ] [ ] A A A A A
060208PDSR-MM A o A ) o A A
060212R-MM A o o A °
060216R-MM ) ) A A
2000SE | APMT  11T3PDSR-MM A [ ° ° [ A A A A A
11T3PDSR-MF A [ A [} @) A )
11T308PDSR-MM A @) @) A A [ A A
11T312PDSR-MM A (@] A A A A
11T316R-MM A o A [¢) A A
11T318R-MM o A
11T324R-MM A @) [ A A
3000SE | APMT  1604PDSR-MM A [ ° ° [ A A A [ A A
1604PDSR-MF A @) [ ) @) A A
160410PDSR-MM A [ ° A )
160416PDSR-MM A [ ] [ ] o o A [ ]
160424R-MM A ) A A A
160430R-MM o ) ° o A A
160432R-MM A [ A ) A )
Zubehﬁr oD Schiiissel Schiiissel Schrau
P D
1000SE @25 TWO06S-A FTKA01842
2000SE @25 - 963 TW08S FTKA02565S
3000SE @50 - @63 TW15S FTKA0410
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Alpha Mill - AMS1000MH - 1500MH - 2000MH - 3000MH (-K)

s BV (6 | ey
/ v 1 f: o ﬂ
ﬂa& L | .

o Abb. 1 Abb.2
Ny \/‘ @ -2 Hé AR ITIESRTYS
ST | y/ —— 010 RR:-12° - -10°
(mm)
. APMT APMT APMT APMT APKT

Bezeichnung Lager @ oD od 4 L ap 0602- 0903- 11T3- 1604- 1604- kg Abb.

AMS 1014MH A 3 14 12 30 120 1 3 - - - - 0,16 1
1016MH A 3 16 14 30 140 1 3 - - - - 0,20 1
1018MH A 3 18 16 30 140 1 3 - - - - 0,21 1
15020MH A 3 20 20 35 140 17 1 2 - - - 0,31 1
2025MH A 3 25 25 40 130 20 - - 3 - - 0,45 1
2032MH A 3 32 32 50 140 30 - - 1 2 - 0,75 1
3040MH A 4 40 32 60 150 40 - - - 4 - 0,90 2
3040MH-K [} 4 40 32 60 150 40 - - - - 4 0,90 2

Zu behﬁr @D Schliissel Schliissel Schraube
) )
A5 S

1000MH @14 - @18 - TWO06S-A FTKA01842

1500MH @20 TW08S - FTKA02565S

2000MH @25 TW08S - FTKA02565S

@32 TW08S + TW15S - FTKA02565S + FTKA0410
3000MH-K @40 TW15S - FTKA0410
=» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 210 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

AMS1000MH - 1500MH - 2000MH - 3000MH - Wendeschneidplatten

=) 8 10 o =) o =) =) =) =)
Typ Bezeichnung 2 2 3 5 R 5 1] Py 2 <
8 S S S 83 8 8 8 8 8 s
= = - - - o o - a a =
1000MH | APMT  0602PDFR-MA A
060208PDFR-MA A
060202PDSR-MM A A e} A A
0602PDSR-MM A o [ ] [} A A A A A
060208PDSR-MM A e} A e} e} A A
I
T Bezeichnun 8 8 8 = S = a g 2 §
L 4 8 = 8 8 5 8 8 8 B 2 =
3] S 1] S o o S 3] 1)
= = - o o o o - o - =
1500MH | APMT  0903PDFR-MA A
090308PDFR-MA A
0903PDER-ML A A A
090308PDER-ML A [}
0903PDSR-MM A o [ ] [} A [} A A A
090308PDSR-MM A A e} A A
1=} 8 2 0 o =) o =) =) =) =)
Typ Bezeichnung ] 2 o 2 5 3 5 B ] 2 =3 § g
10 = N Y ™ © =] =] 1 1 [+ [+ -
Q = (=) [} o (2} (=} o (=} [+ o a [ 1=}
= = = - [ - o [ - o [ > > =
2000MH | APMT  11T3PDFR-MA A
11T308PDFR-MA A
11T3PDER-ML A A A [} [}
11T308PDER-ML A A A A
11T3PDSR-MM A ° [} [ ) ° A A A A A
11T3PDSR-MF A [ ] A [} e} A [ ]
11T308PDSR-MM A e} o} A A [ ) A A
11T312PDSR-MM A o A A A A
11T316R-MM A e} A ¢} A A
11T318R-MM o A
11T324R-MM A e} [} A A
3000MH | APMT  1604PDSR-MM A [ ] [ ] [ ] [ ] A A A [} A A
1604PDSR-MF A e} [} [} o A A
i & =) o o =) =)
Typ Bezeichnung e 2 5 = ] ]
=] 8 8 8 8 8 s
= - - o [ a =
3000MH-K | APKT 1604PDSR-MF [} A
1604PDSR-MM [} A [ ] A A
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Alpha Mill - AMS1000M - 1500M - 2000M - 4000M

° |
0
o e 1l g s 1 — - @d
=)
PO
lj
L
AA *AR:7°-9°
010} +RR:-13° - -10°
(mm)
Typ Bezeichnung Lager {:O} 0D 0d 4 L Bl ap kg
Spannuten

1000 AMS 1016M o 6 16 16 30 80 2 15,5 0,30

1020M o 12 20 20 32 85 3 20,5 0,30

1025M o 20 25 25 39 95 4 255 0,30
1500 AMS 15020M o 3 20 20 42 105 1 26,5 0,30

15025M A 8 25 25 50 10 2 35,0 0,30

15032M (@] 10 32 32 60 120 2 44,0 0,30
2000 AMS 2020M A 3 20 20 45 120 1 29,4 0,32

2025M A 8 25 25 55 130 2 38,9 0,40

2032M A 10 32 32 65 140 2 485 0,65

2040M A 14 40 40 75 150 2 58,0 0,75
4000 AMS 4032M A 4 32 32 60 130 2 31,6 0,65

4040M A 6 40 40 70 140 2 46,0 1,11

4050M (@) 8 50 40 70 140 2 61,0 1,37

4050M-S40 o 6 50 40 55 125 2 46,0 1,22

Zu behor @D Schlussel Schlissel Schraube
4 )

1000M @16 - @25 - TWO06S-A FTKA01842
1500M @20 - @32 TW08S - FTKA02565S
2000M @20 - @40 TW08S - FTKA02565S
4000M @32 - @50 TW15S - FTKA0410

Hinweis zum Einsetzen der geschraubten Wendeschneidplatten

AMS1000M - AMS1500M

AuBenkante des Werkstiickes

|
Kantentoleranz

*Alle Schneidplatten sind unabhéngig
von dem gewdhiten Eckenradius erhaltlich.

\

\ \
I I
| " !
‘ ‘ * Eine Uberlappung zwischen den Kanten kann nicht erfolgreich ‘
| P, g werden, wenn i an die linke |
‘ Seite des Frasers geschraubt werden, Was den Radius ‘
i R 0,2 und 0,4 betrifft, Bitte verwenden Sie stattdessen |
‘ einen Schneidenradius von 0,8. |
I < I
‘ Kantentoleranz |
I O I
\ D, i \
I I
\ \
I I
\

=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 212

AMS2000M - AMS4000M

AuBenkante des Werkstiickes

* Eine Uberlappung zwischen den Kanten kann nicht erfolgreich
werden, wenn i an die linke
Seite des Frasers geschraubt werden, Was den Radius
R 1,2 und 0,4 betrifft, Bitte verwenden Sie stattdessen
einen Schneidenradius von 0,8.

Kantentoleranz

f

Kantentoleranz

*Alle Schneidplatten sind unabhéngig
von dem gewahliten Eckenradius erhéltlich.

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

KORLOY Fréisen @ 211



Korloy Hauptkatalog Frésen

AMS1000M - 1500M - 2000M - 4000M - Wendeschneidplatten

[=] tu\l, 0 (=] =] =] [=] =] (=] [=]
Typ Bezeichnung E E § E E é § § § E
) = S [ 1) o & 2] © [} 1)
= = a a o a a a a a =
1000M | APMT  0602PDFR-MA A
060208PDFR-MA A
060202PDSR-MM A A o A A
0602PDSR-MM A o [ ] [ ] A A A A A
060208PDSR-MM A [¢] A O [¢] A A
060212R-MM A o [©] A [ ]
060216R-MM [©] [©] A A
(=] g ['e] =] (=] (=] [=] =] [=] [=]
Typ Bezeichnung % E E ﬁ E 5 § § § E =
E g 2 2 2 2 2 2 2 2 2
1500M | APMT  0903PDFR-MA A
090308PDFR-MA A
0903PDER-ML A A A
090308PDER-ML A [ ]
0903PDSR-MM A (¢] [ ] [ ] A [ ] A A A
090308PDSR-MM A A O A A
090312R-MM [¢) [ [¢] [¢] A [ ]
090316R-MM [ [ [©] ©] A [ ]
090320R-MM [©] [ [©] A [ ]
e 0
Typ Bezeichnung % § E E E § E § E § § g g
] S S S S 83 8 3 3 8 8 e e S
= = = o -9 o -9 -9 -9 -9 -9 =) =) =
2000M | APMT  11T3PDFR-MA A
11T308PDFR-MA A
11T3PDER-ML A A A [ [
11T308PDER-ML A A A
11T3PDSR-MM A [J [J [J [J A A A A A
11T3PDSR-MF A [ ] A [J O A [
11T308PDSR-MM A O O A A [J A A
11T312PDSR-MM A O A A A A
11T316R-MM A O A O A A
11T318R-MM (@] A
11T324R-MM A O [ ] A A
11T3PDSR-MN2 [
11T3PDSR-MN3 [
(=] cLQ 0 (=] [=] =] [=] (=] [=] =]
Typ Bezeichnung § 2 § B E B g § § § -
= g 2 2 2 2 2 2 2 2 2
4000M | APMT  1806PDFR-MA [ ]
180604PDFR-MA [ ]
180612PDFR-MA [ ]
180616PDFR-MA [¢]
180620PDFR-MA [ ]
180624PDFR-MA [ ]
180630R-MA A
1806PDER-ML [©] A A
180604PDER-ML [©] [ ] (]
180612PDER-ML O A [
180616PDER-ML O A [
180620PDER-ML O A [
180624PDER-ML (@] [ [
180630R-ML (@] [ ] [
1806PDSR-MM [ J [J [J [J A A A [J A A
1806PDSR-MF [ O [ ] [ A
180612PDSR-MM A [ ] A A A
180616PDSR-MM [ O A A
180620PDSR-MM O A
180624PDSR-MM [ [ ] A A
180630R-MM O [ A
180632R-MM [ (©] A [ ]
1806PDSR-MN3 [
1806PDSR-MN4 [
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Alpha Mill - AMM1000 - AMM1500 - AMM2000

L
He—=—= - od| @d
Sl 25
2 —— 010 -RR:-28° - -6 o)
Typ Bezeichnung Lager @ oD od 0d1 L L ] ap kg
1000 AMM 1012HR-M06 A 3 12 1 6,5 25 40 M06 56 0,02
1016HR-M08 A 4 16 14,5 85 25 42 M08 56 0,03
1020HR-M10 A 5 20 18 10,5 30 51 M10 56 0,07
1025HR-M12 A 7 25 23 12,5 35 59 M12 56 0,12
1032HR-M16 o 8 32 29 17,0 40 67 M16 56 0,23
1500 AMM 15010HR-M06 o 1 10 9,5 6,5 25 40 M06 9,0 0,01
15012HR-M06 o 1 12 1 6,5 25 40 M06 9,0 0,02
15016HR-M08 A 2 16 14,5 85 25 42 M08 9,0 0,03
15020HR-M10 ° 2 20 18 10,5 30 51 M10 9,0 0,06
15025HR-M12 A 3 25 23 12,5 35 59 M12 9,0 0,12
15032HR-M16 ° 4 32 29 17,0 40 67 M16 90 0,22
2000 AMM 2016HR-M08 A 2 16 14,5 85 25 42 M08 11,0 0,04
2020HR-M10 A 2 20 18 10,5 30 51 M10 1,0 0,07
2025HR-M12 A 3 25 23 12,5 35 59 M12 1,0 0,04
2032HR-M16 A 4 32 29 17,0 40 67 M16 1,0 0,23
2040HR-M16 o 5 40 29 17,0 40 67 M16 1,0 0,25
ZUbehﬁr @D Schliissel Schliissel Schraube
/ N‘{.:;_'.'."-:‘
1000 @12 - @32 - TWO06S-A FTKA01842
1500 210- 212 TW08S - FTKA025555
216 - @32 TW08S - FTKA02565S
2000 216 - 40 TW08S - FTKA02565S

=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 214
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Korloy Hauptkatalog Frésen

AMM1000 - AMM1500 - AMM2000 - Wendeschneidplatten

Typ Bezeichnung § g § E § g § g § §
g g g £ 2 g g 2 2 g g
1000 APMT | 0602PDFR-MA A
060208PDFR-MA A
060202PDSR-MM A A e} A A
0602PDSR-MM A o ° ° A A A A A
060208PDSR-MM A o A ) o A A
060212R-MM A o o A °
060216R-MM e} e} A A
'z}
Typ Bezeichnung ggg § % g é % § g % E -
2 E g 2 e g g 2 g g 2
1500 APMT | 0903PDFR-MA A
090308PDFR-MA A
0903PDER-ML A A A
090308PDER-ML A [}
0903PDSR-MM A e} [} ° A [} A A A
090308PDSR-MM A A o A A
090312R-MM o o e} A [}
090316R-MM [ ] [ ] e} A [}
090320R-MM o ° A °
'z}
E E 2 2 2 2 g e & e e 5 5 2
2000 APMT | 11T3PDFR-MA A
11T308PDFR-MA A
11T3PDER-ML A A A [ ] [ ]
11T308PDER-ML A A A A
11T3PDSR-MM A [} [ ) [} [} A A A A
11T3PDSR-MF A [} A [} o A [ ]
11T308PDSR-MM A e} O A A A A
11T312PDSR-MM A e} A A A A
11T316R-MM A e} A e} A A
11T318R-MM e} A
11T324R-MM A o [ ] A A
11T3PDSR-MN2 [ ]
11T3PDSR-MN3 [ ]
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Eckfraser mit groBem Helixwinkel

Alpha Mill-X

¢ High-Helix-Schneidkante fiir Hochgeschwindigkeitshearbeitung und Bearbeitung mit hohen Vorschiiben
¢ 15 % hdhere Geschwindigkeit gegeniiber der Bearbeitung mit herkommlichen Werkzeugen
¢ Produktivititssteigerung um 20 % und sehr gute Oberflachengiite beim Frasen durch hochprézise Schneidkante

Merkmale

Hohe Standzeit
- Dank der optimierten Geometrie und Sorten

Weichschneidend in der Hochgeschwindigkeits- und
Hochvorschubbearbeitung

- Hochpositive Spanleitstufen- und Schneidengeometrie

Codesystem Schaftfraser

AMX S 032 R
I I I I

Alpha Mill-X Typ Bearbeitungs 0 Werkz. Richtung

S: Schaft 032: 032 mm & Kiihlung
R: Mit Kiihlbohrung,
Rechts
NR: Ohne, Rechts
Messerkopf
AI\TIIX CT: I\{I 0?0
Alpha Mill-X Typ Konus Bearbeitungs 0
C: Fréaser M: Metrisch 050: @50 mm
A:Inch
Keine: Asien
Anwendungsbereich
= A
1S P
H Produktivitat
E 350
s Alpha Mil-x @ 20%
kol - = erhoht
2 300 Wettbewerb B~
é I .
g,’ 250 Wettbewerb A \
3 200 ‘
150 |
0 >» Vorschub,
0,1 02 03 04  fmm2)

Hohe Prozesssicherheit

- Hohe Stabilitat dank der verstarkten Wendeschneidplatten
und planer Klemmflachen

Hervorragende Oberflache und Rechtwinkligkeit
- GroBe Wiper-Nebenschneide und prazise Schneidkante

I I

Zéhneanzahl Schafttyp Werkzeug 0 Gesamtldnge Passende WSP
2:2 Zahne W: Weldon 32: 032 mm 150: 150 mm AD17: ADKT17
C: Zylinder AD12: ADKT12

AD10: ADKT10

2 C 3T2 1 ?0 ADT1 7

I? 2T2 ‘T‘ ADT1 7
Werkz. Richtung Innen @ Zahneanzahl Passende WSP
& Kiihlung 22: 022 mm 4: 4 Zéhne AD17: ADKT17
R: Mit Kiihlbohrung, Rechts AD12: ADKT12
NR: Ohne, Rechts AD10: ADKT10
= A
£ a0 Produktivitat
g ' @p 20%
3 - Alpha Mill-X erhiht
5 Alpha Mill J
g 250
£ RM4
3 200
150
0 > Vorschub,
0,1 02 03 04 M2
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Alpha Mill-X - Anwendung

Planfrasen Eckfrdsen Nutenfrasen Rampenfrasen Zirkularfrasen
Schnittlast
W Alpha Mill-X & Alpha Mill | Wettbewerb
n, mind.
2500 10 %
weniger
Schnittlast
2000 q q
1500
IT n ‘
fz (mm/2) 0,1 0,2 0,1 0,2
vc (m/min) 150 250
Leitfaden zur Werkzeugauswahl
Produkte Schneidleistung Sortiment Schneidenanzahl Oberflachengiite Produktivitat
Alpha Mill-X 2.0 0.0 ¢ K 1,08 ¢ 2.0 0.0 ¢ 2.0.0.0 ¢
Alpha Mill Rk b 8.0 6 ¢ 2.8 8 ¢ Rk Kk
RM4 *k Rk b 8. 8.0 ¢ *k *hk
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Alpha Mill-X - Merkmale Wendeschneidplatten

Hochpositive Einzigartige
Spanleitstufe Freiflichenform
- GroBer Spanwinkel - Hohe Steifigkeit
- Sehr gute Spankontrolle — der Wendeschneidplatte
Max. ap
ADKT17:16,5 mm
ADKT12:11,5 mm
Plane Klemmflachen

ADKT10: 9,5 mm
- GroBe Stabilitat

dank starker Klemmkraft

O

GroBe Wiper-Nebenschneide J Hochpositive Schneidkante

- Hohe Oberfldchengiite - Hohe Oberflachengiite
- Verringerte Schnittlast

Hochpositive Schneidkante - Niedrige Schnittlast dank hochpositiver
Schneidkantengeometrie

- Verstarkte Wendeschneidplatte
flir hohere Stabilitat

Verstarkte Wendeschneidplatte

v
—

Konventioneller Alpha Mill Alpha Mill-X » Optimal fiir die Hochgeschwindigkeitshearbeitung
(APMT1604PDSR-MM) (ADKT170608PESR-MM) und die Bearbeitung mit hohen Vorschiiben

Merkmale Fraser

r * Hochpositive Schneidkante ~——=o VergroBerte Spantasche
- Hohe Oberflachengiite - Hervorragende Spankontrolle
- Niedrige Schnittlast und -Ausbringung bei der
Hochgeschwindigkeits-

bearbeitung und Bearbeitung
mit hohen Vorschiiben

Perfekte Rechtwinkligkeit

KORLOY Fréisen @ 217



Korloy Hauptkatalog Frésen

Alpha Mill-X - Empfohlene Sorten und Spanbrecher

@ : Erste Wahl

7 B ¢ " s

. Baustahl, kohlen- stof-| Kohlenstoffr. Stahl, . . i e Warmfeste
SIS T farmer Stahl Legierter Stahl | Rostfreier Stahl Gusseisen | Nicht-Eisenmetalle | g periogierungen
WSP Sorte WSP Sorte WSP Sorte WSP Sorte WSP Sorte WSP Sorte
©PC3700 ©PC3700 ©PC6510 ©UPC845
ML ~Jw) | | oPC5300 | oPcs300 o | OPC5300 | oPcs300 ] ] o | OUNCB40
' 0PC5400 OPC5400 ® PC9540 0PC5400 oPC5300
oNCMS535 oNCM535 oNCM535 0PCY540
©PC3700 ©PC3700 ©PC6510 ®UPC845
MM ~75) | 4 | OPC5300 o | ©OPC5300 | OPC5300 o | ©OPC5300 ] ] | oUNC840
. 0PC5400 0PC5400 ® PC9540 0PC5400 oPC5300
oNCM535 oNCM535 oNCM535 0PCY540
Empfohlene Schnittbedingungen
Fiir Plan- und Eckfrasen
. Lo Vorschub, fz (mm/2Z)
Werkstoff Sorte Schnlt:’gesclllw_mdlgkelt
¢ (m/min) ADKT17 ADKT12 ADKT10
PC5300 150 - 240
PC5400 130-210
Stahl 0,05 - 0,30 0,05-0,25 0,05-0,20
PC3700 160 - 270
NCM535 250 - 350
i PC5300 90 - 150
[jj  Fostireier 0,05-0,25 0,05 - 0,20 0,05-0,15
Stahl PC9540 50 - 120
PC6510 150 - 200
Gusseisen PC5300 120 - 200 0,08 - 0,35 0,08-0,30 0,08 - 0,25
NCM535 200 - 300
PC5300 40- 70
Warmfeste PC9540 30 - 50
Super- 0,05-0,20 0,05-0,15 0,05-0,10
legierungen UPC845 20 - 60
UNC840 30 - 60

% Die 0.g. Daten beziehen sich auf allgemeine Bearbeitungsbedingungen und kénnen unter idealen Umstanden auf bis zu 350 m/min (Vc) und 0,4 mm/Z (fz) erhoht werden.

Fiir Nuten-, Rampen- und Zirkularfrasen

: AT Vorschub, fz (mm/2Z)
Werkstoff Sorte Schmttgescl/wv_mdlgkelt
ve (m/min) ADKT17 ADKT12 ADKT10
PC5300 150 - 240
PC5400 130 - 210
hi -0,1 -0,1 -0,1
Stal PC3700 160-270 0,05-0,15 0,05-0,15 0,05-0,15
NCM535 250 - 350
Rostfreier PC5300 90 - 150
W Stahl PC9540 50-120 0,05-0,15 0,05-0,15 0,05-0,15
PC6510 150 - 250
Gusseisen PC5300 120 - 200 0,08 - 0,20 0,08 - 0,20 0,08 -0,20
NCM535 200 - 300
PC5300 40-70
Warmfeste
PC9540 30-50
Super- c 0,05-0,15 0,05-0,15 0,05-0,10
legierungen UPC845 20 - 60
UNC840 30-60

x Wahlen Sie bei tiefen Kavitaten eine Zustellung <5 mm (ap) und Nassbearbeitung.
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Rampen- und Zirkularfrasen

Rampenfrasen Zirkularfrasen

Lmin

Richtung

&
@D @D
@DHmax @DHmin
%I: Abstand %iﬁi Abstand
a
Lmin = 7p (mm) @D = Werkzeug-@ (mm)
tan a dd = Werkzeugweg (mm) = @DHmin, max - @D
% Lmin: Min. Steigung Schnittlange
a” Max. Winkel fir Rampenfrasen
ap: Schnitttiefe
(mm)
TGRSR Zirkularfrasen Zirkularfrasen einer
i einer Sacklochbohrung Durchgangshohrung
Bezeichnung wer;;e"g ap Max. Max. Maximal Min. Maximal Min. Maximal
Spanwinkel Lmin Bohrungs 0 a)flma e Bohrungs 0 a)flma e Bohrungs 0 a)flma e
o ODHmax Steigung @DHmin Steigung @DHmin SR

20 16,5 13 71 30 7,0 38 8,9 21 48
25 16,5 8,0 117 40 5,7 48 6,8 31 43
32 16,5 3,7 255 54 3,5 62 4,0 45 2,9
33 16,5 3,6 262 56 3,5 64 41 47 2,9
ADKT17 40 16,5 2,6 363 70 3,2 78 3,6 61 2,8
50 16,5 1,9 497 90 3,0 98 3,3 81 2,7
63 16,5 1,3 727 116 2,6 124 2,8 107 2,4
80 16,5 11 859 150 2,9 158 3,0 141 2,7
100 16,5 0,7 1350 190 2,3 198 2,4 181 2,2
125 16,5 0,5 1891 240 2,1 248 2,2 231 2,0
18 11,5 7,0 98 29 3,6 34 4,2 23 2,8
20 11,5 55 125 33 3,2 38 3,7 27 2,6
25 11,5 3,5 196 43 2,7 48 3,0 37 2,3
32 11,5 2,5 275 57 2,5 62 2,7 51 2,2
ADKT12 33 11,5 2,4 286 59 2,5 64 2,7 53 2,2
40 11,5 1,5 458 73 1,9 78 2,1 67 1,7
50 11,5 1,2 573 93 2,0 98 2,1 87 1,8
63 11,5 1,0 687 119 2,1 124 2,2 113 2,0
80 11,5 0,7 982 153 1,9 158 1,9 147 1,8
16 9,5 45 121 28 2,2 31 2,5 24 1,9
18 9,5 3,5 155 32 2,0 35 2,2 28 1,7
20 9,5 3,0 181 36 1,9 39 21 32 1,7
25 9,5 2,2 247 46 1,8 49 1,9 42 1,6
ADKT10 32 9,5 1,5 363 60 1,6 63 1,7 56 1,5
33 9,5 1,4 389 62 1,5 65 1,6 58 1,4
40 9,5 1,2 454 76 1,6 79 1,7 72 1,5
50 9,5 0,8 680 96 1,3 99 1,4 92 1,3
63 9,5 0,6 907 122 1,3 125 1,3 118 1,2
80 9,5 0,5 1089 156 1,4 159 1,4 152 1,3

© Beim Rampen- und Zirkularfrasen Ktihimittel und Druckluft benutzen.
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Alpha Mill-X - AMXCM-AD10 - AMXCM-A 12 AMXCM-AD17

*AR:8°
*RR:-10° - -3°

< |

Typ Bezeichnung Lager

(mm)

0D | PD2 | @d | Od1 | @d2 | Ad3 | a b E F ap | kg

AMXCM-AD10 | AMXCM 040R-16-5-AD10 ® 40 35 16 9 14 - 84 | 56 19 40 | 95 | 018
040R-16-6-AD10 40 35 16 9 14 - 84 | 56 19 40 | 95 | 0,18
050R-22-6-AD10 50 42 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 95 | 023
050R-22-7-AD10 50 42 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 95 | 020
063R-22-7-AD10 63 49 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 95 | 044
063R-22-8-AD10 63 49 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 95 | 049

080R-27-8-AD10
080R-27-9-AD10

80 57 27 14 25 38 | 124 | 70 | 23 50 | 95 | 088
80 57 27 14 25 38 | 124 | 70 | 23 50 | 95 | 0,90

AMXCM-AD12 | AMXCM 040R-16-4-AD12 40 35 16 9 14 - 84 | 56 19 40 | 11,5018
040R-16-5-AD12 40 35 16 9 14 - 84 | 56 19 40 | 11,5 | 0,16
050R-22-5-AD12 50 42 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 11,5023
050R-22-7-AD12 50 42 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 11,5 0,20
063R-22-6-AD12 63 49 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 11,5 | 0,44
063R-22-7-AD12 63 49 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 11,5 | 049

080R-27-7-AD12
080R-27-8-AD12

80 57 27 14 25 38 | 124 | 70 | 23 50 | 11,5 | 0,88
80 57 27 14 25 38 | 124 | 70 | 23 50 | 11,5 | 0,90

AMXCM-AD17 | AMXCM 040R-16-3-AD17 40 35 16 9 14 - 84 | 56 19 40 | 16,5 | 0,18
040R-16-4-AD17 40 35 16 9 14 - 84 | 56 19 40 | 16,5 | 0,18
050R-22-4-AD17 50 42 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 16,5 | 0,23
050R-22-5-AD17 50 42 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 16,5 | 0,20
063R-22-5-AD17 63 49 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 16,5 | 0,44
063R-22-6-AD17 63 49 22 " 18 - 104 | 63 | 20 40 | 16,5 | 0,49

080R-27-6-AD17
080R-27-7-AD17
100R-32-8-AD17
100R-32-10-AD17
125R-40-8-AD17

80 57 27 14 25 38 | 124 | 70 | 23 50 | 16,5 | 0,88
80 57 27 14 25 38 | 124 | 70 | 23 50 | 16,5 | 0,90
100 | 70 32 18 28 45 | 144 | 80 | 28 63 | 16,5 | 1,76
100 | 70 32 18 28 45 | 144 | 80 | 28 63 | 165 | 1,68
125 | 90 40 22 32 54 | 164 | 90 | 30 63 | 16,5 | 2,89

® 0 0 0 > o > o > o > o o 06 0 0o 0 0 0 0 0 0 0 o 0 o o

125R-40-10-AD17 10 125 90 40 22 32 54 1164 | 9,0 30 63 | 16,5 | 4,83
zubehﬁr 2D Schliissel Schraube
/ ,\\\\\\\\\
AD10 @40 - @80 TW08S FTKA02555S
AD12 @40 - 280 TW09S FTNA0306
AD17 @40 - 3125 TW15S FTKA0408
=) Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 220 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Alpha Mill-X - AMXS-AD10 - AMXS-AD12 - AMXS-AD17

E— B v
L L
Abb. 1 Abb. 2
P - AA o
T IS =2 ] oo B
Bezeichnung Lager @ oD 0d 4 L ap kg Abb.
AMXS-AD10 | AMXS | 016R-2W16-90-AD10 (] 2 16 16 25 90 9,5 0,110 2
020R-3W20-100-AD10 (] 3 20 20 35 100 9,5 0,250 2
025R-4W25-115-AD10 (] 4 25 25 40 115 9,5 0,400 2
032R-4W32-125-AD10 (] 4 32 32 45 125 9,5 0,700 2
AMXS-AD12 | AMXS | 018R-2W16-100-AD12 (] 2 18 16 35 100 1,5 0,120 2
018R-2C16-200-AD12 ® 2 18 16 35 200 1,5 0,210 1
020R-2W20-100-AD12 [ J 2 20 20 35 100 11,5 0,250 2
020R-2G20-200-AD12 ® 2 20 20 35 200 1,5 0,490 1
025R-3W25-115-AD12 ® 3 25 25 40 15 1,5 0,400 2
025R-3C25-200-AD12 [ J 3 25 25 40 200 1,5 0,590 1
032R-4W32-125-AD12 ® 4 32 32 45 125 1,5 0,700 2
032R-4C32-200-AD12 [ J 4 32 32 45 200 1,5 1,000 1
040R-4W32-130-AD12 [ J 4 40 32 50 130 1,5 1,050 2
040R-4C32-200-AD12 [ J 4 40 32 50 200 11,5 1,200 1
AMXS-AD17 | AMXS | 020R-1W20-100-AD17 [ J 1 20 20 35 100 16,5 0,170 2
020R-1C20-200-AD17 [ J 1 20 20 35 200 16,5 0,360 1
025R-2W25-115-AD17 [ J 2 25 25 35 115 16,5 0,610 2
025R-2C25-200-AD17 [ J 2 25 25 35 200 16,5 0,450 1
032R-3W32-125-AD17 A 3 32 32 45 125 16,5 0,620 2
032R-3C32-200-AD17 A 3 32 32 45 200 16,5 1,050 1
033R-3W32-125-AD17 A 3 33 32 45 125 16,5 0,620 2
033R-3C32-200-AD17 A 3 33 32 45 200 16,5 1,050 1
040R-3W32-130-AD17 [} 3 40 32 50 130 16,5 0,750 2
040R-3C32-200-AD17 [ J 3 40 32 50 200 16,5 1,170 1
040R-4W32-130-AD17 A 4 40 32 50 130 16,5 0,740 2
040R-4C32-200-AD17 A 4 40 32 50 200 16,5 1,200 1
ZUbehor @D Schliissel Schraube
e
AD10 216 - @40 TW08S FTKA025558
AD12 @18 - @40 TW09S FTNA0306
AD17 220 - @40 TW158 FTKA0408
=» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 220 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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AMXCM-AD10 - AMXCM-AD12 - AMXCM-AD17 - Wendeschneidplatten

ADKT-ML ADKT-MM

Typen Bezeichnung NCM535 | PC3700 PC6510 PC9540 PC5300 PC5400 | UNC840 | UPC845
AMXCM-AD10 ADKT 10T304PEER-ML ® ® ] ® ] ° ° ®
10T304PESR-MM ° ° ° ° ° ° ° [
10T308PESR-MM ] ]
10T312PESR-MM ] ]
AMXCM-AD12 ADKT 120408PESR-ML ° ° ° ® ] ° ] °
120408PESR-MM ® ® ® ® ® ] ® ]
120412PESR-MM ° ° ° ° ° °
120416PESR-MM ° ® ® [ ] ]
AMXCM-AD17 ADKT 170608PESR-ML ® ® ® ® A ® A ®
170604PESR-MM ° °
170608PESR-MM ° L] ® ® A ® A ]
170616PESR-MM A A
170620PESR-MM o A A o )

AMXS-AD10 - AMXS-AD12 - AMXS-AD17 - Wendeschneidplatten

ADKT-ML ADKT-MM

Typen Bezeichnung NCM535 | PC3700 PC6510 PC9540 PC5300 PC5400 | UNC840 | UPC845

AMXS-AD10 ADKT 10T304PEER-ML ° ° ° ° ] ° ° °
10T304PESR-MM ® ® ® ] ° ] ] °
10T308PESR-MM ] ]
10T312PESR-MM ) ]

AMXS-AD12 ADKT 120408PESR-ML ® ® ® ® ] ® ] ]
120408PESR-MM ° ° ° ° ° ° ° [
120412PESR-MM ° ® ® ] ] ]
120416PESR-MM ® ® ® ® ] ]

AMXS-AD17 ADKT 170608PESR-ML ° ° ° ° A ® A °
170604PESR-MM ° ®
170608PESR-MM ® ® ® ® A ° A °
170616PESR-MM A A
170620PESR-MM ¢) A A o) )
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Technische Informationen - BT/SK/HSK-Werkzeugsystem

BT/SK/HSK-Werkzeugsystem

Codesystem (eine oder mehrere effektive Schneiden)

SKT50 H?\T ?l 0?3 1 ‘} 4 ‘Tl IT:
Aufnahme Artikel- Serie Durchmesser Lénge (ap) Anzahl der Vorderteil oder
BT30/40/50 bezeichnung 1000 Typ 063: 063 00 L&nge 114 mm Spannuten Gesamtlidnge
SK50 AM 1500 Typ HS Kiihimittel Anzahl Vorderteil (Y/N)
HSK40/50/63/100 HAT 2000 Typ + Einzel Spannuten 4 Y=F
RM 3000 Typ Anzahl Leer = Nein
4000 Typ Zahne 4 L = Lange Ausfiihrung
Codesystem (Modulare Ausfiihrung)
SKT50 M;T'-\T M T1 6 0?2
Aufnahme Artikelkategorie M-MaBe Gesamtlange (L)
BT30/40/50 MAT M16 092: 92 mm
SK50
HSK40/50/63/100
DBT-System
Merkmale von (D)BT-Fraseraufnahmen
* Starke_Klemmk.raﬂ durch zwei SPannflaChen DBT Spannung, erhohte Oberflachenrauheit BT
e Garantiert stabile Zerspanung bei hohen . . i 5
Geschwindigkeiten Zwei Spannfla_chen Eine Spannflache
.. . . (Konus, 1 Seite) (Konus)
¢ Uberragende Oberflachengiite
Oberfldchenrauheit Oberflichenrauheit
Ra=0,3pm Ra=0,5pm

HSK-System

Merkmale von HSK-Aufnahmen HSK-A & HSK-T Key Toleranzvergleich

o Starke Klemmkraft durch zwei Spannflichen

e (arantiert stabile Zerspanung bei hohen
Geschwindigkeiten

* Uberragende Oberfléchengiite

¢ hervorragende Wiederholgenauigkeit

Keilnut der Fraseraufnahme

e

HSK Toleranzvergleich
. Verfiigbare
Aufnahme | Max. Toleranz | Min. Toleranz Vorrichtung 2 Spannflichen (Konus, 1 Seite) Keil der Spindel
HSK-T 0,075 0,035 Multi-Tasking-Maschine
HSK-A 0,33 0,08 allgemein MCT
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BT Werkzeugsystem (Einschneidig) - BT30 AM1000HS/AM1500HS

D3

0

{2

S S
! ) (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0D2 0D3 o £2 L ap
1000 BT30 AM1010HS-2 o 2 10 46 41 35 83 112 56
AM1012HS-2 o 2 12 46 4 35 83 112 56
AM1012HS-3 ¢} 3 12 46 41 35 83 112 5,6
AM1016HS-3 o) 3 16 46 4 35 83 112 56
AM1016HS-4 o 4 16 46 4 35 83 112 5,6
AM1020HS-4 o) 4 20 46 4 45 98 127 56
AM1020HS-5 o) 5 20 46 4 45 98 127 5,6
1500 BT40 AM15016HS-2 o 2 16 63 50 45 83 17 9,0
AM15016HS-2L ¢) 2 16 63 50 35 118 152 9,0
AM15020HS-2 o) 2 20 63 50 60 98 132 9,0
AM15020HS-2L ¢) 2 20 63 50 50 118 152 9,0
AM15020HS-3 e) 3 20 63 50 60 98 132 9,0
AM15025HS-3 o 3 25 63 50 75 113 147 9,0
AM15025HS-3L ) 3 25 63 50 65 133 167 9,0
AM15025HS-4 o) 4 25 63 50 75 113 147 9,0
AM15032HS-4 e) 4 32 63 50 80 113 147 9,0
AM15032HS-4L ) 4 32 63 50 70 133 167 9,0
AM15032HS-5 o 5 32 63 50 80 113 147 9,0
AM15040HS-5 ) 5 40 63 50 60 98 132 9,0
AM15040HS-5L ) 5 40 63 50 50 118 152 9,0
AM15040HS-6 ) 6 40 63 50 60 98 132 9,0
Zu behor Schiiissel Schiiissel Schraube
/ AT )
1000 @10 - 20 TWO06S-A FTKA01842
1500 @16 - @40 TW08S FTKA02565S

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 237
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BT Werkzeugsystem (Einschneidig) - BT40 AM2000HS

2D3

ap

22

. AA o o
s NI 9NIT S 6 “AR:7° - 10
/ (9. N\ % | 08 RR:-200 - -7
! J (mm)
Bezeichnung Lager @ 0D 0D2 oD3 e 22 L ap
BT40 AM2016HS-2 (@] 2 16 63 50 45 83 17 1
AM2016HS-2L O 2 16 63 50 35 118 152 1
AM2020HS-2 O 2 20 63 50 60 98 132 11
AM2020HS-2L O 2 20 63 50 50 118 152 1
AM2025HS-3 o 3 25 63 50 75 113 147 1
AM2025HS-3L O 3 25 63 50 65 113 167 1
AM2032HS-4 e} 4 32 63 50 80 113 147 1
AM2032HS-4L O 4 32 63 50 70 133 167 1
AM2040HS-5 o 5 40 63 50 60 98 132 1
AM2040HS-5L (@] 5 40 63 50 50 118 152 1
AM2050HS-6 ¢) 6 50 63 50 60 98 132 1
AM2050HS-6L O 6 50 63 50 50 118 152 1
Zubehor @D Schiissel Schraube
S
$)
P,
@16 - @50 TWO08S FTKA02565S

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 237
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BT Werkzeugsystem (Einschneidig) - BT50 AM3000HS/AM4000HS

~elSee]®

2D3

ap)

2

22

AR BYT I CIETIE
S0 RR:-20° - -7°

(mm)

Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0D2 oD3 e 22 L ap

3000 BT50 AM3025HS-2 O 2 25 100 80 65 13 158 16

AM3025HS-2L ¢} 2 25 100 80 55 123 168 16

AM3032HS-3 O 3 32 100 80 70 13 158 16

AM3032HS-3L @) 3 32 100 80 60 123 168 16

AM3040HS-4 ©) 4 40 100 80 50 98 143 16

AM3040HS-4L O 4 40 100 80 40 108 153 16

AM3050HS-5 ©) 5 50 100 80 50 98 143 16

AM3050HS-5L ) 5 50 100 80 40 108 153 16

4000 BT50 AMA4020HS-1 O 1 20 100 80 50 98 143 17

AMA4025HS-2 O 2 25 100 80 65 13 158 17

AMA4032HS-3 O 3 32 100 80 70 13 158 17

AMA4032HS-3L e} 3 32 100 80 60 123 168 17

AMA4040HS-4 O 4 40 100 80 50 98 143 17

AMA4040HS-4L e} 4 40 100 80 40 108 153 17

AM4050HS-5 e} 5 50 100 80 50 98 143 17

AMA4050HS-5L e} 5 50 100 80 40 108 153 17
ZUbehor Schliissel Schraube
Z
3000 TW15S FTKA0408
232 - 350 TW15S FTKA0410
4000 220 - 925 TW15S FTKA0408
232 - 350 TW15S FTKA0410

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 237
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HSK Werkzeugsystem (Einschneidig) - HSK63A AM1000/1500/2000HS

A
203 ===t o H —
Ll
ap|
n
L2
L
SIS RN oo Bl
S _— (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0D2 0D3 o £2 L ap
1000 HSK63A AM1010HS-2 O 2 10 63 53 35 83 116 56
AM1012HS-2 O 2 12 63 53 35 83 116 5,6
AM1012HS-3 O 3 12 63 53 35 83 116 56
AM1016HS-3 O 3 16 63 53 35 83 116 5,6
AM1016HS-4 O 4 16 63 53 35 83 116 56
AM1020HS-4 O 4 20 63 53 45 98 131 5,6
AM1020HS-5 O 5 20 63 53 45 98 131 56
1500 HSK63A AM15016HS-2 O 2 16 63 53 45 83 116 9,0
AM15016HS-2L O 2 16 63 53 35 118 151 9,0
AM15020HS-2 O 2 20 63 53 60 98 131 9,0
AM15020HS-2L O 2 20 63 53 50 18 151 9,0
AM15020HS-3 O 3 20 63 53 60 98 131 9,0
AM15025HS-3 O 3 25 63 53 75 13 146 9,0
AM15025HS-3L O 3 25 63 53 65 133 166 9,0
AM15025HS-4 O 4 25 63 53 75 13 146 9,0
AM15032HS-4 O 4 32 63 53 80 13 146 9,0
AM15032HS-4L O 4 32 63 53 70 133 166 9,0
AM15032HS-5 O 5 32 63 53 80 113 146 9,0
AM15040HS-5 O 5 40 63 53 60 98 131 9,0
AM15040HS-5L O 5 40 63 53 50 118 151 9,0
AM15040HS-6 O 6 40 63 53 60 98 131 9,0
2000 HSK63A AM2016HS-2 O 2 16 63 53 45 83 116 1"
AM2016HS-2L O 2 16 63 53 35 18 151 1"
AM2020HS-2 O 2 20 63 53 60 98 131 1"
AM2020HS-2L O 2 20 63 53 50 18 151 "
AM2025HS-3 O 3 25 63 53 75 113 146 "
AM2025HS-3L O 3 25 63 53 65 133 166 1
AM2032HS-4 O 4 32 63 53 80 113 146 1"
AM2032HS-4L O 4 32 63 53 70 133 166 1"
AM2040HS-5 O 5 40 63 53 60 98 131 1"
AM2040HS-5L O 5 40 63 53 50 18 151 "
AM2050HS-6 O 6 50 63 53 60 98 131 1"
AM2050HS-6L O 6 50 63 53 50 18 151 1"
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HSK Werkzeugsystem (Einschneidig) - HSK63A AM3000/4000HS

i
=
2

|

ap|

[

. - AA
N . AR:7.5° - 13°
@ > ‘J \(\? “RR:-28° - -7° )
L mm

Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0D2 0D3 o 22 L ap
3000 HSK63A AM3025HS-2 O 2 25 63 53 65 13 146 16
AM3025HS-2L O 2 25 63 53 55 123 156 16
AM3032HS-3 o 3 32 63 53 70 13 146 16
AM3032HS-3L O 3 32 63 53 60 123 156 16
AM3040HS-4 O 4 40 63 53 50 98 131 16
AM3040HS-4L O 4 40 63 53 40 108 141 16
AM3050HS-5 O 5 50 63 53 50 98 131 16
AM3050HS-5L o 5 50 63 53 40 108 141 16
4000 HSK63A AM4020HS-1 O 1 20 63 53 50 98 131 17
AM4025HS-2 O 2 25 63 53 65 13 146 17
AM4032HS-3 O 3 32 63 53 70 13 146 17
AM4032HS-3L O 3 32 63 53 60 123 156 17
AM4040HS-4 O 4 40 63 53 50 98 131 17
AM4040HS-4L O 4 40 63 53 40 108 141 17
AMA4050HS-5 O 5 50 63 53 50 98 131 17
AM4050HS-5L O 5 50 63 53 40 108 141 17
Zu behor 2D Schliissel Schliissel Schraube
o
1000 210-@20 TWO06S-A - FTKA01842
1500 216 - @40 - TW08S FTKA02565S
2000 216 - @50 - TWO08S FTKA02565S
3000 225 - TW158 FTKA0408
@32 - @50 - TW158 FTKA0410
4000 220 - @25 - TW158 FTKA0408
@32 - @50 - TW158 FTKA0410
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BT Werkzeugsystem (Mehrschneidig) - BT30/40 - AM1000/1500/2000

@ - ( AA AM1000/AM1500 AM2000
R[Cs] o IR
Typ Bezeichnung Lager @ @D 0D2 oD3 22 L Sp‘::lznauhtlen ap
1000 BT30 AM1016015-2 O 6 16 46 41 30 62 2 15,5
AM1020020-3 O 12 20 46 41 32 64 3 20,5
AM1025025-4 O 20 25 46 41 39 7 4 25,5
BT40 AM1016015-2 O 6 16 63 50 30 67 2 15,5
AM1020020-3 O 12 20 63 50 32 69 3 20,5
AM1025025-4 O 20 25 63 50 39 76 4 255
1500 BT30 AM15020026-1 O 3 20 46 41 42 74 1 26,5
AM15025035-2 O 8 25 46 41 50 62 2 35,0
AM15032044-2 O 10 32 46 41 60 92 2 44,0
BT40 AM15020026-1 O 3 20 63 50 42 79 1 26,5
AM15025035-2 @) 8 25 63 50 50 87 2 35,0
AM15032044-2 O 10 32 63 50 60 97 2 44,0
2000 BT30 AM2020029-1 O 3 20 46 41 45 77 1 29,4
AM2025038-2 O 8 25 46 45 55 87 2 38,9
AM2032048-2 O 10 32 46 45 65 97 2 48,5
AM2040058-2 O 14 40 46 45 75 107 2 58,0
AM2050039-4 O 16 50 46 45 58 90 4 39,0
AM2063039-4 O 16 63 46 45 58 90 4 39,0
AM2080039-5 O 20 80 46 45 63 95 5 39,0
AM2100039-6 O 24 100 46 45 63 95 6 39,0
BT40 AM2020029-1 O 3 20 63 50 45 82 1 29,4
AM2025038-2 O 8 25 63 50 55 92 2 38,9
AM2032048-2 O 10 32 63 50 65 102 2 48,5
AM2040058-2 O 14 40 63 50 75 12 2 58,0
AM2050039-4 O 16 50 63 50 58 95 4 39,0
AM2063039-4 O 16 63 63 50 58 95 4 39,0
AM2080039-5 ) 20 80 63 50 63 100 5 39,0
AM2100039-6 O 24 100 63 50 63 100 6 39,0
0 D Schlissel Schlissel Schraube
Zubehor 0 - 5
/ - Q\\\\
1000 @16 - @25 - TW06S-A FTKA01842
1500 220 - @32 TW08S - FTKA02565S
2000 220 - @100 TW08S FTKA02565S
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Korloy Hauptkatalog Frésen

BT Werkzeugsystem (Mehrschneidig) - BT50 AM3000/4000

—
v}
203\ @d| 1= 7
o
ap
12 10
L
= AA
‘ | € -AR:13° - 15°
| oo Fok
(mm)
Typ Bezeichnung Lager {:O:} oD 0D2 0D3 22 L s ap
Spannuten
3000 BT50 AM3050043-2 o) 6 50 100 80 72 120 2 43
AM3063057-4 o) 16 63 100 80 86 134 4 57
AM3080071-4 ¢) 20 80 100 80 100 148 4 71
AM3100071-6 ) 30 100 100 80 100 148 6 71
4000 BT50 AM4040046-2 ) 6 40 100 80 75 123 2 46
AM4050061-2 ) 8 50 100 80 95 143 2 61
AM4063061-4 ) 16 63 100 80 90 138 4 61
AM4080076-4 ) 20 80 100 90 105 153 4 76
AM4100076-6 @) 30 100 100 80 105 153 6 76
Zubehor @D Schiiissel Schraue
\\\
~ &
3000 @50 - 2100 TW15S FTKA0410
4000 @40 - @100 TW15S FTKA0410

Hinweis zum Einsetzen der geschraubten Wendeschneidplatten

AM1000 - AM1500

Form des Werkstiickes

einen Schneidenradius von 0,8.

Kantentoleranz

Kantentoleranz

*Alle Schneidplatten sind unabhéngig
von dem gewdhlten Eckenradius erhaltlich.

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 237
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* Eine Uberlappung zwischen den Kanten kann nicht erfolgreich
hergestellt werden, wenn Wendeschneidplatten an die linke
Seite des Frasers geschraubt werden, Was den Radius
R 0,2 und 0,4 betrifft, Bitte verwenden Sie stattdessen

AM2000 - AM4000

Form des Werkstiickes

* Eine Uberlappung zwischen den Kanten kann nicht erfolgreich
werden, wenn i an die linke
Seite des Frasers geschraubt werden, Was den Radius
R 0,8 befrifft, Bitte verwenden Sie stattdessen
einen Schneidenradius von R 0,5 und R 1,0.

Kantentoleranz

|

Kantentoleranz

*Alle Schneidplatten sind unabhéngig
von dem gewdhlten Eckenradius erhaltlich.
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BT Werkzeugsystem (Mehrschneidig) - BT50 HAT4000

(mm)
Bezeichnung Lager @ oD 1] 22 L SpAa':12r|auhtlen ap Vorderteil
SPMT | ZPMT
BT50 - (Satz) | HAT4050094-2F O 10 1 50 32 19 160 2 94 HAT4050032-2F
HAT4050104-2F O " 1 50 32 129 170 2 104
HAT4050114-2F O 12 1 50 32 139 180 2 14
HAT4063094-4F O 20 2 63 32 19 160 4 94 HAT4063032-4F
HAT4063104-4F O 22 2 63 32 129 170 4 104
HAT4063114-4F O 24 2 63 32 139 180 4 114
HAT4080094-4F O 20 2 80 33 19 160 4 94 HAT4080033-4F
HAT4080104-4F O 22 2 80 33 129 170 4 104
HAT4080114-4F O 24 2 80 33 139 180 4 14
(Vorderteil) HAT4050032-2F O 3 1 50 32 2 -
HAT4063032-4F O 6 2 63 32 4 -
HAT4080033-4F O 6 2 80 33 4 -
Zubehﬁr @D Schraube Schliissel
e
@50 - @80 ETNA0511 TW20
Set-Spezifikation
Set-Spezifikation Bezeichnung Vorderteil Klemmschraube
HAT4050094-2F HAT4050062-2F
HAT4050104-2F HAT4050072-2F HAT4050032-2F HSB1255
HAT4050114-2F HAT4050082-2F
HAT4063094-4F HAT4063062-4F
HAT4063104-4F HAT4063072-4F HAT4063032-4F HSB1670
HAT4063114-4F HAT4063082-4F
HAT4080094-4F HAT4080061-4F
HAT4080104-4F HAT4080071-4F HAT4080033-4F HSB1682
HAT4080114-4F HAT4080081-4F

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 237
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HSK Werkzeugsystem (Mehrschneidig) - HSK63A AM1000/1500/2000

T
g
2p3|en| - g -
O
ap
[ 10
L
J Q?J ‘AR:-12.5° - 13°
| Ll RR:-17° - -6 )
Typ Bezeichnung Lager @ @D oD2 oD3 22 L —— ap
Spannuten
1000 HSK63A AM1016015-2 @) 6 16 63 53 30 66 2 15,5
HSK63A AM1020020-3 O 12 20 63 53 32 68 3 20,5
HSK63A AM1025025-4 O 20 25 63 53 39 75 4 255
1500 HSK63A AM15020026-1 e} 3 20 63 53 42 78 1 26,5
HSK63A AM15025035-2 O 8 25 63 53 50 86 2 35,0
HSK63A AM15032044-2 O 10 32 63 53 60 96 2 44,0
2000 HSK63A AM2020029-1 ¢} 3 20 63 53 45 81 1 29,4
HSK63A AM2025038-2 e} 8 25 63 53 55 91 2 38,9
HSK63A AM2032048-2 O 10 32 63 53 65 101 2 48,5
HSK63A AM2040058-2 O 14 40 63 53 75 111 2 58,0
HSK63A AM2050039-4 @) 16 50 63 53 58 94 4 39,0
HSK63A AM2063039-4 O 16 63 63 53 58 94 4 39,0
HSK63A AM2080039-5 e} 20 80 63 53 63 99 5 39,0
HSK63A AM2100039-6 e} 24 100 63 53 63 99 6 39,0
Zu behor aD Schiiissel Schiiissel Schraue
-4 N
/ 5 @\\\\\\
1000 @16 - @25 - TW06S-A FTKA01842
1500 @20 - @32 TW08S - FTKA02565S
2000 220 - @100 TW08S - FTKA02565S
Hinweis zum Einsetzen der geschraubten Wendeschneidplatten
|
\ Form des Werkstiickes
i *Eine Uberlappung zwischen den Kanten kann nicht erfolgreich
i hergestellt werden, wenn Wendeschneidplatten an die linke
‘ Seite des Frasers geschraubt werden, Was den Radius
i R 0,8 betrifft, Bitte verwenden Sie stattdessen
‘ einen Schneidenradius von R 0,2,0,5 und R 1,0.
i Kantentoleranz
| |
1 Kantentoleranz
‘ *Alle Schneidplatten sind unabhéngig
von dem gewdahiten Eckenradius erhaltlich.
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HSK Werkzeugsystem (Mehrschneidig) - HSK100A AM3000/4000

I =
@D3 | 2D i L g ***{"
O .
ap
r 10
L
- AA
~ < -AR:-13° - 15°
/J @j \?\?J Cl0 -RR:-11° - g0 -
- Anzahl
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0D2 0D3 22 L Spannuten ap
3000 HSK100A AM3050043-2 ¢} 6 50 100 88 72 M 2 43
HSK100A AM3063057-4 e} 16 63 100 88 86 125 4 57
HSK100A AM3080071-4 ¢} 20 80 100 88 100 139 4 71
HSK100A AM3100071-6 e} 30 100 100 88 100 139 6 71
4000 HSK100A AM4040046-2 ¢} 6 40 100 88 75 114 2 46
HSK100A AM4050061-2 O 8 50 100 88 95 134 2 61
HSK100A AM4063061-4 e} 16 63 100 88 90 129 4 61
HSK100A AM4080076-4 O 20 80 100 88 105 144 4 76
HSK100A AM4100076-6 @) 30 100 100 88 105 144 6 76
Zu behor @D Schltissel Schraube
\\
S 4
& @
3000 @50 - @100 TW15S FTKA0410
4000 @40 - 3100 TW15S FTKA0410
Hinweis zum Einsetzen der geschraubten Wendeschneidplatten
|
\ Form des Werkstiickes
i ‘ * Eine Uberlappung zwischen den Kanten kann nicht erfolgreich
i P, werden, wenn i an die linke
‘ ﬁe(i)tf3 rﬁ i;tésg_r; geschraL(ljbt wse;rdetn,rt Vgas den Radius
,8 betrifft, Bitte verwenden Sie stattdessen
i einen Schneidenradius von R 1,0.
i & A Kantentoleranz
| |
j N
1 @ Kantentoleranz
‘ *Alle Schneidplatten sind unabhéngig
von dem gewahlten Eckenradius erhéltlich.
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Korloy Hauptkatalog Frésen

BT Werkzeugsystem (Modular) - BT30/BT40/BT50

2D3|@D2@D1
(mm)
Bezeichnung Lager 0D D1 0D2 D3 od1 14| 22 L M
BT30 MAT-M06-053 e} " 1,7 13 30 6,5 5 21 53 M6x1.0
MAT-M08-057 e} 14,5 15,7 17,5 35 8,5 7 25 57 M8x1.25
MAT-M10-062 O 18 19,7 24 38 10,5 7 30 62 M10x1.5
MAT-M12-067 O 23 24,7 27,5 41 12,5 10 35 67 M12x1.75
MAT-M16-067 O 29 31,7 33,5 41 17 10 35 67 M16x2.0
BT40 MAT-M06-062 @) 1" 1,7 14 40 6,5 5 25 62 M6x1.0
MAT-M06-077 O 1" 1,7 14 40 6,5 5 40 77 M6x1.0
MAT-M06-092 O 1 1,7 14 40 6,5 5 55 92 M6x1.0
MAT-M08-067 O 14,5 15,7 19 44 8,5 7 30 67 M8x1.25
MAT-M08-082 e} 14,5 15,7 19 44 8,5 7 45 82 M8x1.25
MAT-M08-097 ¢} 14,5 15,7 19 44 8,5 7 60 97 M8x1.25
MAT-M10-072 e} 18 19,7 23 50 10,5 10 35 72 M10x1.5
MAT-M10-087 e} 18 19,7 23 50 10,5 10 50 87 M10x1.5
MAT-M10-102 O 18 19,7 23 50 10,5 10 65 102 M10x1.5
MAT-M12-077 ©) 23 24,7 30 55 12,5 10 40 77 M12x1.75
MAT-M12-092 O 23 24,7 30 55 12,5 13 55 92 M12x1.75
MAT-M12-107 e} 23 24,7 30 55 12,5 13 70 107 M12x1.75
MAT-M16-077 ¢} 29 31,7 37 55 17 13 40 77 M16x2.0
MAT-M16-092 O 29 31,7 37 55 17 13 55 92 M16x2.0
MAT-M16-107 e} 29 31,7 37 55 17 13 70 107 M16x2.0
BT50 MAT-M06-083 ¢} 1 1,7 15 40 6,5 5 35 83 M6x1.0
MAT-M08-103 e} 14,5 15,7 20 45 8,5 7 55 103 M8x1.25
MAT-M08-118 e} 14,5 15,7 20 45 8,5 7 70 18 M8x1.25
MAT-M10-093 O 18 19,7 25 55 10,5 10 45 93 M10x1.5
MAT-M10-113 @) 18 19,7 25 55 10,5 10 65 13 M10x1.5
MAT-M10-128 O 18 19,7 25 55 10,5 10 80 128 M10x1.5
MAT-M12-103 e} 23 24,7 33 65 12,5 10 55 103 M12x1.75
MAT-M12-118 O 23 24,7 33 65 12,5 13 70 118 M12x1.75
MAT-M12-133 ¢} 23 24,7 33 65 12,5 13 85 133 M12x1.75
MAT-M16-103 e} 29 31,7 41 85 17 13 55 103 M16x2.0
MAT-M16-118 ¢} 29 31,7 41 85 17 13 70 18 M16x2.0
MAT-M16-133 e} 29 31,7 41 85 17 13 85 133 M16x2.0

=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 237
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BT Werkzeugsystem (Modular) - HSK63A/HSK100A

@D3|2D2| @D1 &D|@d1

e
==
\‘\

I

(mm)
Bezeichnung Lager oD oD1 0D2 oD3 d1 21 22 L M
HSK63A MAT-M06-061 O 1" 1,7 27 40 6,5 5 25 61 06*1,0
MAT-M06-076 O 1" 1,7 27 40 6,5 5 40 76 06*1,0
MAT-M06-091 O 1" 1,7 27 40 6,5 5 55 91 06*1,0
MAT-M08-066 O 14,5 15,7 30,5 44 8,5 7 30 66 08*1,25
MAT-M08-081 O 14,5 15,7 30,5 44 8,5 7 45 81 08*1,25
MAT-M08-096 O 14,5 15,7 30,5 44 8,5 7 60 96 08*1,25
MAT-M10-071 O 18 19,7 34 50 10,5 10 35 71 10*1,5
MAT-M10-086 O 18 19,7 34 50 10,5 10 50 86 10*1,5
MAT-M10-101 O 18 19,7 34 50 10,5 10 65 101 10"1,5
MAT-M12-076 O 23 24,7 36,5 55 12,5 10 40 76 12*1,75
MAT-M12-091 O 23 247 36,5 55 12,5 13 55 91 12*1,75
MAT-M12-106 O 23 24,7 36,5 55 12,5 13 70 106 121,75
MAT-M16-076 O 29 31,7 38,5 55 17 13 40 76 16*2,0
MAT-M16-091 O 29 31,7 38,5 55 17 13 55 9 162,0
MAT-M16-106 O 29 31,7 38,5 55 17 13 70 106 16*2,0
HSK100A MAT-M06-074 O 1 1,7 15 40 6,5 5 35 74 06*1,0
MAT-M06-089 O 1" 1,7 15 40 6,5 5 50 89 06*1,0
MAT-M06-104 O 1" 1,7 15 40 6,5 5 65 104 06*1,0
MAT-M08-079 O 14,5 15,7 20 45 8,5 7 40 79 08*1,25
MAT-M08-094 O 14,5 15,7 20 45 8,5 7 55 94 08*1,25
MAT-M08-109 O 14,5 15,7 20 45 8,5 7 70 109 08*1,25
MAT-M12-094 O 23 24,7 33 65 12,5 10 55 94 12*1,75
MAT-M12-109 O 23 24,7 33 65 12,5 13 70 109 12*1,75
MAT-M12-124 O 23 24,7 33 65 12,5 13 85 124 12*1,75
MAT-M16-094 O 29 31,7 41 85 17 13 55 94 16*2,0
MAT-M16-109 O 29 317 41 85 17 13 70 109 16*2,0
MAT-M16-124 O 29 31,7 41 85 17 13 85 124 16*2,0
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Korloy Hauptkatalog Frésen

BT Werkzeugsystem - HSK-XD19

- 6,
EX
01
02
—~ - - . AA . Q° o
~ kY i ro N 6 “AR:9° - 13
~/J ?J \?Q/J @ /J N /| -RR:-11°- -13°
. (mm)
Bezeichnung Lager @ (1])] 0d, L 2, L ap kg
HSK63A- PAV032R-3-100-XD19-A,B (@] 3 32 63 60 74 100 17 0,97
PAV0O50R-3-100-XD19-A,B (@] 3 50 63 72 74 100 17 1,37

Typ A verwendet WSP Radius R 0.4 — 3.2, und Typ B verwendet Radius 4.0 — 5.0. Wenn Sie eine Spindel mit hoher Geschwindigkeit verwenden, {iberpriifen Sie bitte die Auswuchtung des
Werkzeugs und verwenden Sie es, nachdem Sie es durch eine neue Schraube ersetzt haben.

Zu behor @D Schliissel Schraube
\\\\\
&
@32 - @50 TW15A PTKA0408-A
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BT/HSK - Wendeschneidplatten

Typen

Bezeichnung

NC5330

MCM325

NCM535

PC2505

PC2510

PC3700

PC6510

PC9530
PC9540
PC5300
PC5400
UPC840
UPC845

BT30 AM1000HS
BT30/40 AM1000
HSK63A AM1000HS
HASK63A AM1000

APMT0602PDFR-MA

APMT060208PDFR-MA

> | > | HO1

APMT060202PDSR-MM

APMT0602PDSR-MM

APMT060208PDSR-MM

APMTO060212R-MM

o»|»|r

APMTO060216R-MM

[ONN N B i 2

O|O|O|»|O
> (||
> o (> ||

BT40 AM1500HS
BT30/40 AM1500
HSK63A AM1500HS
HASK63A AM1500

APMT0903PDFR-MA

APMT090308PDFR-MA

APMT0903PDER-ML

APMT090308PDER-ML

APMT0903PDSR-MM

APMT090308PDSR-MM

APMTO090312R-MM

APMT090316R-MM

O|O|O|»

APMT090320R-MM

[ORN NECHE NN 2

o o o > >

| R N S S N Sl
o o 0o > > o >

BT40 AM2000HS
BT30/40 AM2000
HSK63A AM2000HS
HASK63A AM2000

APMT11T3PDFR-MA

APMT11T308PDFR-MA

APMT11T3PDER-ML

APMT11T308PDER-ML

APMT11T3PDSR-MM

APMT11T3PDSR-MF

APMT11T308PDSR-MM

APMT11T312PDSR-MM

APMT11T316R-MM

N I N 4

LN N N 4

> > (> e > > >

APMT11T318R-MM

APMT11T324R-MM

O|O|O0O|O|OC|@ @

APMT11T3PDSR-MN2

APMT11T3PDSR-MN3

>
o O > > > > > > > >

BT50 AM3000HS
BT50 AM3000
HSK63A AM3000HS
HASK100A AM3000

APMT1604PDFR-MA

APMT160404PDFR-MA

APMT1604PDER-ML

APMT160404PDER-ML

>

APMT1604PDSR-MM

APMT1604PDSR-MF

APMT160410PDSR-MM

APMT160416PDSR-MM

APMT160424R-MM

APMT160430R-MM

APMT160432R-MM

| ZINONE N N Nl Sl

® OlC|®e|®@ O |0

> @& > o o o >

o> > e | 0 > > > >

APMT1604PDSR-MN3

APMT1604PDSR-MN4

O
(O > > > > > > >
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Korloy Hauptkatalog Frésen

BT/HSK - Wendeschneidplatten

Typen

Bezeichnung

NC5330

MCM325

NCM535

PC2505
PC2510
PC3700

PC6510
PC9530
PC9540
PC5300

PC5400

UPC840

UPC845

BT50 AM4000HS
BT50 AM4000
HSK63A AM4000HS
HASK100A AM4000

APMT1806PDFR-MA

APMT180604PDFR-MA

APMT180612PDFR-MA

APMT180616PDFR-MA

APMT180620PDFR-MA

APMT180624PDFR-MA

APMT180630R-MA

> ® @ O e o e Hol

APMT1806PDER-ML

APMT180604PDER-ML

APMT180612PDER-ML

APMT180616PDER-ML

APMT180620PDER-ML

APMT180624PDER-ML

APMT180630R-ML

APMT1806PDSR-MM

® O|0O|O0O|O0O|O0|0O|O

APMT1806PDSR-MF

APMT180612PDSR-MM

APMT180616PDSR-MM

[ONN BNORN ]

> > (> > o e e o o o >

APMT180620PDSR-MM

APMT180624PDSR-MM

>

APMT180630R-MM

APMT180632R-MM

[ BECHN NECHN NN SN BN J

APMT1806PDSR-MN3

APMT1806PDSR-MN4

[ )
® (O > 0> > > > e > e e > > > e )

BT50 - Wendeschneidplatten

Typ

Bezeichnung

PC3545

PC5300

HO1

BT50 HAT4000

SPMT 120508-MMN

O

A

ZPMT 1505PPSR-MMN

O

HSK-XD19 - Wendeschneidplatten

Typ

Bezeichnung

Uncoated

=
(=]
=1

HO5

HSK-XD19

XDET 190504PEFR-MA

190508PEFR-MA

190512PEFR-MA

190516PEFR-MA

190520PEFR-MA

190524PEFR-MA

190530PEFR-MA

190532PEFR-MA

> (> > >

190540PEFR-MA

190550PEFR-MA

O|0O|C|e® @ O|0O|0C|@ | @
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Fraskorper aus hochfestem Aluminium

Future Mill

¢ Der leichte Aluminiumkarper (50% weniger Gewicht als die Stahlausfiihrung)
wird fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung bei geringer Leistungsaufnahme eingesetzt
e Geeignet zur Zerspanung von Aluminiumlegierungen, Stahl und Gusseisen
e Spannvorrichtung sorgt fiir einen hervorragenden Plattenhalt - verschiedene Spanbrecher erhéltlich
¢ Dank des groBen Spanwinkels geringe Schnittlasten und gute Oberflachengiite

Fraskorper Spannvorrichtung
e Starke Klemmung zwischen Aluminiumkorper und > Egﬂ?ﬁqﬁﬂzl

Spannvorrichtung mit doppelter Schraube bietet hohe Effizienz 0 erzeugt die Krafte
¢ Die breiten Spantaschen gewéhrleisten eine gute Spanabfuhr Winkel des F2,F3

. . . Richtung zum

e Stabile Klemmung dank prazisem Winkel des Spannvorrichtungssitzes Absséjhrga;sen

Spannvorrichtungs-Sitzes

F2
Doppelschraube zur
0/ Montage der
Wendeschneidplatte Spannvorrichtung
F3
\0 O—— Spannvorrichtung
Klemmschraube «———o0
Schraubrichtung
Der geneigte
Klemmwinkel

Aluminiumkorper ——o0 F3 o

mit hoher O—— Breite Spantasche f(irzzeFug?t die Krafte

Zugfestigkeit ’

F2

Integriertes Kiihimittelsystem fiir FMACM3000/4000-A

* Die speziell entwickelte Kiihimittelschraube und -abdeckung bieten eine hervorragende Kiihlung
und leiten die Spéne von der Fraserspitze nach auBen
¢ Das Kiihimittel wird prézise zum Bearbeitungsbereich geleitet
¢ Die exklusive Kiihimittelschraube und -abdeckung sind separat erhéltlich. Ein Fraseraufnahme mit Kiihimittelbohrung wird bendtigt.

Kiihlschraube Kiihlabdeckung Durchm. @ |Kiihlabdeckung / -schraube| Bezeichnung | Hinweis
63 CBA063-3 IN/MM
CBA063-4 IN/MM
80 CBA080-IN/MM
100 Kihlschraube CBA100-IN/MM
125 CBA125-MM | Separat
—_— erhaltlich
160 CBA160-MM
200 CCA200-MM
250 Kihlabdeckung CCA250-MM
Von 063 bis 160 UbBI’ 0200 315 CCA315-MM
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Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill - Technische Informationen

Anwendungsbereich nach Werkstoff

Maximal madgliche Drehzahl

’g ; 0“ Fraserdurchmesser Maximale Drehzahl
e 063 20000
50 Aluminiumlegierung 080 16000
40 0100 13000
3.0 #9125 10000
20 Stahl, Kohlenstoffstahl 0160 8000
1.0
0 > 0200 6500
0.05 0.1 0.15 02 0.25
Vorschub (mm/2) 0250 5000
. . g . 0315 4000
Schnittgeschwindigkeit
_ 4000A
£
E
B 3000
=1 Al-legierung,
E 2000 Sl-Anteil unter 13%
g 1000 I Al-legierung, | .
3 Si-Anteiliber 13% Merkmale Future Mill (FMA)
500
Stahl, Kohlenstoffstahl e Fraser mit breitem Anwendungsbereich und hoher Produktivitét
T 5 3 > durch einstellbare Fréserteilung und verschiedene Spanbrecher.
vorschub (mm/z) e | gichter Fraserkorper fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und
Maschinen mit geringer Leistung.
o Stabile Zerspanung bei geringen Schnittlasten durch den groBen
Spanwinkel.
Spanbrecher
Anwendung Spanbrecher Schneidkante Merkmale
Kein Uberragende Oberflichengiite beim Schlichten durch die geschliffenen Cermet-Wendeschneidplatten
Spanbrecher
Schlichten MF
Hervorragende Bearbeitungsqualitét bei leicht und schwer zu bearbeitenden Materialien
durch die geringe Schnittlast des Spanbrechers
MM
Allgemein Durch die speziell entwickelte Form fiir einen breiten Anwendungsbereich geeignet
MR ) ) ) )
Durch die harte Schneidkante werden hervorragende Ergebnisse bei der stark unterbrochenen
Schruppen . .
Bearbeitung erzielt
Fiir NE MA Hervorragende Zerspanungsleistung bei NE Metallen durch scharfe Schneidkante und polierte Oberflache
Metalle e S_ET-MA: Scharfe Schneidkante durch hoch prézisen Schliff
e S_XT-MA: Geeignete Schneidkante fiir die Schrupp-Bearbeitung

Empfohlene Schnittbedingungen

1S0

S

iy

MF MM MR MA
Sorte ve (m/min)
fz (mm/Z) fz (mm/Z) fz (mm/2) fz (mm/Z)
NCM325 190-310 0,05-0,20 0,10-0,30 0,10-0,30 -
PC3700 160-270 0,05-0,20 0,10-0,30 0,10-0,30 -
PC5400 130-210 0,05-0,25 0,10-0,30 0,10-0,30 -
PC9530 90-150 0,05-0,15 0,10-0,30 - -
PC9540 70-120 0,05-0,25 0,10-0,30 - -
PC6510 140-230 0,05-0,25 0,10-0,30 - -
HO1 260-440 - - - 0,10-0,35
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Future Mill - FMACM3000/4000

202 @Dz 202
2d ad 2101.6
ad
‘a‘ 2 a 218
Y i Iy ‘
Bpaid T T T G
= F £ \ |
| F i 0
\© mf i < = ‘ 1 l g F
@di ' I
Do Dde | ® :I:ap '
<= 226 ‘
D 2D @D "
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

- \ AR:21°
N/ 6 -RR:—17°——12° o

Typ Bezeichnung R @ 0D 0D2 od a b E F 0d1 0d2 ap kg Abb.

3000 |FMACM 3050HR A 4 50 42 22 10,4 6,3 20 40 11 17,5 4 04 1
3050HR-H A 6 50 42 22 10,4 6,3 20 40 1 175 4 04 1
3063HR A 5 63 49 22 10,4 6,3 20 40 1 175 4 0,5 1
3063HR-H A 8 63 49 22 10,4 6,3 20 40 1 175 4 0,6 1
3080HR A 6 80 57 27 12,4 7 23 50 14 20 4 1,1 1
3080HR-H [ ] 10 80 57 27 12,4 7 23 50 14 20 4 12 1
3100HR A 7 100 67 32 14,4 8 25,5 50 18 26 4 1,7 1
3100HR-H A 12 100 67 32 14,4 8 25,5 50 18 26 4 1,7 1
3125HR A 8 125 87 40 16,4 9 29 63 22 32 4 3,5 1
3125HR-H O 14 125 87 40 16,4 9 29 63 22 32 4 3,5 1

4000 | FMACM 4050HR A 3 50 42 22 10,4 6,3 20 40 1 18 6,5 04 1
4063HR A 4 63 49 22 10,4 6,3 20 40 " 18 6,5 0,6 1
4063HR-M A 5 63 49 22 10,4 6,3 20 40 " 18 6,5 0,6 1
4063HR-H A 6 63 49 22 10,4 6,3 20 40 1 18 6,5 0,6 1
4080HR A 5 80 57 27 12,4 7 23 50 14 20 6,5 1,1 1
4080HR-M A 6 80 57 27 12,4 7 23 50 14 20 6,5 1,1 1
4080HR-H O 8 80 57 27 12,4 7 23 50 14 20 6,5 1,1 1
4100HR A 5 100 67 32 14,4 8 23 50 18 26 6,5 1,6 1
4100HR-M A 7 100 67 32 14,4 8 25 50 18 26 6,5 1,6 1
4100HR-H @) 10 100 67 32 14,4 8 25 50 18 26 6,5 1,6 1
4125HR A 6 125 87 40 16,4 9 29 63 22 32 6,5 3,1 1
4125HR-M A 8 125 87 40 16,4 9 29 63 22 32 6,5 3,1 1
4125HR-H A 12 125 87 40 16,4 9 29 63 22 32 6,5 3,1 1
4160R A 7 160 107 40 16,4 9 35 63 - - 6,5 48 2
4160R-M A 10 160 107 40 16,4 9 35 63 - - 6,5 48 2
4160R-H (] 16 160 107 40 16,4 9 35 63 - - 6,5 48 2
4200R (] 8 200 130 60 25,7 14 32 63 - - 6,5 6,1 3
4200R-M A 12 200 130 60 25,7 14 32 63 - - 6,5 6,1 3
4200R-H @) 18 200 130 60 25,7 14 32 63 - - 6,5 6,1 3

Zubehar @D Lagenschraube Schliissel Ssgf?llll:g;: aftut(re Schraube Zwischenlage
O
» 7~ S & =
3000 50 - @125 - - TW09S FTKA0307 -
4000 @50 - @200 SHXN0509F HW35L TW15S FTGA03512 SS42SAF
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

KORLOY Frisen @ 241



Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill - FMACM3000-A/4000-A

(Aluminiumkorper)

_ @02 | @D2
ad ad
E b4
F
Ll
o &)
@dw ap
@2
2D
Abb. 1
- A RLRIR
7 F 4B RR:-16° - <120
(mm)
Typ Bezeichnung Lager {:O:} oD 0D2 0d a b E F 0d1 0d2 ap kg Abb.
3000 FMACM 3063R-A A 3 63 49 22 10,4 6,3 20 40 1 18 4 0,5 1
3080R-A A 4 80 57 27 12,4 7 25 50 13,5 20 4 0,6 1
3100R-A A 5 100 67 32 14,4 8 32 50 45 4 0,8 2
3125R-A A 6 125 87 40 16,4 9 38 63 56 4 1,6 2
4000 FMACM 4063R-A A 3 63 49 22 10,4 6,3 20 50 1 18 6,5 0,6 1
4080R-A [ ) 4 80 67 27 12,4 7 22 50 13,5 20 6,5 0,8 1
4100R-A A 5 100 67 32 14,4 8 32 50 45 6,5 11 2
4125R-A A 6 125 87 40 16,4 9 35 63 56 6,5 1,7 2
4160R-A A 7 160 107 40 16,4 9 35 63 75 6,5 25 2
4200R-A A 8 200 130 60 25,7 14 32 63 6,5 3.2 3
4250R-A A 10 250 180 60 25,7 14 38 63 6,5 41 3
4315R-A A 12 315 240 60 25,7 14 38 63 6,5 6,7 4
Hinweis: Ausfiihrung mit Innenkiihlung von 063-0125
Zubehﬁr @D Schliissel fiir Schraube Spannvorichtung Spannvorrichtungs- ~ Spannvorrichtungs-
Schneidplatte \\\\ & schliissel schraube
Y A
Y & P
P &
3000-A @63 - 3125 TW09S FTKA0307 LFMA3R-A HW30L DHA0620
4000-A @63 - @315 TW15S FTGA03510 LFMA4R-A HWA40L DHA0830

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272
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Future Mill - FMAS3000/4000

20 o N ,—:,—:,—:,: —— 1 gq
_______ A
<
®
ap
|l )
L
- Hé A RLRS
f A RR:-17° - -13°
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0d L L ap kg
3000 FMAS 3025HR A 2 25 25 35 15 4 0,4
3032HR A 3 32 25 40 125 4 0,5
3032HR-S32 A 3 32 32 40 130 4 0,8
3040HR ) 3 40 32 40 130 4 0,9
3040HR-S40 @) 3 40 40 40 140 4 13
3050HR @) 4 50 32 40 135 4 1,0
3050HR-S40 @) 4 50 40 40 140 4 13
3063HR ® 5 63 32 45 135 4 1,2
3063HR-S40 @) 5 63 40 45 145 4 1,6
4000 FMAS 4050HR @) 3 50 32 45 135 6,5 1,0
4050HR-S40 @) 3 50 40 45 135 6,5 1,3
4063HR @) 4 63 32 45 135 6,5 1,2
4063HR-S40 @) 4 63 40 45 135 6,5 15
zubehﬁr 2D Lagenschraube Schliissel Schliissel fiir Schraube Zwischenlage
Schneidplatte \\
» 9 S
@\\\\ o~ / Q) =
3000 25 - 763 TW09S FTKA0307 -
4000 @50 - 63 SHXNO509F HW35L TW15S FTGA03512 SS42SAF

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272
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Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill (FMP)

Merkmale

e Sehr hohe Standzeiten bei hohen Vorschiiben, hohen Schnittgeschwindigkeiten
und groBen Schnitttiefen durch die geringen Schnittlasten und der starken Schneidkante

e Hoch effiziente Bearbeitung dank optimal auf den Werkstoff abgestimmter Sorten
e Gute Spanabfuhr und geringere Schnittlasten durch einzigartigen Spanbrecher 1)
e Die innovative Krimmung der Schneidkante verringert die Schnittlasten

und starkt die Schneidkante @)
0—O

Zerspanungsbeispiele

Planfrasen Nutenfrasen Eckfrdasen

Empfohlene Sorten und Spanbrecher nach Werkstoff

Empfohlene Spanbrecher und Sorte nach Werkstoff (® 1. Wahl O 2. Wahl)
Kohlenstoffarmer Kohlenstoffreicher . . - .
Stahl, Baustahl Stahl, Legierungsstahl Rostfreier Stahl Gusseisen Aluminiumlegierung
Spanbrecher Schneide Verwendung
Span- Span- Span- Span- Span-
brecher | ™ | brecher | S | brecher| ° | brecher | ™ | brecher | O
®P(C3700 ®P(C3700
MF Schlichten ° OPC5300 OPC5300 o ;gggggg o ;Eggggg
OPC5400 OPC5400
®P(C3700 ®P(C3700
MM Allgemein OPC5300 OPC5300 o e
OPC5400 OP(C5400
MA Fiir ) ) ) ) ) : ) ) ° OHO1
NE Metalle OG10
Empfohlene Schnittbedingungen
Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)
1S0 CVD-beschichtet PVD-beschichtet Hartmetall
unbeschichtet
NCM325 NCM535 PC3700 PC6510 PC5300 PC9530 PC5400 HO1
190-310 180-290 160-270 - 150-240 - 130-210 -
M 110-180 100-160 - - 90-150 90-150 - -
- - - 140-230 120-200 - 100-160 -
- - - - - - - 260-440
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Future Mill (FMP) - FMPCM3000/4000

2D2 D2
ad @d
a2, a
i |
el 1 ‘ b mily
4‘7 F E ! F
PN GE
P |
@a \ [®] ap
o Do
“op 2D
AA Abb. 1 Abb. 2/ Abb. 3
‘ < & Hé “AR:10°
N ‘ RS ‘RR:-9° - -8°
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od a b E F 0d1 0d2 ap kg Abb.
3000 FMPCM 3050HS A 5 50 40 22 10,4 6,3 20 40 1 18 7 0,3 1
3063HS A 6 63 40 22 10,4 6,3 20 40 1 18 7 0,5 1
3080HS A 7 80 55 27 12,4 7 22 50 14 20 7 1,0 1
3100HS A 8 100 67 32 14,4 8 26 50 18 26 7 15 1
4000 FMPCM 4050HS O 4 50 42 22 10,4 6,3 22 42 1" 18 1 0,3 1
4050HS-H | O 5 50 42 22 10,4 6,3 22 42 1" 18 1 0,3 1
4063HS A 5 63 49 22 10,4 6,3 20 50 1 18 1 0,4 1
4080HS A 6 80 57 27 12,4 7 23 50 14 20 1" 0,9 1
4100HS A 7 100 67 32 14,4 8 25 50 18 26 11 15 1
4125HS A 8 125 87 40 16,4 9 29 63 22 32 1 31 1
4160S ¢} 10 160 100 40 16,4 9 35 63 - 80 1 43 2
42008 e} 12 200 130 60 25,7 14 38 63 - - 1 57 3
42508 ¢} 18 250 180 60 25,7 14 38 63 - - 1 10,4 3
Zubehﬁr @D Schliissel Schraube
N
S
Pl
3000 @50 - @100 TW15S FTGA03508
4000 @50 - @250 TW20S FTNC04511
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill (FMP) - FMPCM3000-A/4000-A

(Aluminiumkdrper)

20 D2
2
Qe 21016 orrs
20 o0 o Bi0ie ‘
'FH[ ad a_ ‘ 218 a 218 @2
f 2 1o
Ei bhﬂjﬂ 1 | Ma2 bIﬁ “\_—‘ \ \
F b*if E B | E — I ‘ I ‘32]
B il e i \ | \ M |
[\ Gl= ! F : : : == F
1]
7 ' 4 ; (BES| ! L ojap ! L o] ap|
2 g A 226 2%| | g32 4
£ @D @D 2D
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
(mm)
Typ | Bezeichnung Lager | (O) | oD | @D2 | Od a b E F | odl | @d2 | ap | kg | Abb.
3000 FMPCM 3063S-A [} 3 63 40 22 10,4 6,3 20 40 11,0 18 7,0 0,2 1
3080S-A [} 4 80 55 27 12,4 7,0 22 50 13,5 20 7,0 04 1
3100S-A O 5 100 67 32 14,4 8,0 32 50 45 7,0 0,6 2
4000 FMPCM 4063S-A A 3 63 49 22 10,4 6,3 20 50 11,0 18 11,0 0,6 1
4080S-A A 4 80 67 27 12,4 7,0 22 50 13,5 20 11,0 0,8 1
4100S-A A 5 100 67 32 14,4 8,0 32 50 45 11,0 1,1 2
4125S-A A 6 125 87 40 16,4 9,0 35 63 56 11,0 1,7 2
4160S-A A 8 160 107 40 16,4 9,0 35 63 75 11,0 2,5 2
4200S-A @) 10 200 130 60 25,7 14 32 63 11,0 3,2 3
4250S-A O 12 250 180 60 25,7 14 38 63 11,0 41 3
4315S-A e} 15 315 240 60 25,7 14 38 63 11,0 6,7 4
Zubehﬁr @D Schliissel fiir Schraube Spanabdeckung Spanabdeckungs-  Spannvorrichtung  Spannvorrichtungs- Spannvorrichtungs-
Schneidplatte \\\\ ©) schraube & schliissel schraube
N py)
Q &/ » »
e & & & o
3000-A 763 TW15S FTGA03508 CFMP3R14R1-A PXMA0306 LFMP3R-A HW30L DHA0624
2080 - @100 TW15S FTGA03508 CFMP3R-A PXMA0306 LFMP3R-A HW30L DHA0624
4000-A 2063 - @080 TW20S FTNC04509 CFMP3R14R1-A PXMA0306 LFMP4R1-A HW40L DHA0825
@100 - @315 TW20S FTNC04509 CFMP4R-A PXMA0306 LFMP4R-A HW40L DHA0830

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272
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Future Mill (FMP) - FMPS3000/4000

ad

—~ P AA L1090
~ el n .
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0d 2 L ap kg
3000 | FMPS 3025HS A 2 25 25 35 15 7,0 04
3032HS A 3 32 25 40 125 7,0 05
3040HS A 4 40 32 40 130 7,0 08
3040HS-S40 O 4 40 40 45 140 7,0 1,2
3050HS ® 5 50 32 40 135 7,0 1,0
3050HS-S40 O 5 50 40 40 140 7,0 13
3063HS (] 6 63 32 45 135 7,0 1,2
3063HS-S40 O 6 63 40 45 145 7,0 1,6
4000 | FMPS 4040HS ® 3 40 32 40 130 1,0 1,0
4040HS-S40 O 3 40 40 40 140 1,0 13
4050HS ® 4 50 32 45 135 1,0 1,5
4050HS-S40 O 4 50 40 45 145 11,0 1,7
4063HS O 5 63 32 45 135 1,0 2,1
4063HS-S40 O 5 63 40 45 145 11,0 24
Zubehﬁr @D Schiiissel Schraue
e
3000 225 - @63 TW158 FTGA03508
4000 @40 - @63 TW20S FTNC04511
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill Serie fiir den Formenbau

FMR P-positiv

o Stabiles Klemmsystem ermdglicht einen vielféltigen Bearbeitungsbereich und hohe Produktivitat
e Breites Produktportfolio bietet vielfaltige Anwendungsmdglichkeiten
e Optimale Form und optimale Sorten zur Bearbeitung von hoch gehértetem Stahl und schwerzerspanbaren Materialien

- Positiver Freiwinkel (11°) fiir ausgezeichnete Leistung bei hoch geharteten Stahiformen und widerstandsfahigen Legierungen
- Flache Freiflache der Wendeschneidplatte verhindert Kontakt mit dem Werkstiick und eine Rotation der Platte
- Optimale Sorten und Spanbrecher flir verschiedene Werkstoffe

e Spanbrecher
- Konkave Form garantiert breite Spantaschen und niedrige Schnittwirme
e Freiflache zur Rotationsvermeidung

- Verhindert Rotation wahrend der Bearbeitung
- Verhindert Kontakt mit Werkstiick
- Ermaglicht stabile Klemmung

e |ntegriertes Kithimittelsystem
- Ausgezeichnete Spanausbringung
- Niedrige Schnittwérme verldngert die Standzeit

o Steckschliissel und Anzugsbolzen sind kompatibel (>080)

- GroBerer Innendurchmesser ermdglicht geringes Gewicht bei groBen Frasdurchmessern
- Erhohte Verbraucherfreundlichkeit durch komfortable Klemmung und geringes Gewicht

Merkmale der Spanbrecher

Spanbrecher Schneidkante Anwendung Merkmale
MA @ NE Metalle f:ir;etlr;flaj sSg(;';r;?lil:]irt]et;eSL:;T]?] i%?gizlttjngberﬂéche fur Aluminiumbearbeitung
ML @ Titan und Inconel ggzr;ftl);ﬁt;;duizi%r; Ifl[Jj:a ?%rggsesacrggii;rltjlﬁzten und starke Schneidkante zeigt ausgezeichnete
MF @ Leichte Zerspanung Spanbrecherdesign fiir geringe Schnittlasten bei leichter Bearbeitung
MM @ Aligemeine Sp_anbrechf_;r Geom"etrie fur allgemeinen Gebrauch zeigt hochqualitative Ergebnisse
Zerspanung bei den meisten Frdsanwendungen

Ohne Hochl_lal_'te Optimal fiir Matrizenstahl und hitzebesténdige Legierungen
Materialien

Vorschub pro Zahn im Verhéltnis zu ap (fz, mm/Z)

(mm)
0(d) Schnitttiefe L (mm) nach Eintauchwinkel
WSP
(mm) ap=1 ap=2 ap=3 ap=4 ap=5 ap=6 ap=8 ap=10
RPMTO08 8 0,30 0,22 0,18 0,15
RPMT10 10 0,40 0,28 0,25 0,20 0,12 - -
RPMT12 12 0,60 0,45 0,35 0,30 0,25 0,20 -
RPMT16 16 0,65 0,45 0,40 0,32 0,30 0,28 0,23
RPMT20 20 0,70 0,50 0,42 0,35 0,32 0,29 0,25 0,22
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FMR (P-positiv) - Technische Informationen

Empfohlene Sorten und Spanbrecher nach Werkstoff * Empfohlene Spanrecher: @ Erste Wahl  Zweite Wah!
Schnittbedingungen Spanbrecher
" Ohne
Werkstoff Hérte Sorten e f2 ap T P R Y s Spanleitstufe
(m/min) (mm/2) (mm) (mm) ” B
Kohlenstoffarmer Stahl | HB80-180 PC5400 100-250 | 0.12-0.70 0.3-6.0 07D-01D | - | - ol - | -
Kohlenstoffreicher Stahl | HB180-280 PC5400 100-220 | 0.12-0.70 0.3-6.0 07D-01D | - | - | @|O]| - | -
Konlenstoffarmer Stahl, | o PC3700 180-290 | 0.20-0.60 0.3-6.0 07D-0D | - | - | - | @®@| O | -
Legierungsstanl PC5400/PC5300 | 100-200 | 0.20-060 | 0360 | 070-00D | - | - | - |@| O -
. PC3700 130-250 | 0.30-0.50 -05 07D-0D | - | - | - | - | ®@| O
Leicht HRC20-50
Vorgeharteter Stahl PC2510/PC5300 | 50-150 | 0.30-0.50 -05 07-010 | - | - | -|-|®@|O0O
Kohlenstoffreicher PC3700 130-250 | 0.30-0.50 -05 07D-0.1D | - | - | - o -
Stahl, unter HRC27
Legierungsstahl PC5300 100-220 0.30-0.50 -05 0.7D-0.1D | - | - | - (@) -
Hoch
. HRC20-48 | PC2510/PC5300 | 50-150 0.30-0.50 -05 070D | - | - |-|-|®|O
Vorgeharteter Stahl
v Rostfreier Stahl unter HB270 | PC5300/PC5400 | 100-150 | 0.20-0.60 0.3-6.0 07D-01D | - | - O | @| - | -
Graugusseisen, | | o 350Mpa PC6510 120-210 | 0.20-060 | 0360 | 07000 | - | - |O @ - | -
Duktiles Gusseisen
Aluminium - Ho1 300-800 | 0.30-0.60 0.3-6.0 07D-01D | @ | - | - | - | - | -
Fe HRC20-30 | PC5300/PC5400 35-60 0.30-0.50 -05 07D-0D | - | @ | O - | - | -
HRSA
Nioder Co| HRC40-45 | PG5300/PC5400 30-50 0.30-0.50 -05 07D-0D | - | @ | O - | - | -
Titan HRC35-45 | PC5300/PC5400 40-70 0.30-0.50 -15 07D-0D | - | @ | O - | - | -
G | Hoch gehérteter Stahl | tiber HRC50 | PC2505/PC2510 30-50 0.30-0.50 -05 07D-01D | - | - |-|-|®@|O
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Korloy Hauptkatalog Frasen

FMR (P-positiv) - Technische Daten zum Rampen

o =

ap

tana®

(mm

)

e L (mm) = Schnittlange
e °= Max. Eintauchwinkel
e ap (mm) = Schnitttiefe

® " j:ap
@D
(mm)
_ W__SP Werkzeug- Eintauchwinkel Schnitttiefe L(mm) nach Eintauchwinkel
Abschnitt GroBe durchme:sser a°(Max) - i o o e iy _5 e 0 .
(d) @D (Min) p ap ap=29 ap ap=3,| ap ap ap ap ap
FMR2500 8 17 47 12 24 30 36 42 43 - - - -
8 18 41 14 28 34 4 48 55 - - - -
8 20 15,4 4 7 9 1 13 14 - - - -
8 21 13,9 4 8 10 12 14 16 - - - -
8 25 9,8 6 12 14 17 20 23 - - - -
8 26 9,2 6 12 16 19 22 25 - - - -
FMR3000 10 25 13,8 4 8 10 12 14 16 20 - - -
10 26 12,6 4 9 1 13 16 18 22 - - -
10 32 84 7 14 17 20 24 27 34 - - -
10 33 8,0 7 14 18 21 25 29 36 - - -
10 40 58 10 20 25 30 34 39 49 - - -
10 50 42 14 27 34 4 48 55 68 - - -
10 63 3,1 19 37 47 56 65 75 93 - - -
10 66 29 20 40 50 60 69 79 99 - - -
FMR4000 12 25 45 13 25 32 38 44 51 63 76 -
12 26 4.1 14 28 35 42 49 56 70 84 - -
12 32 147 4 8 10 11 13 15 19 23 - -
12 33 13,8 4 8 10 12 14 16 20 24 - -
12 40 9,6 6 12 15 18 21 24 30 36 - -
12 50 6,7 9 17 21 26 30 34 43 51 - -
12 63 48 12 24 30 36 42 48 60 72 - -
12 66 45 13 26 32 38 45 51 64 77 - -
12 80 35 17 33 4 50 58 66 83 99 - -
12 100 2,6 22 44 55 65 76 87 109 131 - -
FMR5000 16 40 17,8 3 6 8 9 11 12 16 19 25 -
16 50 11,3 5 10 13 15 18 20 25 30 40 -
16 63 7,6 7 15 19 22 26 30 37 45 60 -
16 66 71 8 16 20 24 28 32 40 48 64 -
16 80 53 11 21 27 32 37 43 53 64 85 -
16 100 4,0 14 29 36 43 51 58 72 87 116 -
16 125 3,0 19 38 48 58 67 77 96 115 154 -
16 160 2,2 26 52 65 78 90 103 129 155 207 -
FMR6000 20 50 17,8 3 6 8 9 11 12 16 19 25 31
20 63 11,1 5 10 13 15 18 20 25 30 41 51
20 80 74 8 15 19 23 27 31 38 46 61 77
20 100 5,3 11 21 27 32 37 43 53 64 85 107
20 125 4,0 14 29 36 43 51 58 72 87 116 145
20 160 29 20 40 49 59 69 79 99 119 158 198
20 200 2,2 26 52 65 78 90 103 129 155 207 258
20 250 1,7 33 67 84 100 117 134 167 200 267 334
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FMR (P-positiv) - Technische Daten zum Zirkularfrasen - ODH Min

@DHmMIN
ad (D = Werkzeugdurchmesser (mm)
o 0d (Werkzeugpfad, mm) = @DHmin, max - @D {} d
i ‘ a‘% & © @DH min (min Durchmesser) = @D x 2 - WendeschneidplattengroBe (d)

i ® ODH max (max Durchmesser) = @Dx2 - 2

i e Rampenwinkel ap (a°) = tan“( X 0
! e Der (iber ap eingestellte Eintauchwinkelwinkel darf den maximalen Winkel nicht iiberschreiten
: ® D, o ap = Schnitttiefe
d
2D
(mm)
J— (;’yiislre d‘t’:vrf:l;:(;il;g;r Eint?ll:((:nl;l\;\l)i(l)lkel ﬂl-!D o Schnitttiefe L(mm) nach Eintauchwinkel
(@ 0D (Min) (Min) ap=1|ap=2|ap=25 ap=3|ap=35/ap=4 ap=5ap=6|ap=8|ap=10
FMR2500 8 17 47 26 9 2,03 | 4,06 - - - - - - - -
8 18 4,1 28 10 | 1,83 | 3,65 - - - - - - - -
8 20 15,4 32 12 | 1,52 | 3,04 3,81 457 | 534 | 611 - - - -
8 21 13,9 34 13 | 1,40 | 281 3,51 4,22 4,92 5,63 - - - -
8 25 9,8 42 17 | 1,07 | 215 2,69 3,22 376 | 4,30 - - - -
8 26 9,2 44 18 | 1,01 | 2,03 2,54 304 | 355 | 4,06 - - - -
FMR3000 10 25 13,8 40 15 122 | 2,43 3,04 3,65 427 4,88 - - - -
10 26 12,6 42 16 1,14 | 2,28 2,85 3,43 4,00 457 - - - -
10 32 8,4 54 22 | 0,83 | 1,66 2,07 2,49 2,91 3,32 - - - -
10 33 8,0 56 23 | 0,79 | 1,59 1,98 2,38 2,78 3,18 - - - -
10 40 58 70 30 | 061 | 1,22 1,52 1,83 2,13 2,43 - - - -
10 50 4,2 90 40 | 046 | 0,91 1,14 1,37 1,60 1,83 - - - -
10 63 3,1 116 53 | 0,34 | 0,69 0,86 1,03 1,21 1,38 - - - -
10 66 29 122 56 | 0,33 | 0,65 0,81 0,98 1,14 1,30 - - - -
FMR4000 12 25 45 38 13 | 1,40 | 281 3,51 - - - - - - -
12 26 41 40 14 | 1,30 | 261 3,26 - - - - - - -
12 32 14,7 52 20 | 091 | 1,83 2,28 2,74 | 320 365 | 457 | 549 - -
12 33 13,8 54 21 087 | 1,74 2,17 2,61 3,04 348 | 435 | 523 - -
12 40 9,6 68 28 | 065 | 1,30 1,63 19 | 2,28 2,61 | 326 | 3,92 - -
12 50 6,7 88 38 | 048 | 0,96 1,20 1,44 1,68 1,92 | 240 | 2,38 - -
12 63 438 114 51 036 | 0,72 0,89 1,07 1,25 143 | 1,79 | 215 - -
12 66 45 120 54 | 0,34 | 0,68 0,84 1,01 1,18 1,35 | 1,69 | 2,03 - -
12 80 35 148 68 | 027 | 054 0,67 0,81 0,94 1,07 | 1,34 | 161 - -
12 100 2,6 188 88 | 021 | 041 0,52 0,62 0,73 083 | 1,04 | 1,24 - -
FMR5000 16 40 17,8 64 24 | 0,76 | 1,52 1,90 2,28 | 266 | 3,04 | 381 | 457 | 6,11 -
16 50 11,3 84 34 | 054 | 1,07 1,34 1,61 1,88 | 2,15 | 269 | 322 | 4,30 -
16 63 7,6 110 | 47 | 0,39 | 0,78 0,97 1,16 | 1,36 | 1,55 | 1,94 | 233 | 3,11 -
16 66 7.1 116 | 50 | 0,36 | 0,73 0,91 1,09 | 1,28 | 146 | 1,83 | 2,19 | 2,92 -
16 80 5,3 144 | 64 | 029 | 057 0,71 086 | 1,00 | 1,14 | 143 | 1,711 | 2,28 -
16 100 4,0 184 | 84 | 0,22 | 043 0,54 065 | 076 | 087 | 1,09 | 1,30 | 1,74 -
16 125 30 234 1109 | 0,17 | 0,33 0,42 050 | 059 | 067 | 084 | 1,00 | 1,34 -
16 160 22 304 | 144 | 0,13 | 0,25 0,32 0,38 | 044 | 051 | 063 | 0,76 | 1,01 -
FMR6000 20 50 17,8 80 30 | 061 | 1,22 1,52 183 | 213 | 243 | 304 | 365 | 488 | 6,11
20 63 11,1 106 | 43 | 042 | 085 1,06 127 | 149 | 1,70 | 212 | 255 | 340 | 425
20 80 74 140 | 60 | 0,30 | 0,61 0,76 0,91 1,06 | 1,22 | 152 | 1,83 | 243 | 3,04
20 100 53 180 | 80 | 0,23 | 046 0,57 068 | 080 | 091 | 1,14 | 1,37 | 183 | 228
20 125 4,0 230 | 105 | 0,17 | 0,35 0,43 0,52 | 0,61 0,70 | 087 | 1,04 | 1,39 | 1,74
20 160 29 300 | 140 | 0,13 | 0,26 0,33 039 | 046 | 052 | 065 | 0,78 | 1,04 | 1,30
20 200 2,2 380 | 180 | 0,10 | 0,20 0,25 0,30 | 035 | 041 | 051 | 0,61 | 081 1,01
20 250 1,7 480 | 230 | 0,08 | 0,16 0,20 024 | 028 | 032 | 040 | 048 | 063 | 0,79
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Korloy Hauptkatalog Frasen

FMR (P-positiv) - Technische Daten zum Zirkularfrasen - ODH Max

@DHmax
gd © (D = Werkzeugdurchmesser (mm)
67 o (d (Werkzeugpfad, mm) = @DHmin, max - @D {} ‘ .
: ‘K% o L _ ) . 1"
‘ \ al |® o (ODH min (min Durchmesser) = @D x 2 - WendeschneidplattengroBe (d) -
! o ()DH max (max Durchmesser) = @Dx2 - 2
: ap
! * Rampenwinkel ap (a°) = tan‘1( X 0d
‘ e Der (iber ap eingestellte Eintauchwinkelwinkel darf den maximalen Winkel nicht {iberschreiten
i % J  ap = Schnitttiefe
@D
(mm)
Abschmitt (,‘-.Q’e?;e d‘:lvril;:(;zl;g;r Eintal:chwinkel OHD o Schnitttiefe L(mm) nach Eintauchwinkel
(@) gD (Min) a‘’(Max) | (Max) ap=1|ap=2|ap=25 ap=3|ap=35/ap=4|ap=>5|ap=6|ap=8|ap=10
FMR2500 8 17 47 32 15 | 1,22 | 2,43 3,04 3,65 - - - - - -
8 18 41 34 16 | 1,14 | 2,28 2,85 3,43 - - - - - -
8 20 15,4 38 18 | 1,01 | 2,03 2,54 304 | 355 | 4,06 - - - -
8 21 13,9 40 19 | 096 | 1,92 2,40 288 | 337 | 385 - - - -
8 25 9,8 48 23 | 0,79 | 1,59 1,98 2,38 | 2,78 | 3,18 - - - -
8 26 9.2 50 24 | 0,76 | 1,52 1,90 2,28 | 266 | 3,04 - - - -
FMR3000 10 25 13,8 48 23 | 0,79 | 1,59 1,98 238 | 2,78 | 3,18 - - - -
10 26 12,6 50 24 | 0,76 | 1,52 1,90 2,28 | 266 | 3,04 - - - -
10 32 84 62 30 | 061 | 1,22 1,52 1,83 | 2,13 | 243 - - - -
10 33 8,0 64 31 | 059 | 1,18 1,47 1,77 | 2,06 | 2,36 - - - -
10 40 58 78 38 | 048 | 0,96 1,20 1,44 | 1,68 1,92 - - - -
10 50 4,2 98 48 | 0,38 | 0,76 0,95 1,14 | 1,33 1,52 - - - -
10 63 3,1 124 | 61 | 0,30 | 0,60 0,75 0,90 | 1,05 1,20 - - - -
10 66 29 130 | 64 | 0,29 | 057 0,71 0,86 | 1,00 1,14 - - - -
FMR4000 12 25 45 48 23 | 0,79 | 1,59 1,98 2,38 | 2,78 | 3,18 - - - -
12 26 41 50 24 | 0,76 | 1,52 1,90 2,28 | 266 | 3,04 - - - -
12 32 14,7 62 30 | 061 | 1,22 1,52 183 | 2,13 | 243 | 3,04 | 3,65 - -
12 33 13,8 64 31 ] 059 | 1,18 1,47 1,77 | 2,06 | 236 | 295 | 354 - -
12 40 9,6 78 38 | 048 | 0,96 1,20 1,44 | 1,68 1,92 | 2,40 | 2,88 - -
12 50 6,7 98 48 | 0,38 | 0,76 0,95 1,14 | 1,33 1,52 | 1,90 | 2,28 - -
12 63 4.8 124 | 61 | 0,30 | 0,60 0,75 0,90 | 1,05 1,20 | 1,50 | 1,80 - -
12 66 4,5 130 | 64 | 0,29 | 0,57 0,71 0,86 | 1,00 114 | 1,43 | 1,11 - -
12 80 35 158 | 78 | 0,23 | 047 0,58 070 | 082 | 094 | 1,17 | 140 - -
12 100 2,6 198 | 98 | 0,19 | 037 0,47 056 | 065 | 0,74 | 093 | 1,12 - -
FMR5000 16 40 17,8 78 38 0,48 0,96 1,20 1,44 1,68 1,92 2,40 2,88 3,85 -
16 50 11,3 98 48 | 038 | 076 0,95 1,14 1,33 152 | 1,90 | 228 | 3,04 -
16 63 76 124 61 | 030 | 060 0,75 0,90 1,05 120 | 1,50 | 1,80 | 239 -
16 66 71 130 64 | 029 | 057 0,71 0,86 1,00 114 | 143 | 1,711 | 228 -
16 80 53 158 78 | 023 | 047 0,58 0,70 0,82 094 | 1,17 | 1,40 | 187 -
16 100 40 198 98 0,19 0,37 0,47 0,56 0,65 0,74 0,93 1,12 1,49 -
16 125 3,0 248 | 123 | 0,15 | 0,30 0,37 0,45 0,52 059 | 074 | 089 | 1,19 -
16 160 2,2 318 | 158 | 0,12 | 0,23 0,29 0,35 0,40 046 | 058 | 069 | 092 -
FMR6000 20 50 17,8 98 48 | 038 | 076 0,95 1,14 1,33 152 | 1,90 | 228 | 304 | 381
20 63 11,1 124 61 | 030 | 060 0,75 0,90 1,05 1,20 | 1,50 | 1,80 | 239 | 299
20 80 74 158 78 | 023 | 047 0,58 0,70 0,82 094 | 1,17 | 140 | 187 | 234
20 100 5,3 198 98 | 0,19 | 037 0,47 0,56 0,65 074 | 093 | 1,12 | 1,49 1,86
20 125 4,0 248 | 123 | 0,15 | 0,30 0,37 0,45 0,52 059 | 074 | 089 | 1,19 1,48
20 160 2,9 318 | 158 | 0,12 | 0,23 0,29 0,35 0,40 046 | 058 | 069 | 092 1,16
FMR4000 20 200 2,2 398 | 198 | 0,09 | 0,18 0,23 0,28 0,32 037 | 046 | 055 | 074 | 092
20 250 1,7 498 | 248 | 007 | 0,15 0,18 0,22 0,26 029 | 037 | 044 | 059 | 074
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FMR (P-positiv) - FMRCM3000/4000

2d
]
b \
EI ;
T\ *
BNN'GE
Qdi
44
Ids
ju]]
@D
Q -AR: 5°
V ’ >SS J @‘ ‘RR:-5°
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD OC | 0D2 | Od | @d1 | @d2 | Od3 | a b E F ap kg ol
GroBe
3000 | FMRCM 3040HRP-5 A 5 40 30 38 16 9 14 - 84 5,6 19 40 50 | 022 | 10
3050HRP-6 A 6 50 40 45 22 1" 18 - 104 | 63 20 40 50 | 035 | 10
3052HRP-6 A 6 52 42 45 22 1 18 - 104 | 6,3 20 40 50 | 0,37 | 10
3063HRP-6 A 6 63 53 50 22 1" 18 - 104 | 6,3 20 40 50 | 0,55 | 10
3063HRP-7 A 7 63 53 50 22 1 18 - 104 | 6,3 20 40 50 | 0,56 | 10
3066HRP-7 A 7 66 56 50 22 1 18 - 104 | 6,3 20 40 50 | 0,60 | 10
4000 | FMRCM 4050HRP-4 A 4 50 38 45 22 1" 18 - 104 | 63 20 40 6,0 | 026 | 12
4050HRP-5 A 5 50 38 45 22 1 18 - 104 | 6,3 20 40 6,0 | 028 | 12
4052HRP-5 A 5 52 40 45 22 1" 18 - 104 | 6,3 20 40 6,0 | 0,30 | 12
4063HRP-5 A 5 63 51 50 22 1 18 - 104 | 6,3 20 40 6,0 | 044 | 12
4063HRP-6 A 6 63 51 50 22 1 18 - 104 | 6,3 20 40 6,0 | 048 | 12
4066HRP-6 A 6 66 54 50 22 1" 18 - 104 | 63 20 40 6,0 | 050 | 12
4080HRP-6 A 6 80 68 57 27 14 25 3B 124 | 70 23 50 6,0 | 092 | 12
4080HRP-7 A 7 80 68 57 27 14 25 3/ 124 | 70 23 50 6,0 | 090 | 12
4100HRP-7 A 7 100 68 67 32 18 26 42 | 144 | 80 25 53 6,0 | 146 | 12
Zubehar @D Schliissel Schraube
/ N\\\\\\\\
3000 @40 - 266 TW158 FTGA03508
4000 250 - @100 TW15S FTKA0410
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frasen

FMR (P-positiv) - FMRCM5000/6000

2|
=Sh F ‘ ; F ‘ L‘ié F
IR % OF: 1 @)
g o IR o 2 ]|
g% 2D 2D
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
2 ; ~ s AR EO
=S 4 s
Typ | Bezeichnung Lager| (O) | @0 | oc | 002 | 0d |0dt |02 (0d3 | a | b | E | F | ap | kg |Abb. [Jor
5000 | FMRCM | 5063HRP-4 | & | 4 | 63 | 47 | 50 | 22 | 11 | 18 | - | 104 | 63 | 20 | 40 | 80 | 043 | 1 | 16
5063HRP5 | A | 5 | 63 | 47 | 50 | 22 | 11 | 18 | - |104| 63 | 20 | 40 | 80 |0as| 1 | 16
5066HRP-5 | O | 5 | 66 | 50 | 50 | 22 | 1 | 18 | - |104 |63 | 20 | 40 | 80 |048| 1 | 16
50SOHRP5 | A | 5 | 80 | 64 | 57 | 27 | 14 | 25 | 35 |124 | 70 | 23 | 50 | 80 |77 | 1 | 16
5OBOHRP-6 | A | 6 | 80 | 64 | 57 | 27 | 14 | 25 | 35 |124 | 70 | 23 | 50 | 80 |082| 1 | 16
S5100HRP6 | A | 6 | 100 | 84 | 67 | 32 | 18 | 26 | 42 | 144 | 80 | 25 | 55 | 80 |142| 1 | 16
5125HRP-7 | A | 7 | 125 | 100 | &7 | 40 | 22 | 32 | 52 |64 | 90 | 20 | 63 | 80 |278| 1 | 16
5125HRP-8 | A | 8 | 125 | 100 | &7 | 40 | 22 | 32 | 52 |164 | 90 | 20 | 63 | 80 |279| 1 | 16
5160RP-8 | O | 8 | 160 | 144 | 107 | 40 | - | - | 100 [164| 90 | 32 | 63 | 80 |401| 2 | 16
6000 | FMRCM | 6063HRP-4 | & | 4 | 63 | 43 | 50 | 22 | 1 | 18 | - | 104 | 63 | 20 | 40 | 100|037 | 1 | 20
GOBOHRP5 | A | 5 | 80 | 60 | 57 | 27 | 14 | 25 | 35 | 124 | 70 | 23 | 50 | 100 | 087 | 1 | 20
G100HRP5 | ® | 5 | 100 | 80 | 67 | 32 | 18 | 26 | 42 | 144 | 80 | 25 | 85 | 100 [ 131 ] 1 | 20
GI00HRP-6 | A | 6 | 100 | 80 | 67 | 32 | 18 | 26 | 42 | 144 | 80 | 25 | 55 | 100 | 140 | 1 | 20
6125HRP5 | ® | 5 | 125 | 105 | &7 | 40 | 22 | 32 | 52 | 164 | 90 | 20 | 63 | 100 |277| 1 | 20
G125HRP-7 | A | 7 | 125 | 105 | &7 | 40 | 22 | 32 | 52 | 164 | 90 | 29 | 63 | 100|289 | 1 | 20
G160RP-6 | ® | 6 | 160 | 140 | 107 | 40 | - | - | 100 | 164 | 90 | 32 | 63 | 100|358 | 2 | 20
G160RP-8 | ® | 8 | 160 | 140 | 107 | 40 | - | - | 100 | 164 | 90 | 32 | 63 | 100|353 | 2 | 20
G200RP8 | ® | 8 | 200 | 180 | 130 | 60 | - | - | 132 | 257 | 140 | 38 | 63 | 100 |515| 3 | 20
6250RP9 | ® | 9 | 250 | 230 | 180 | 60 | - | - | 180 | 257 | 140 | 38 | 63 | 100 |972| 3 | 20
Zubehﬁr aD Schliissel Schraube
=
5000 @63 - 3160 TW20-100 FTGA0512-P
6000 @63 - @250 TW25-100 FTKA0615-P

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272
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FMR (P-positiv) - FMRS2500

20 ch@} —————————————— %Ut;fzd
mil
L
Abb. 2
Q’ == W &1 Q @‘ H6 /F$51 o
Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0c 0d 4 L ap kg Abb. g‘fﬁs{re
2500 | FMRS 2517HRP-2516 [} 2 17 9 16 35 90 40 0,11 2 8
2517HRP-2M16 [} 2 17 9 16 35 150 4,0 0,20 2 8
2517HRP-2L16 [} 2 17 9 16 35 200 4,0 0,27 2 8
2518HRP-2M16 e} 2 18 10 16 35 150 40 0,20 2 8
2518HRP-2L16 e} 2 18 10 16 35 200 4,0 0,28 2 8
2520HRP-3520 [} 3 20 12 20 35 130 4,0 0,27 2 8
2520HRP-3M20 [} 3 20 12 20 100 180 40 0,36 2 8
2520HRP-3L20 [} 3 20 12 20 130 250 4,0 0,50 2 8
2521HRP-3520 [} 3 21 13 20 35 130 40 0,28 2 8
2521HRP-3M20 [} 3 21 13 20 35 180 4,0 0,40 2 8
2521HRP-3L20 [} 3 21 13 20 35 250 4,0 0,55 2 8
2525HRP-4S525 [} 4 25 17 25 35 150 4,0 0,48 2 8
2525HRP-4M25 [} 4 25 17 25 60 180 4,0 0,60 2 8
2525HRP-4L25 [} 4 25 17 25 130 250 40 0,81 2 8
2526HRP-4S25 [} 4 26 18 25 35 150 4,0 0,48 2 8
2526HRP-4L25 [ ) 4 26 18 25 130 250 4,0 0,85 2 8
Zubehﬁr @D Schliissel Schraue
A
2500 17 TW09S FTNA0305
218 - 926 TW09S FTNA0306

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272
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Korloy Hauptkatalog Frasen

FMR (P-positiv) - FMRS3000/4000

2D racl g e ettt H-od g zcr = =
[ L 2 L
Abb. 1 Abb. 2
s \ —~ | 2 X . o
|2 S| | T R
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0c od 2 L ap kg Abb. gvrijslre
3000 | FMRS | 3025HRP-2M20 ° 2 25 15 20 40 170 50 0,40 2 10
3025HRP-2525 ° 2 25 15 25 40 120 5,0 0,39 1 10
3025HRP-2M25 ® 2 25 15 25 60 160 50 0,52 2 10
3025HRP-2L25 ° 2 25 15 25 130 250 5,0 0,80 2 10
3026HRP-2L25 [} 2 26 16 25 30 200 50 0,69 2 10
3032HRP-3S32 ° 3 32 22 32 40 125 50 0,68 1 10
3032HRP-3L32 ° 3 32 22 32 60 200 5,0 1,08 2 10
3032HRP-4S32 ® 4 32 22 32 40 125 50 0,66 1 10
3032HRP-4L25 ° 4 32 22 25 60 200 50 0,74 2 10
3033HRP-4S32 [} 4 33 23 32 40 125 50 0,67 1 10
3033HRP-4M32 ° 4 33 23 32 60 180 50 1,00 2 10
3033HRP-4L32 ° 4 33 23 32 180 300 5,0 1,64 2 10
4000 | FMRS | 4025HRP-2S25 ® 2 25 13 25 60 160 6,0 0,46 1 12
4026HRP-2L25 ° 2 26 14 25 60 200 6,0 0,48 2 12
4032HRP-2L25 [} 2 32 20 25 40 190 6,0 0,68 2 12
4032HRP-2S32 ° 2 32 20 32 50 125 6,0 0,64 1 12
4032HRP-2L32 [} 2 32 20 32 50 250 6,0 1,40 2 12
4032HRP-3S32 ® 3 32 20 32 50 125 6,0 0,64 1 12
4032HRP-3M32 ° 3 32 20 32 60 160 6,0 0,85 2 12
4033HRP-3M32 [ ] 3 33 21 32 60 200 6,0 1,01 2 12
4033HRP-3L32 ° 3 33 21 32 60 300 6,0 1,67 2 12
4040HRP-3S32 ° 3 40 28 32 35 105 6,0 0,60 1 12
4040HRP-3M32 ® 3 40 28 32 50 160 6,0 0,96 2 12
4040HRP-4S32 ° 4 40 28 32 35 105 6,0 0,60 1 12
4040HRP-4M32 [} 4 40 28 32 35 150 6,0 0,87 2 12
4040HRP-4L32 ° 4 40 28 32 35 250 6,0 1,46 2 12
4050HRP-4M32 ° 4 50 38 32 50 150 6,0 1,10 2 12
4050HRP-4M40 ® 4 50 38 40 50 150 6,0 1,44 2 12
4050HRP-4M42 ° 4 50 38 42 50 150 6,0 1,55 2 12
Zubehor @D Schraube Schliissel
&
3000 @25 - 926 FTGA03507 TW15S
@32 - 933 FTGA03508 TW15S
4000 @25 - 926 FTKA0408 TW15S
@32 - 950 FTKA0410 TW15S

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272
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FMR (P-positiv) - FMRS5000/6000

L L
Abb. 1 Abb. 2
& U r H AR : 5°
o [= 2 7 ~ 6 '
V’ L S W &J N @ ‘ J “RR:-8° - -5° o
mm
. WSP
Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0c 0d e L ap kg Abb. groBe
5000 | FMRS 5040HRP-2M32 [} 2 40 24 32 50 160 8,0 0,92 2 16
FMRS 5040HRP-2L32 [} 2 40 24 32 50 250 8,0 1,45 2 16
FMRS 5050HRP-3M40 [} 3 50 34 40 50 160 8,0 1,48 2 16
FMRS 5050HRP-3L40 ° 3 50 34 40 50 300 8,0 2,86 2 16
6000 | FMRS 6050HRP-3532 [} 3 50 30 32 50 160 10,0 1,06 1 20
FMRS 6050HRP-3M32 [} 3 50 30 32 50 200 10,0 1,30 2 20
FMRS 6050HRP-3540 [ 3 50 30 40 50 125 10,0 1,45 1 20
FMRS 6050HRP-3M40 [} 3 50 30 40 50 200 10,0 1,85 2 20
Zubehﬁr 2D Schraube Schliissel
\NN\
&7 A
5000 @40 - @50 FTGA0511-P TW20-100
6000 @50 FTKA0615-P TW25-100
-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272 A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frasen

FMR (P-positiv) - FMRM2500/3000/4000/5000

|/
2D ylw - -—- it 2di| @a
Y, -
2 Y T ~ - ; . .o _ Eo
& =2 P RS R .
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0c 0d 0d1 e L ap kg g‘c'iislre
2500 | FMRM | 2517HRP-M08 A 2 17 9 14.5 85 25 42 M08 4,0 0.03 8
2521HRP-M10 A 3 21 13 18 10.5 30 51 M10 4,0 0.06 8
2526HRP-M12 o) 4 26 18 23 125 35 59 M12 4,0 0.11 8
2533HRP-M16 A 4 33 25 29 17 40 67 M16 4,0 0.22 8
2540HRP-M16 A 5 40 32 29 17 40 67 M16 4,0 0.26 8
3000 | FMRM | 3026HRP-M12 A 2 26 16 23 12.5 35 59 M12 5,0 0.10 10
3033HRP-M16 A 3 33 23 29 17 40 67 M16 5,0 0.20 10
3035HRP-M16 A 3 35 25 29 17 40 67 M16 5,0 0.22 10
3040HRP-M16 o 3 40 30 29 17 40 67 M16 5,0 0.25 10
3042HRP-M16 o) 3 42 32 29 17 40 67 M16 5,0 0.27 10
4000 | FMRM | 4026HRP-M12 o) 2 26 14 23 12.5 35 59 M12 6,0 0.10 12
4033HRP-M16 o 3 33 21 29 17 40 67 M16 6,0 0.21 12
4035HRP-M16 A 3 35 23 29 17 40 67 M16 6,0 0.21 12
4040HRP-M16 o 4 40 28 29 17 40 67 M16 6,0 0.24 12
4042HRP-M16 o) 4 42 30 29 17 40 67 M16 6,0 0,25 12
5000 | FMRM | 5040HRP-M16 ¢) 2 40 24 29 17 40 67 M16 8,0 0.21 16
5042HRP-M16 o 2 42 26 29 17 40 67 M16 8,0 0.23 16
Zubehﬁr @D Schraube Schliissel Schliissel
2500 17 FTNA0305 TW09S
@21 - @40 FTNA0306 TW09S
3000 226 FTGA03507 TW158
@33 - @42 FTGA03508 TW15S8
4000 226 FTKA0408 TW15S
@33 - @42 FTKA0410 TW158 -
5000 @40 - @42 FTGA0511-P TW20-100

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272
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Future Mill (FMR)

e Mittlere- bis Schruppbearbeitung fiir allgemeine Stahl- und Formmaterialien mit hoher Harte
o 2-stufige Wendeschneidplatte fiir starke Klemmung: keine Zwischenlage nétig

e 4 his 8 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte (Durchmesser: 05, 06, 07, 08, 10, 12, 16, 20)
¢ Die ungleiche Teilung minimiert Vibrationen und sorgt fiir einen stabilen BearbeitungsprozeB
e Praziser Plattensitz verhindert Rattern, Vibrationen und Verdrehung der Wendeschneidplatte
¢ | eichter Wechsel der Wendeschneidplatte

Zerspanungsbeispiele Schneidkantenform der FMR-Wendeschneidplatte
9 Schneid-
— kantenform
(Klasse G)
Kopieren Zirkular Nuten Rampen Bezeichnung | RDHW_ __ _MOF RDHW_ _ _ _MOE RDHW_ _ _ _MO0S
Spanbrecher
Spanbrecher Schneidkante Merkmale
MF
. Der Spanbrecher mit geringem Schnittwiderstand garantiert hohe Standzeiten, ausgezeichnete Ergebnisse beim
Schlichten ) ; -
Schlichten und der Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien
MM
Allgemein Geeignet fir die allgemeine Frésbearbeitung in einem breiten Anwendungsbereich
MA
Fiir Die scharfe Schneidkante und polierte Oberflache zur Bearbeitung von NE Metallen verhindern ein AufschweiBen von
NE Metalle Spénen und kontrollieren den Spanfluss
Klemmsystem
I
e Schraube Verdreh-
sicherung
) I verhindert
* Plattensitz o Stiitzteil der die
Wendeschneidplatte — Rotation
\\ . . . -
e Dieser Teil des Sitzes derWt_ende
verhindert die Rotation schneid-
der Wendeschneidplatte platte
FMR_ 3000 Typ FMR_ 5000 Typ RDKT10T3MO-_ _ RDKT1605M0-MM
FMR_ 4000 Typ FMR_ 6000 Typ RDKT1204M0-_ _ RDKT2006MO0-MM
sdn i Spezieller Spanbrecher fiir
o geringe Schnittlasten; minimierte
— Warmeerzeugung durch
gleichméBigen Spanfluss
O—Glatte Schneidkante, geneigter
Schneidriickenwinkel; geringe
Schnittlast und bessere
Oberflachengiite
0 Gekrimmte Kontaktflache
-> < P O~ verhindert Verdrehen bei hohen
/0.02 Schnittgeschwindigkeiten; stabile

und feste Klemmung der Platte;
hohe Wiederholgenauigkeit bei
der Schneidplatten-Positionierung

Verhindert Vibrationen bei hohen
Geschwindigkeiten und gewahrleistet stabile
Bearbeitung dank asymmetrischer Spannuten

Gute Oberflachengiite durch den prazise

gearbeiteten Schneidplattensitz des Frasers 4-8 Schneidkanten pro Schneidplatte

KORLOY Frisen @ 259
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Future Mill (FMR) - Technische Informationen

Zeitspanvolumen (cm?3/min)

Werkstoff Sorte | @8 | @10 | @12 | @15 | @16 | P20 | @21 | 025 | ¥26 | @32 | @33 | 040 | @50 | @63 | @30 | 0100 @125 0160
. 497 | 9,94 | 9,94 1492 31,83 | 31,83 | 47,74 | 47,74 | 47,74 | 71,61 | 38,19 | 95,49 | 119,36 | 143,23 167,11] 190,98] 133,69 509,29
Allgemeiner Baustahl V=250, f2=0,25 V=300, fz=0,4 V=200, f2=0,5
(unter 200HB) ap=05,36=050  |ap=1,0, a6=0.5D ¥=250, 1204, 2p=15, 2e=0.5D ap=4,0, 26=0,6D
Allgemeiner 397 [ 7,95 | 7,95 [ 11,93 | 2546 | 2546 | 38,19 38,19 | 38,19 [ 57,29 | 38,19 | 76,39 | 95,49 [114,59133,69] 152,78 133,69 458,36
Kohlenstoffstahl V=200, 12=0,25, V=250, 2=0,4 ~ N _ ~ V=180, 1z=0,5
(unter 30 HRC) ap=0,5, ae=0,5D ap=1,0, ae=0,5D ¥=200,12=0,4, ap=1,5, 2e=0,5D ap=4,0, ae=0,5D
Kohlenstoffreicher | pagz0n | 288 | 5,72 [ 5,72 ] 859 | 22,91 [ 22,01 | 34,37 [ 34,37 [ 34,37 | 51,56 [ 34,37 68,75 | 85,94 [103,13[120,32] 137,5 [120,32 407,43
Stahl, Legierungsstahl V=180, f2=0,20, V=200, fz=0,4 _ _ . _ V=160, 2=0,5
(30-40 HrC) PC5300 ap=0,5, ae=0,5D ap=1,0, ae=0,5D V=180, fz=04, ap=1,5, 2e=0,5D ap=4,0, ae=0,5D
Kohlenstoffreicher 1,24 [ 248 [ 248 [ 372 | 11,45 [ 11,45 [ 14,32 [ 17,18 [ 1432 21,48 14,32 | 28,64 | 358 [ 42,97 | 50,13 [ 57,29 | 50,13 249,55
Stahl, Legierungs- V=130, 2=0,15, V=170, 2=0,3 _ _ _ _ V=140, z=0,4
stahl (40-50 HRC) ap=0,4, ae=0,5D ap=0,9, ae=0,5D V=150, 12=0,3, ap=1,0, 2e=0,5D ap=3,5, ae=0,5D
. 095 19 [ 19 [ 286 | 763 | 7.63 | 9,54 [1145] 9,54 [14,32] 9,54 [ 19,09 | 23,87 | 28,64 | 33,42 | 38,19 | 33,42 152,78
Logrngssia! V=100, 72=0,15 V=130, 72=03 V=100, 72=0.4
(iiber 50 HAC) ap:0,4y, ae:d,sb ap=o,9,'ae=o:50 V=100, fz=0,3, ap=1,0, ae=0,5D ap=3,o,’ae=o:50
2,06 | 413 [ 413 ] 62 | 1655 [ 16,55 | 12,41 24,82 [ 12,41] 18,62 12,41 [ 24,82] 31,03 | 37,24 | 43,44 | 49,65 | 43,44 331,04
Rostfreier Stahl | PC5300 V=130, fz=0,20, V=200, fz=0,2 _ » _ N V=130, fz=0,5
ap=0,5, ae=0,5D ap=1,0, ae=0,5D V=130,12=02, ap=1,5, 2e=0,5D ap=4,0, ae=0,5D
2,86 | 572 | 572 | 8,59 | 14,32 [ 14,32 | 21,48 21,48 [ 21,48 32,22 21,48 [ 42,97 53,71 [ 64,45 | 752 [ 8594 [ 752 366,69
Gusseisen PC5300 V=180, f2=0,20, V=180, fz=0,2 _ _ _ _ V=180, fz=0,4
ap=05,2e=05D |ap=1,0,2e=0,5D V=180, 12=0,2, ap=1,5, 2e=0,5D ap=4,0, 28=0,5D
Erforderliche Maschinenleistung (Pkw = 0,75 x Pps)
- RDKT10_ _
hnittbedingungen
Werkstoff Sorte | 021 | @25 | 026 | @32 | 040 | 050 | 063 | @80 | @1op | cnmittbedingunge
Ve fz ap ae
Allgemeiner Baustahl (unter 200HB) 2,2 2,2 2,2 3,3 44 55 6,6 7,7 8,8 250 0,4 1,5 | 0,5D
Allgemeiner Kohlenstoffstahl (unter 30 HRC) PC3700 2,1 2,1 2,1 3,1 4.1 5,2 6,2 7,3 8,3 200 0,4 1,5 0,5D
Kohlenstoffreicher-, Legierungsstahl (30-40 HRC) PC5300 2,2 2,2 2,2 3,3 4,5 5,6 6,7 7.9 9 180 0,4 1,5 0,5D
Kohlenstoffreicher-, Legierungsstahl (40-50 HRC) 11 11 1,1 1,6 2,1 2,6 3,2 3,7 4,2 150 0,3 1,0 0,5D
Legierungsstahl (iiber 50 HRC) 0,7 0,7 0,7 11 1,4 1,7 2,1 2,4 2,8 100 0,3 1,0 0,5D
W Rostfreier Stahl PC5300 | 0,6 0,6 0,6 0,8 1,2 1,5 1,7 2 2,3 130 0,2 1,5 | 0,5D
K| Gusseisen PC5300 | 06 | 06 | 06 | 09 | 12 | 15 | 1,8 | 21 | 24 | 180 | 02 | 15 | 05D
. RDKT12 - Die oben genannten Zahlen Sind Pps Werte.
hnittbedingungen
Werkstoff Sorte | @32 | 033 | @40 | 050 | ©63 | 080 | 0100 | @125 Schnittbedingung
Ve fz ap ae
Allgemeiner Baustahl (unter200HB) 1,7 1,7 2,6 3,5 3,5 44 53 6,1 200 0,4 1,5 | 0,5D
Allgemeiner Kohlenstoffstahl (unter 30 HRC) PC3700 2 2 3,1 41 2,6 5,2 6,2 7,2 180 0,4 1,5 0,5D
Kohlenstoffreicher-, Legierungsstahl (30-40 HRC) PC5300 2,2 2,2 3,3 4,4 2,8 5,6 6,7 7,8 160 0,4 1,5 0,5D
Kohlenstoffreicher-, Legierungsstahl (40-50 HRC) 1 1 1,5 1,6 2,1 2,6 3,1 3,6 140 0,3 1,0 0,5D
Legierungsstahl (iiber 50 HRC) 0,7 0,7 1 1,4 0,8 1,7 2,1 2,4 100 0,3 1,0 0,5D
W Rostfreier Stahl PC5300 | 0,5 0,5 0,8 1,1 0,7 1,4 1,7 2 130 0,2 1,5 | 0,5D
K| Gusseisen PC5300| 06 | 06 | 09 | 12 | 07 | 15 | 1,8 | 21 | 180 | 02 | 15 | 05D

Spanabtrag nach Schnittbedingungen

- Verwendete Wendeschneidplatte: RDKT10_

- Die oben genannten Zahlen Sind Pps Werte.

- Variation der Schnittbedingungen

£ 450 IS0
£ 400 Standard
= / vc=200 fz=0,4 ap=1,5 ae=0,5D
2 350
2 / Drehzahl (+) 250
2 0 Drehzahl 1
g / o Standard-Schnitt- rehzahl () 30
g 250 / bedingungen
o= Schnittgeschw. (+) Vorschub (+) 0,6
200 7 === Schnittgeschw. (-)
b %A Vorschub (+) Vorschub (-) 0,2
150 > — -
a/ — Vorschub (-) ap (+) 2
100 . Z — @
S 0 ap () 1
O 38 (+)
50—+ 8 B
e L L Gl 2 (+ d
0 21 25 26 32 40 50 63 80 100 )
Schneiddurchmesser (@) ae () 0,20
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Future Mill - Empfohlene Schnittbedingungen

ap = (mm) / fz = (mm/2)

= Schnittge- | FMR1000 | FMR1500 | FMR2000 | FMR2500 | FMR3000 | FMR4000 | FMR5000 | FMR6000
o Werkstoff Harte Sorten | schwindigkeit
_u_;_ (m/min) ap | fz ap fz | ap | fz ap fz | ap | fz ap fz | ap | fz ap | fz
S PC5300 280
x‘ 200HB < <1.0|<04|<12|<04|<15|<04|<1.7|<04|<20|<05|=<24|<06|<30|<07|<4.0|<08
§ Kohlenstoff PC5400 245
] Stahl P 2
% 30HRC < €5300 50 <0.7 | <04 | <12 <04 |<15|<04|<1.7|<04|<20|<05|<24|<06|<3.0]|<0.7|<40]<08
§ PC5400 210
£ Legierter PC5300 195
% Stahl 30~40HRC PC5400 70 <07 <02 <09 <02 |=<12|=<02|=<15|<02|<17|<03|<20|<04|<27|<05|<37|<0.6
S ; PC5300 150
§ “°°hs't°9h'f"‘°' 40~50HRC 5C5400 20 <0.7 | <02 | <0.9|<02|<1.2|<02|<15|<02|<1.7|<03|=<20|<04<27|<05]|<37|<0.6
8 .
E
S Legierungs- |7 igkeit| PC5300 120
] £ ugfestigkeit
; anteil>5% | 350 MPa < | PC5400 105 <07 <02 |<09|<02 <12 <02 <15 <02|<1.7|<03|<20|<04|<27|<05]|<37|<06
s PC5300 130
8 || Rostfreier Stahl | 270HB< <0.7 | <02 | <09 <02 |<1.2|<02|<15|<02|<17|<03|<20|=<04|<27|<05|<37|<06
8 PC5400 110
=
5 i i PC5300 145
= G':;sj;::i's‘:'l'fs ZGuegrll(r;gfet 505400 | <07 |<04|<12|<04| <15 <04 |<17| <04 | <20 <05 <24 <06 <30|<07 <40 <08
Schnittge- | FMR1000 | FMR1500 | FMR2000 | FMR2500 | FMR3000 | FMR4000 | FMR5000 | FMR6000
Werkstoff Harte Sorten | schwindigkeit
(m/min) ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz
PC5300 280
T 200HB < PC5400 245 <10 <04 <12 <04 |<15 <04 |=<1.7 <04 |<20 <05|<24 <06|<30 <07|<40 <08
ohlensto!
Stahl PC5300 250
30HRC < <07 <04 |<12 <04|<15 <04 |<1.7 <04|<20 <05|<24 <06|<30 <07|<40 <08
< PC5400 210
7] i PC5300 195
S Lesg'e":e' 30~40HRC <07 <02|<09 <02|<1.2 <02|<15 <02|<17 <0.3|<20 <0.4|<27 <05|<37 <06
£ ta PC5400 170
=3 n PC5300 150
E Hochlegierter | 40_50HRC <07 <02[<09 <02|<12 <02|<15 <02|<17 <03 <20 <04 <27 <05|<37 <06
S ) Stahl PC5400 130
egierungs- igkeitl PC5300 120
anteil = 57 Zggge:;;gki” 505400 thoe <07 <02|<09 <02|<12 <02 <15 <02|<17 <0.3|<20 <04|<27 <05|<37 <06
PC5300 130
V]| Rostfreier Stahl | 270HB< PC5400 0 <07 <02|<09 <02|<12 <02|<15 <02|<1.7 <03|<20 <04|<27 <05|<37 <06
i i PC5300 145
G':f:;:;'s‘:':les ZGueJI'(”rg?t 505100 T <07 <04|<12 <04|<15 <04|<17 <04|<20 <05|<24 <06|<30 <0.7|<40 <08
Schnittge- | FMR1000 | FMR1500 | FMR2000 | FMR2500 | FMR3000 | FMR4000 | FMR5000 | FMR6000
Werkstoff Harte Sorten | schwindigkeit
(m/min) ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz
PC5300 280
T 200HB < PC5400 25 <25 <02 |<30 =<02|<35 <02|=<40 <0.2|<50 =<03|<60 <04|<80 <05|<10.0 <0.6
ohlensto
Stahl PC5300 250
30HRC < PC5400 210 <25 <02 |<30 <02|<35 <02|<4.0 <0.2|<50 <0.3|<6.0 <04 |<80 <05|<10.0 <0.6
= N
@ Legierter PC5300 195
g P Stahl 30~40HRC PC5400 170 <25 <0.1|<30 <01|<35 <01|<40 <0.1|<50 <0.2|<6.0 <0.3|<80 <04 |<10.0 <05
n PC5300 150
E Hoc':t?l:rner 40~50HRC PC5400 %0 <25 <0.1[<30 <0.1|=<35 <0.1|<40 <0.1|<50 <0.2|<60 <0.3|<80 <04 <10.0 <0.5
Legierungs- igkeit| PC5300 120
anteil = 57 Zé’g(‘;e:;gki” 505100 T <25 <0.1|<30 <01|<35 <01 <40 <01 <50 <0.2|<60 <03|<80 <04 |<100 <05
PC5300 130
@ Rostfreier Stahl | 270HB< bCEA00 o <25 <0.1|<3.0 <0.1|=<35 <0.1|<40 <0.1|<50 <0.2|<6.0 <0.3|<80 <0.4 |<10.0 <05
i i PC5300 145
K G':f:;s";'s‘:';es zGueganrg?t o So——{ <25 <02| <30 <02| <35 <02|<40 <02|<50 <0.3|<60 <04 |<BO <05 |<100 <0§
Schnittge- | FMR1000 | FMR1500 | FMR2000 | FMR2500 | FMR3000 | FMR4000 | FMR5000 | FMR6000
Werkstoff Harte Sorten | schwindigkeit
(m/min) ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz ap‘fz
200HB < PC5300 280 <1.0 <02 |<10 <02|<10 <02|<1.0 <0.2|<20 <03|<20 <04 |<40 <05|<40 <06
Kohlenstoft < o500 215 <10 <02 <10 <02|<1.0 <02|<1.0 <0.2|<20 <0.3|<2.0 <04 |<40 <05|<4.0 <O0.
Stahl PC5300 250
30HRC < <07 <02 <07 <02|<07 <02|<07 <02|<20 <03|<20 <04|<40 <05|<40 <06
s PC5400 210
i PC5300 195
:§ P "eé’t'::le’ 30~40HRC |20 0 <07 <0.1|<07 <0.1|<07 <01|<07 <0.1|<17 <0.2|<17 <0.3|<37 <04|<37 <05
[}
= ; PC5300 150
E Hochlegierter | 49.50HRC <07 <01|<07 <0.1|<07 <0.1|<07 <0.1|<17 <0.2|<17 <0.3|<37 <04|<37 <05
= . Stahl PC5400 130
egierungs- igkeit| PC5300 120
anteil > 5% | oy ket oot o5 <07 01| <07 <01| <07 <01|<07 <01|<17 <02|<17 <03|<37 <04 <37 <05
PC5300 130
@ Rostfreier Stahl 270HB< PC5400 110 <07 <0.1|<07 <01|<07 <0.1|<07 <0.1|=<17 =<02|<17 <03|<37 <04|<37 <05
i i PC5300 145
K Gf:;:;'s‘::‘es fueéLr‘rgft 505400 10 <10 <0.2|<1.0 <02 <10 <02|<1.0 <02|<20 <0.3|<20 <04 |<40 <05|<40 <0.6
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Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill (FMR) - Technische Informationen

FMR Vibrationstest
g Bearbeitungsbeispiel
5 FMR
&
Werkstoff X100CrMoV51
Schnittbedingungen vc = 200 m/min
fz = 0,40 mm/Z
ap=2,0mm
Wettbewerb ae = 4,0 mm
Bezeichnung FMRS3032HRD-S
RDKT10T3M0-MM
(PC3500)
—_— 7t
Formeln fiir das Frasen
Schnittgeschwindigkeit U/min
V= mxDxn (m/min) ne vc x 1000 (min)
1000 nxD
A
ap
Y
Vorschub (pro Zahn) Vorschub (pro Minute) #E’
fz= (mm/z) vf = fz X n X z (mm/min) ve = Schnittgeschwindigkeit (m/min) Pps = Leistungsbedarf (PS)
nxz
n = Umdrehungen pro Minute (min-) Q = Spanabtrag (cm%min)
D = Schneiden-Durchmesser (mm) ap = Schnitttiefe (mm)
Spanabtrag Erforderliche Maschinenleistung vf = Vorschub pro Minute (mm/min) ae = Schnittbreite (mm)
we —axke (kW) fz = Vorschub pro Zahn (mm/z) ke = Spezifischer Schnittwiderstand
_ XXV miny 60 x 102N 2 = Anzahl der Zihne (kgf/mm?)
1000 Prs= 5 (pg)
T, Pxw = Leistungsbedarf (kW) 1N = Mechanischer Wirkungsgrad (%)
Vorschub nach Schnitttiefe
Schnitttiefe (mm)
Bezeichnung Spanbrecher
0,2-0,5 0,5-1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 7,0 8,0
RDHW0501MO0 - 0,25 0,15 - - - - - - -
RDHWO06T1MO - 0,30 0,20 0,10 - - - - - -
RDHW0702M0 - 0,35 0,25 0,10 0,07 - - - - -
RDHW0803MO0 - 0,40 0,30 0,15 0,01 - - - - -
RDKT10T3MO - MF/MM - 0,40 0,35 0,30 0,20 - - - -
RDKT1204M0 - MF/MM - 0,50 0,45 0,30 0,25 0,22 - - -
RDHW1605M0 - - 0,60 0,50 0,45 0,35 0,30 0,20 0,10 -
RDHW2006MO0 - - - 0,60 0,50 0,40 0,30 0,25 0,15 0,10
RDKT1605MO - MM - 0,60 0,50 0,45 0,35 0,30 0,20 0,10 -
RDKT2006MO - MM - - 0,60 0,50 0,40 0,30 0,25 0,15 0,10
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Future Mill (FMR) - Technische Informationen

Technische Daten zum Rampen

Lmin

Lmin= —2P (mm)
tan a®

Lmin: Min. Schnittlange
a®: Max. Eintauchwinkel
ap:  Schnitttiefe

Werkzeug-| gintauchwinkel Schnittlange L (mm) nach Eintauchwinkel
Abschnitt durch- o
messer (0) a® (Max) ap =1mm | ap = 2mm |ap = 2,5mm| ap = 3mm |ap = 3,5mm| ap = 4mm | ap = 5mm | ap = 6mm | ap = 8mm |ap = 10mm
08 18,14 3 6 8 - - - - - - -
10 11,7 5 10 12 - - - - - - -
FMR1000
12 8,43 7 13 17 - - - - - - -
15 5,93 10 19 24 - - - - - - -
10 20,67 21 5 7 8 - - - - - -
12 10,05 10 11 14 17 - - - - - -
FMR1500
16 6,12 6 19 23 28 - - - - - -
20 4,36 4 26 33 39 - - - - - -
15 9,42 6 12 15 18 21 - - - - -
FMR2000
20 5,85 10 20 24 29 34 - - - - -
16 13,7 4 8 10 12 14 16 - - - -
FMR2500 20 9,29 6 12 15 18 21 24 - - - -
25 6,56 9 17 22 26 30 35 - - = -
25 21,8 3 5 6 8 9 10 13 - - -
32 13,24 4 9 11 13 15 17 21 - - -
40 9,09 6 13 16 19 22 25 31 - - -
FMR3000 50 6,52 9 17 22 26 31 35 44 - - -
63 4,76 12 24 30 36 42 48 60 - - -
80 3,52 16 33 41 49 57 65 81 - - -
100 2,69 21 43 53 64 74 85 106 - - -
32 15,95 3 7 9 10 12 14 17 21 - -
40 10,3 6 11 14 17 19 22 28 33 - -
50 7,13 8 16 20 24 28 32 40 48 - -
FMR4000 63 5,08 1 22 28 34 39 45 56 67 - -
80 3,69 16 31 39 47 54 62 78 93 - -
100 2,79 21 4 51 62 72 82 103 123 - -
125 2,14 27 54 67 80 94 107 134 161 - -
40 7,4 8 15 19 23 27 31 38 46 62 -
50 5,22 11 22 27 33 38 44 55 66 88 -
63 3,79 15 30 38 45 53 60 75 91 121 -
FMR5000
80 2,97 19 39 48 58 67 77 96 116 154 -
100 2,09 27 55 69 82 96 110 137 164 219 -
125 1,63 35 70 88 105 123 141 176 211 281 -
40 7,44 8 15 19 23 27 3 38 46 61 77
50 4,97 1 23 29 34 40 46 57 69 92 46
63 3,69 16 31 39 47 54 62 78 93 124 62
FMR6000
80 2,72 21 42 53 63 74 84 105 126 168 84
100 2,12 27 54 68 81 95 108 135 162 216 108
125 1,57 36 73 91 109 128 146 182 219 292 146
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Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill (FMR) - Technische Daten zum Zirkularfrasen - GDH Min

@DH Min,

® D = Werkzeugdurchmesser (mm), @DH min, max = min, max Durchmesser (mm)
o (d = Werkzeugpfad (mm)

© DH min (min Durchmesser) = @D x 2 - WendeschneidplattengroBe

© ADH max (max Durchmesser) = @D x 2 - 2

 (d (Werkzeugpfad) = @DH min, max - @D

@D
- GroBe |Werkzeug- QI?H o Eintauchwinkel (a°)
Abschnitt dt(arrn \:\ln?P dl(l::)l‘l (mm) (mm) ap (mm)
1 2 25 3 3,5 4 5 6 8 10
5 08 11 3 6,11 12,35 | 15,57 - - - - - - -
EMR1000 5 10 15 5 3,65 7,34 7,34 - - - - - - -
5 12 19 7 2,61 5,23 5,23 - - - - - - -
5 15 25 10 1,83 3,65 3,65 - - - - - - -
6 10 14 4 4,57 9,20 9,20 13,95 - - - - - -
FMR1500 6 12 18 6 3,04 6,11 6,11 9,20 - - - - - -
6 16 26 10 1,83 3,65 3,65 5,49 - - - - - -
6 20 34 14 1,30 2,61 2,61 3,92 - - - - - -
FMR2000 7 15 23 8 2,28 4,57 4,57 6,88 8,04 - - - - -
7 20 33 13 1,40 2,81 2,81 4,22 4,92 - - - - -
8 16 24 8 2,28 4,57 4,57 6,88 8,04 9,20 - - - -
FMR2500 8 20 32 12 1,52 3,04 3,04 4,57 5,34 6,11 - - - -
8 25 42 17 1,07 2,15 2,15 3,22 3,76 4,30 - - - -
10 25 40 15 1,22 2,43 2,43 3,65 4,27 4,88 6,11 - - -
10 32 54 22 0,83 1,66 1,66 2,49 2,91 3,32 4,15 - - -
10 40 70 30 0,61 1,22 1,22 1,83 2,13 2,43 3,04 - - -
FMR3000 10 50 90 40 0,46 0,91 0,91 1,37 1,60 1,83 2,28 - - -
10 63 116 53 0,34 0,69 0,69 1,03 1,21 1,38 1,72 - - -
10 80 150 70 0,26 0,52 0,52 0,78 0,91 1,04 1,30 - - -
10 100 190 90 0,20 0,41 0,41 0,61 0,71 0,81 1,01 - - -
12 32 52 20 0,91 1,83 1,83 2,74 3,20 3,65 4,57 5,49 - -
12 40 68 28 0,65 1,30 1,30 1,96 2,28 2,61 3,26 3,92 - -
12 50 88 38 0,48 0,96 0,96 1,44 1,68 1,92 2,40 2,88 - -
FMR4000 12 63 114 51 0,36 0,72 0,72 1,07 1,25 1,43 1,79 2,15 - -
12 80 148 68 0,27 0,54 0,54 0,81 0,94 1,07 1,34 1,61 - -
12 100 188 88 0,21 0,41 0,41 0,62 0,73 0,83 1,04 1,24 - -
12 125 238 | 113 0,16 0,32 0,32 0,48 0,57 0,65 0,81 0,97 - -
16 40 64 24 0,76 1,52 1,52 2,28 2,66 3,04 3,81 4,57 6,11 -
16 50 84 34 0,54 1,07 1,07 1,61 1,88 2,15 2,69 3,22 4,30 -
EMR5000 16 63 110 47 0,39 0,78 0,78 1,16 1,36 1,55 1,94 2,33 3,11 -
16 80 144 64 0,29 0,57 0,57 0,86 1,00 1,14 1,43 1,71 2,28 -
16 100 184 84 0,22 0,43 0,43 0,65 0,76 0,87 1,09 1,30 1,74 -
16 125 234 | 109 0,17 0,33 0,33 0,50 0,59 0,67 0,84 1,00 1,34 -
20 50 80 30 0,61 1,22 1,22 1,83 2,13 2,43 3,04 3,65 4,88 6,11
20 63 106 43 0,42 0,85 0,85 1,27 1,49 1,70 2,12 2,55 3,40 4,25
20 80 140 60 0,30 0,61 0,61 0,91 1,06 1,22 1,52 1,83 2,43 3,04
FMRG000 20 100 180 80 0,23 0,46 0,46 0,68 0,80 0,91 1,14 1,37 1,83 2,28
20 125 230 | 105 0,17 0,35 0,35 0,52 0,61 0,70 0,87 1,04 1,39 1,74
20 160 300 | 140 0,13 0,26 0,26 0,39 0,46 0,52 0,65 0,78 1,04 1,30
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Future Mill (FMR) - FMRCM3000/4000/5000/6000

D2

2d D2 2Dz D2
Tal | 2d 2d ad
1b*‘ —H- ‘ a ‘ ‘ a ‘ 14 ia i 18
SR NN ‘ ‘ i ‘
ERER F b 1 b o T b i T
| TR TERAIT | TEEAI
b | ¥ WM [Tl
ads ¥ 120] 1 126 | 1
2D @D 2D @D
Abb.1 Abb.2 Abb.3 Abb.4
S 3 - - y . -0° - f/°
@2 [ S|<a] o ik
(mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD oC | 0D2 | @d a b E F 0d1 | 0d2 ap kg | Abb.
3000 FMRCM | 3040HRD A 3 40 30 36 16 84 5,6 18 40 9 14 5,0 0,2 2
3040HRD-H O 4 40 30 36 16 8,4 5,6 18 40 9 14 50 0,2 2
3050HRD A 4 50 40 42 22 10,4 6,3 20 40 1" 16,5 5,0 0,3 2
3050HRD-H [} 5 50 40 42 22 10,4 6,3 20 40 11 16,5 5,0 0,3 2
3063HRD A 5 63 53 49 22 10,4 6,3 20 50 1 16,5 50 0,64 2
3063HRD-H A 6 63 53 49 22 10,4 6,3 20 50 1 16,5 50 0,64 2
3080HRD @) 6 80 70 57 27 12,4 7,0 22 50 14 19 5,0 11 2
3080HRD-H (@) 7 80 70 57 27 12,4 7,0 22 50 14 19 50 1,1 2
3100HRD O 7 100 90 67 32 14,4 8,0 28 63 18 26 5,0 21 2
3100HRD-H A 8 100 90 67 32 14,4 8,0 28 63 18 26 50 21 2
4000 FMRCM | 4050HRD o 4 50 38 42 22 10,4 6,3 20 50 1" 18 6,0 04 2
4063HRD ° 4 63 51 49 22 10,4 6,3 20 50 1 18 6,0 0,6 2
4063HRD-M A 5 63 51 49 22 10,4 6,3 20 50 1 18 6,0 0,6 2
4080HRD A 5 80 68 57 27 12,4 7,0 23 50 14 20 6,0 1,0 2
4080HRD-M [ 6 80 68 57 27 12,4 7,0 23 50 14 20 6,0 1,0 2
4100HRD (@) 6 100 88 67 32 14,4 8,0 25 50 18 26 6,0 15 2
4100HRD-M O 7 100 88 67 32 14,4 8,0 25 50 18 26 6,0 15 2
4125HRD A 7 125 113 87 40 16,4 9,0 29 63 22 32 6,0 3,0 2
4125HRD-M (@] 8 125 113 87 40 16,4 9,0 29 63 22 32 6,0 3,0 2
5000 FMRCM | 5050HRD A 3 50 34 42 22 10,4 6,3 20 50 1 16,5 8,0 04 1
5063HRD A 4 63 47 49 22 10,4 6,3 20 50 1" 18 8,0 0,6 1
5063HRD-H (@] 5 63 47 49 22 10,4 6,3 20 50 1 18 8,0 0,6 1
5080HRD [ ) 5 80 64 57 27 12,4 7,0 23 50 14 20 8,0 0,9 1
5080HRD-H (@) 6 80 64 57 27 12,4 7,0 23 50 14 20 8,0 0,9 1
5100HRD [ ] 6 100 84 67 32 14,4 8,0 25 50 18 26 8,0 14 1
5100HRD-H O 7 100 84 67 32 14,4 8,0 25 50 18 26 8,0 14 1
5125HRD [ ] 7 125 109 87 40 16,4 9,0 29 63 22 32 8,0 3,0 1
5125HRD-H O 8 125 109 87 40 16,4 9,0 29 63 22 32 8,0 3,0 1
6000 FMRCM | 6063HRD A 3 63 43 49 22 10,4 6,3 20 50 1 17 10,0 05 1
6063HRD-M O 4 63 43 49 22 10,4 6,3 20 50 1 17 10,0 0,5 1
6080HRD [} 4 80 60 57 27 12,4 7,0 22 50 14 20 10,0 0,8 1
6080HRD-M A 5 80 60 57 27 12,4 7,0 22 50 14 20 10,0 0,8 1
6100HRD [ ] 5 100 80 67 32 14,4 8,0 28 63 18 26 10,0 16 1
6100HRD-M O 6 100 80 67 32 14,4 8,0 28 63 18 26 10,0 1,6 1
6125HRD (@] 6 125 105 87 40 16,4 9,0 29 63 22 32 10,0 2,9 1
6125HRD-M O 7 125 105 87 40 16,4 9,0 29 63 22 32 10,0 2,9 1
6160RD [ 7 160 140 107 40 16,4 9,0 35 63 - 78 10,0 44 3
6160RD-M O 8 160 140 107 40 16,4 9,0 35 63 - 78 10,0 44 3
Zubehﬁr @D Schraue Schlissel Schlissel
5 >
3000 @40 - @100 FTGA03508 TW15S
4000 @50 - @125 FTKA0410 TW15S -
5000 @50 - 125 FTGA0513-P TW20-100
6000 263 - 3160 FTGA0515-P TW20-100

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272

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

KORLOY Frisen @ 265



Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill (FMR) - FMRS1000/1500/2000/2500

——————————— 155 = s S
| —
L
Abb.1 Abb.2
| o e H “AR:0° - -4°
</ \/0/% W &7 6 -QR :[—]4° --1° (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0c 0d 2 L ap kg Abb.
1000 FMRS 1008HRD-L e) 1 8 55 10 50 100 2,5 0,2 1
1008HRD-M e) 1 8 55 10 30 80 2,5 0,2 1
1010HRD-L @) 1 10 5 12 64 120 2,5 0,2 1
1010HRD-M A 1 10 5 12 44 100 25 0,2 1
1012HRD-L ¢) 2 12 7 16 80 160 2,5 0,3 1
1012HRD-M A 2 12 7 12 44 100 2,5 0,3 1
1015HRD-L @) 3 15 10 16 100 200 2,5 0,4 1
1015HRD-M @) 3 15 10 16 80 160 2,5 0,3 1
1500 FMRS 1510HRD-L @) 1 10 6 12 64 120 3,0 0,2 1
1510HRD-M 0) 1 10 6 12 44 100 3,0 0,2 1
1512HRD-L A 2 12 6 16 80 160 3,0 0,3 1
1512HRD-M A 2 12 6 12 54 10 3,0 0,3 1
1516HRD-L ¢) 3 16 10 20 90 180 3,0 0,4 1
1516HRD-M A 3 16 10 16 60 130 3,0 0,3 1
1520HRD-L @) 3 20 14 20 90 200 3,0 0,5 1
1520HRD-M A 3 20 14 20 80 150 3,0 0,4 1
2000 FMRS 2015HRD-L @) 2 15 8 20 90 200 35 0,5 1
2015HRD-M A 2 15 8 20 80 150 35 0,4 1
2015HRD-S e) 2 15 8 16 55 115 35 0,3 2
2020HRD-L ¢) 3 20 14 25 90 200 35 0,5 1
2020HRD-M ¢) 3 20 14 20 80 150 35 0,4 1
2020HRD-S A 3 20 14 20 65 125 35 0,3 2
2500 FMRS 2516HRD-L @) 2 16 8 20 90 200 4,0 0,5 1
2516HRD-M A 2 16 8 16 80 150 4,0 0,4 1
2516HRD-S A 2 16 8 16 65 125 4,0 0,3 2
2520HRD-L ) 2 20 12 25 90 200 4,0 0,6 1
2520HRD-M A 2 20 12 20 80 150 4,0 0,5 1
2520HRD-S A 2 20 12 20 65 125 4,0 0,4 2
2525HRD-L ¢) 3 25 17 32 110 250 4,0 0,7 1
2525HRD-M ¢) 3 25 17 25 90 200 4,0 0,6 1
2525HRD-S ) 3 25 17 25 55 125 4,0 0,5 2
N @D Schraube Schlissel Schlissel
Zubehor p /
& 5
1000 @8- @15 FTNA0203 TWO06P
1500 @10 - @20 FTNA02205 - TWO06P
2000 @15 - @20 FTNA02555 TW078
2500 @16 - @20 FTNA0305 TWO09S
@25 FTNA0306 TWO09S
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Future Mill (FMR) - FMRS3000/4000

i 2d

Abb.1

sl | |<a] O kR .

Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0c od 4 L ap kg Abb.

3000 FMRS 3021HRD-L O 1 21 " 20 50 200 5 0,6 1
FMRS 3021HRD-L2 A 2 21 1" 20 50 200 5 0,6 1
FMRS 3021HRD-M e} 1 21 1" 20 40 150 5 04 1
FMRS 3021HRD-M2 A 2 21 1 20 40 150 5 0,4 1
FMRS 3025HRD-L A 2 25 15 25 100 250 5 1,0 1
FMRS 3025HRD-M A 2 25 15 25 70 200 5 0,7 1
FMRS 3025HRD-S A 2 25 15 25 35 15 5 0,5 2
FMRS 3026HRD-L ¢} 2 26 16 25 100 250 5 0,7 1
FMRS 3026HRD-M A 2 26 16 25 70 200 5 0,65 1
FMRS 3032HRD-L e} 3 32 22 32 150 300 5 1,6 1
FMRS 3032HRD-M A 3 32 22 32 70 200 5 1,3 1
FMRS 3032HRD-S A 3 32 22 32 40 125 5 1,0 2
FMRS 3040HRD-L ¢} 4 40 30 32 150 300 5 1,8 1
FMRS 3040HRD-M A 4 40 30 32 70 200 5 1,5 1
FMRS 3040HRD-S ¢} 4 40 30 32 40 125 5 13 2

4000 FMRS 4032HRD-L O 2 32 20 32 150 300 6 1,6 1
FMRS 4032HRD-M A 2 32 20 32 70 200 6 1.1 1
FMRS 4032HRD-S A 2 32 20 32 40 125 6 08 2
FMRS 4033HRD-L O 2 33 21 32 150 300 6 1,7 1
FMRS 4033HRD-M ° 2 33 21 32 70 200 6 1,1 1
FMRS 4033HRD-S O 2 33 21 32 40 125 6 0,9 2
FMRS 4040HRD-L A 3 40 28 32 150 300 6 1,8 1
FMRS 4040HRD-L40 ¢} 3 40 28 40 150 300 6 24 1
FMRS 4040HRD-M A 3 40 28 32 70 200 6 1,6 1
FMRS 4040HRD-M40 e} 3 40 28 40 70 200 6 2,0 1
FMRS 4040HRD-S A 3 40 28 32 40 125 6 1,0 2
FMRS 4040HRD-S40 e} 3 40 28 40 40 125 6 13 2
FMRS 4050HRD-L40 O 4 50 38 40 50 300 6 3,2 1
FMRS 4050HRD-M40 O 4 50 38 40 50 250 6 2,6 1
FMRS 4050HRD-S40 ¢} 4 50 38 40 50 150 6 2 2

Zubehﬁr @D Schraube Schliissel
&
3000 @21 FTGA03507 TW158
@25 - 40 FTGA03508 TW158
4000 @32 - @50 FTKA0410 TW158

-» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272

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

KORLOY Frisen @ 267



Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill (FMR) - FMRS5000/6000

i+ od

Abb.2
2 \ | 2 . .no_ _g0
& |2 <o) ) R »
mm,
Typ Bezeichnung Lager {:O:} 0D oc 0d 4 L ap kg Abb.
5000 FMRS 5040HRD-L O 2 40 24 32 150 300 8 2,0 1
5040HRD-L40 O 2 40 24 40 150 300 8 24 1
5040HRD-M O 2 40 24 32 70 200 8 18 1
5040HRD-M40 e} 2 40 24 40 70 200 8 2,0 1
5040HRD-S ¢} 2 40 24 32 40 125 8 14 2
5040HRD-S40 O 2 40 24 40 40 125 8 1,6 2
5050HRD-L40 e} 3 50 34 40 50 300 8 2,6 1
5050HRD-M40 O 3 50 34 40 50 250 8 24 1
5050HRD-S40 e} 3 50 34 40 50 150 8 2,0 2
5063HRD-L40 o 4 63 47 40 50 300 8 2,3 1
5063HRD-M40 O 4 63 47 40 50 250 8 2,0 1
5063HRD-S40 e} 4 63 47 40 50 150 8 1,7 2
6000 FMRS 6050HRD-L40 ¢} 3 50 31 40 50 300 10 2,7 1
6050HRD-M40 e} 3 50 31 40 50 250 10 2,2 1
6050HRD-S40 ¢} 3 50 31 40 50 150 10 1,3 2
6063HRD-L40 O 4 63 44 40 50 300 10 3,0 1
6063HRD-M40 e} 4 63 44 40 50 250 10 25 1
6063HRD-S40 O 4 63 44 40 50 150 10 1,5 2
0O @D Schraube Schiiissel
Zubehor 5
5000 @40 - 263 FTGA0513-P TW20-100
6000 @50 - 263 FTKA0B15-P TW25-100
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Future Mill (FMR) - FMRM1000/1500/2000/2500

M
__/
@D == 777—77—74}8011 ad
L
o <SS I€21Y “AR:0°- 4°
oy [ = IS WV 7 6 :
< ’ L= \ & “RR:-4°-0° o
Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0c 0d 0d1 L L M ap kg
1000 | FMRM 1008HRD-M06 ¢} 1 8 5,5 9,5 6,5 25 40 MO06 25 0,02
1010HRD-M06 O 2 10 5 9,5 6,5 25 40 MO06 25 0,02
1012HRD-M06 ¢} 2 12 7 1 6,5 25 40 MO06 2,5 0,02
1015HRD-M08 e} 3 15 10 14,5 8,5 30 47 M08 25 0,04
1500 | FMRM 1510HRD-M06 O 1 10 7 9,5 6,5 25 40 MO06 3,0 0,02
1512HRD-M06 [} 2 12 6 1" 6,5 25 40 MO06 3,0 0,02
1516HRD-M08 O 3 16 10 14,5 8,5 30 47 M08 3,0 0,02
1520HRD-M10 A 3 20 14 18 10,5 35 56 M10 3,0 0,07
2000 | FMRM | 2015HRD-M08 e} 2 15 8 14,5 8,5 30 47 M08 35 0,04
2020HRD-M10 O 3 20 13 18 10,5 35 56 M10 35 0,07
2500 | FMRM | 2516HRD-M08 A 2 16 8 14,5 8,5 30 47 M08 40 0,04
2520HRD-M10 O 2 20 12 18 10,5 35 56 M10 40 0,07
2525HRD-M12 A 3 25 17 22,5 12,5 45 69 M12 40 0,13
N @D Schraube Schliissel Schliissel
Zubehor y
¥ £
1000 @8-@15 FTNA0203 - TWO06P
1500 @10 - 320 FTNA02205 - TWO06P
2000 @15 - 320 FTNA02555 TWO07S
2500 @16 - @25 FTNA0305 TW09S
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Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill (FMR) - FMRM3000

M
@D i e o e S
e U r H .AR: 5°

< L e W\ o 6 :
A2 3 VJ &J \/‘ @ ‘ J RR:-8° - 5° -
Typ Bezeichnung Lager {:O:} oD 0c od 0di1 L L M ap kg
3000 | FMRM | 3021HRD-M10 ) 2 21 1" 18 10,5 35 56 M10 5,0 0,1

3025HRD-M12 ® 2 25 15 22,5 12,5 45 69 M12 5,0 0,15

3032HRD-M16 A 3 32 22 29 17 50 77 M16 5,0 0,2

3042HRD-M16 ) 4 42 32 29 17 50 77 M16 5,0 0,24
zubehﬁr gD Schraube Schliissel

)
»
O

3000 @21 FTGA03507 TW15S

@25 - @42 FTGA03508 TW15S
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Future Mill (FMR) - FMRM4000/5000

M
__/
\ 1
20 S - o] ea
V o
L
& Nl H -AR: 5°
oy [ = IS WV 7 ~ 6 :
\ 4 ’ L S ) &J N @ ‘ J “RR:-8°-5° o
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0c ad 0d1 L L M ap kg
4000 | FMRM 4025HRD-M12 ¢} 2 25 13 22,5 12,5 45 69 M12 6,0 0,12
4032HRD-M16 A 2 32 20 29 17 50 77 M16 6,0 0,22
4040HRD-M16 ¢} 3 40 28 29 17 50 7 M16 6,0 0,23
4042HRD-M16 e} 4 42 28 29 17 50 77 M16 6,0 0,25
5000 | FMRM 5040HRD-M16 O 2 40 24 29 17 50 77 M16 8,0 0,25
Zubehﬁr @D Schraube Schliissel Schliissel
)
M) / N
4000 @25 - @42 FTKA0410 TW15S
5000 @40 FTGA0513-P - TW20-100
=» Geeignete Wendeschneidplatten: ab Seite 272 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

KORLOY Frisen % 271



Korloy Hauptkatalog Frasen

Future Mill - Wendeschneidplatten

8§ 8/ 8/ 2/8 8 /8 g 8
Typen Bezeichnung g8 | =2 | 8 | 8 | 8 |5 | 8|8 | 8|8 | = | w
= o Q (&) (45 (&) o (%] (&) [+] (=] (=]
o = = o o o o o o o == ==
FMACM3000 SEET0903AGFN-MA A °
FMACM3000-A | 5EET0Q03AGSN-MF o o A A A ° A
FMAS3000
SEET0903AGSN-MM ° A A A ° N
SEXT0903AGSN-MF o A A o o
SEXT0903AGSN-MM o A A A ° A
SEEWO0903AGTN o
FMACMA4000 SEET14M4AGFN-MA N °
FMACM4000-A | SEET14M4AGSN-MF o A A A A
FMAS4000
SEET14M4AGSN-MM o A A ° A A
SEXT14M4AGSN-MF ° o A A A
SEXT14M4AGSN-MM ° o o A A ° A A
SEXT14M4AGSN-MR o A N
SEEW14M4AGTN A
SEEW14M4AGSN-W °
SEEW14M4AGTN-W °
FMPCM3000 SDET09M402R-MA A o
FMPCM3000-A | gpET0OMA405R-MA A
FMPS3000
SDXT09M405R-MA A o
SDXT09MA405R-MF ° o A ° A A
SDXT09M405L-MM o °
SDXTO9M405R-MM ° o A A A A A
FMPCM40000 | SDET130504R-MA A °
FMPCM4000-A | gpxT130508R-MA A °
FMPS4000
SDXT130508R-MF ° o A ° °
SDXT130508R-MM ° A A ° A A
FMRCM3000 RDCT10T3M0-MA A
FMRS3000 RDKT10T3MO-MF o o A A
FMRM3000
RDKT10T3MO0-MM ° A A o ° A
FMRCM4000 RDCT1204M0-MA A
FMRS4000 RDKT1204M0-MF o ° ° °
FMRM4000
RDKT1204M0-MM ° o A A ° N
FMRCMS5000 RDHW1605MOF o
FMRS5000 RDKT1605M0-MF
FMRMS5000
RDKT1605M0-MM o A o o
FMRCM6000 RDHW2006MOF o
FMRS6000 RDHW2006M0S o
RDKT2006M0-MM o o A
FMRS1000 RDHWO0501MOE A
FMRM1000 RDKW0501MOE °
FMRS1500 RDHWO6T1MOE A
FMRM1500 RDKWOBT1MOE ° o
FMRS2000 RDHWO0702MOE o o A
FMRM2000 RDHW0702MOF o
RDHW0702M0S o
RDKW0702MOE o o °
FMRS2500 RDHWO0803MOE A
FMRM2500 RDKWO803MOE o o ° o
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Future Mill - Wendeschneidplatten

(r) o (=] (=] (=] o (=] (=] n
_ ] = S S =3 5 b 3 P~ =
Typen Bezeichnung & Y & s o 3 & S S 2
(<] (<] (&) [+ (&) [+ (&) = o
o o o o o o o =) =
FMRCM3000 RPCT10T3MO0-MA A
FMRS3000 RPET10T3MOE-ML o A A A ° °
FMRS3000
FMRM3000 RPMT10T3MOE-MF A A [ ] [ ]
RPMT10T3MOS-MM ° ° ° A °
RPMW10T3MOE1 ° ° ° A o
FMRCM4000 RPCT1204M0-MA A
FMRS4000 RPET1204MOE-ML A A A
FMRM4000
RPMT1204MOE-MF A A ° ° °
RPMT1204M0S-MM ° ° A A A A ° °
RPMW1204M0S1 ° ° ° A °
RPMW1204M0S2 o o A A
FMRCM5000 RPCT1606M0-MA A
FMRS5000 RPET1606MOE-ML A A A °
FMRM5000
RPMT1606MOE-MF A A ° °
RPMT1606MO0S-MM ° ° ° A ° °
RPMW1606MO0S1 ° ° A °
FMRCMG000 RPCT2007M0-MA A
FMRS6000 RPET2007MOE-ML A A A
RPMT2007MOE-MF A A °
RPMT2007MO0S-MM ° ° ° A A
RPMW2007M0S1 ° ° ° °
FMRS2500 0803MOE-ML ° A o
FMRM2500 0803MOE-MF ° A
0803M0S-MM ° ° A °
0803MOE1 ° ° A °
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Dreischneidiger Eckfraser fiir hohe Zustellungen

Triple Mill

e Wirtschaftliches Werkzeug fiir hohe Schnitttiefen (max. 15,5 mm)

¢ Niedrige Schnittlast dank scharfer Schneiden und groBem Helixwinkel

¢ Hervorragene Spankontrolle aufgrund des groBen Spanwinkels

¢ Die hochprazisen Schneidkanten ermaglichen eine exzellente Rechtwinkligkeit und Oberflachengiite
e Stabile Klemmung durch groBe Anlageflachen und eine verstarkte Wendeschneidplatte

Wendeschneidplatte
A A A AL A P A
WSP Form Freiwinkel Toleranz Plattentyp Lénge Platten- Ecken- Anstell- Freiwinkel Schneidkanten- Richtung Spanleitstufe
T: Dreieck N: 0° Klasse: K Typ: T Schneid- dicke radius winkel Neben-  bearbeitung R: Rechts MM: Allgemeine
kante  07:.70mm 08:0,8mm P:;90°  schneide S: Schutzfase Bearbeitung
20: 20 mm und Honung ML: Schlichten
E: Honung
Schaftfraser
TI?M ? 0?2 I? :T; VTV 3T2 1?0 TNTH
Triple Mill Typ Bearbeitungs @ Innenkiihlung  Anzahl Zdhne Schafttyp Schaft- Schaftlinge  Passende WSP
S: Schaft 032: 332 mm und 3:3 Zéhne W: Weldon durchmesser  130: 130 mm  TN11: TNKT11
Werkzeug- C: Zylindrisch 32: 032 mm
richtung
R: Mit IK, rechts
NR: Ohne IK,
rechts
Fraskopf
TI?M ? I\{I 0?0 R 2T7 ? TNT20
Triple Mill Typ Fréasertyp Bearbeitungs 0 Innenkiihlung Innen- Anzahl Zdhne Passende WSP
C: Fraskopf ~ M: Metrisch 080: @80 mm und Werkzeug- durchmesser 7.7 Z&hne TN20: TNKT20
A: Imperial richtung 27:27 mm
Ohne: Asiatisch R: Mit IK, rechts
NR: Ohne IK, rechts
Anwendungsbereich
= A E A
E E
& 16 & 16
2 Triple Mill 2 Triple Mill
€ 14 E 14 — - —
& RM4 . & RM4 _
10 RM3 10
6 RMBr 6 RMG RM3
2 2
Frasdurchmesser Vorschub,
0 > (mm) 0 > iz(mm/2)
016 025 050 0125 0160 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3
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Triple Mill - Empfohlene Sorten und Spanleitstufen

@ : Erste Empfehlung

T ¢ 000
2
=]
é Schneidkante Niedrig legiert Hoch legiert Rostfreier Stahl Gusseisen Warmfeste Superlegierung
=
[
o
i Spanleitstufe Sorte Spanleitstufe Sorte Spanleitstufe Sorte Spanleitstufe Sorte Spanleitstufe Sorte
o UPC845
o PC3700 @ PC3700 PC5300 @ PC6510 OUNC840
ML N - oPC5300 - oPC5300 ° ® ch540 - oPC5300 ° oPC5300
oPC5400 0 PC5400 © oPC5400 0 PC9540
o UPC845
o PC3700 @ PC3700 PC5300 o PC6510 OUNC840
MM ~ o o PC5300 o 0 PC5300 - ° hCo540 o o PC5300 - OPC5300
oPC5400 o PC5400 OPC35 o PC5400 o PC9540
TNKT11 TNKT16 TNKT20
. Ve
RERuck 3 (m/min) fz Max. ap fz Max. ap fz Max. ap
(mm/2) (mm) (mm/2) (mm) (mm/2) (mm)
PC3700 160 - 270 0,10 - 0,25 8,0 0,10 - 0,25 11,5 0,10- 0,25 15,5
Stahl
PC5300 140 - 240 0,10 - 0,25 8,0 0,10-0,25 15 0,10 - 0,25 15,5
o Rostfreier PC5300 90 - 150 0,05-0,20 8,0 0,05-0,20 11,5 0,05-0,20 15,5
Sl PC9540 70-120 0,05-0,20 8,0 0,05-0,20 11,5 0,05-0,20 155
Gusseisen PC6510 150 - 250 0,10- 0,30 8,0 0,10- 0,30 11,5 0,10-0,30 15,5
PC5300 20-50 0,05-0,15 8,0 0,05-0,15 15 0,05-0,15 15,5
Warmfeste
Super- UNC840 20-40 0,05-0,15 8,0 0,05-0,15 11,5 0,05-0,15 15,5
legierung
UPC845 30-50 0,05-0,15 8,0 0,05-0,15 11,5 0,05-0,15 15,5

Die 0.g. Schnittdaten beziehen sich auf allgemeine Bearbeitungsbedingungen kdnnen - bei idealen Bedingungen - auf bis zu 350 m/min (Vc) und 0,3 mm/Z (fz) erhdht werden.

Wendeschneidplatten
Beschichtet Abmessungen (mm)
WSP Bezeichnung g|8|28|ge|¥ Geometrie
N~ [5r] (e} [[e} [-=}
w10 |©S || d t r a
[+] [&] o [£] o
- o. o. [-% =]
TNKT 110508PEER-ML e | e®@ O e | ® | 80 [4500]| 08 1,3
160608PEER-ML e (@@ OO | @ 11,7 [5500| 08 1,5
200708PEER-ML e (e O e | ® | 145 7000 08 2,0
TNKT 110508PESR-MM e (o o 8,0 [4531| 08 1,3
160608PESR-MM e (o ® | O | - | 11,7 (5531 08 1,5
200708PESR-MM [ I N ) 145 (7,031 | 08 2,0

A: Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Triple Mill - Eigenschaften Wendeschneidplatten

¢ Wirtschaftliche, dreischneidige Wendeschneidplatte fiir hohe Schnitttiefen
¢ Reduzierte Schnittlast und hohe Spanausbringung dank der scharfen Schneide und dem groBen Spanwinkel
¢ GroBe Prozesssicherheit aufgrund der sehr stabilen Wendeschneidplatte

GroBer Helixwinkel e——
- Scharfe Schneide
- Reduzierte Schnittlast

Max. ap
TNKT 20: 15,5 mm
TNKT16: 11,5 mm

O
TNKT11:8,0 mm _O o_
o

“A Dicke WSP Abgestufte Freifliche
miﬁg 28 mm - Sehr stabile Schneidkante
:6,0 mm - )
TNKT11: 5.0 mm - Optimierte Nebenschneide

Eigenschaften Fraskorper

[—O

GroBer Spanwinkel
- Sehr gute Spankontrolle

]

~— = Hervorragende Rechtwinkligkeit

o Stabiles Klemmsystem

- Hochprézise Klemmung
dank der groBen Anlagefrachen

GroBer Spanwinkel (a’)

- Scharfe Schneide - Stabile Bearbeitung
- Niedrige Schnittlast bei groBen Schnitttiefen
v 4
2 4
«
a’'=19 N
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Triple Mill - TPMCM-TN16

@Dz

@d

* N * 2|
b | b |
gl ! | el ! |
mil i
| i
| 2a, | a1
Dd2 @d2
oD @ds
@D
Abb. 1 Abb. 2
Q‘ @ ”é -AR:10°
=l v S8 -RR:-11°--13,5° )
Typ Bezeichnung Lager @ OD [ @D2 | Od | @d1 | @d2 | @d3 | a b E F ap | kg WSP | Abb.
TPMCM | 050R-22-5-TN16 [ ] 5 50 42 22 1 18 - 104 | 6,3 21 40 | 11,5 | 0,26 | TNKT18 1
063R-22-4-TN16 (@] 4 63 50 22 1 18 - 10,4 | 6,3 21 40 11,5 | 0,50 1
063R-22-6-TN16 ) 6 63 50 22 1 18 - 104 | 6,3 21 40 | 11,5 | 048 1
080R-27-8-TN16 [ ] 8 80 60 27 14 20 - 124 1 7,0 24 50 11,5 | 0,99 1
100R-32-10-TN16 ° 10 100 70 32 18 28 45 | 144 | 8,0 28 63 11,5 | 1,83 2
125R-40-14-TN16 [ ] 14 125 90 40 22 32 54 | 164 | 9,0 30 63 11,5 | 3,10 2
Zubehor @D Schraube  Schiiissel

~

@50 - @125 FTKA0410

TW158

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 280

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

KORLOY Frisen @ 277



Korloy Hauptkatalog Frésen

Triple Mill - TPMCM-TN20

2N
@d2
@D
Abb. 1
%‘ @ “A “AR: 10°
Ny ‘ - CJ08| RR:-10,5° - -14° (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ 0D | @D2 | @d | Od1 | @d2 | Od3 | a b E F ap | kg WSP Abb.
TPMCM | 063R-22-5-TN20 [ ] 5 63 50 22 1 18 - 104 | 6,3 21 50 | 155 | 0,57 | TNKT20 1
063R-22-6-TN20 [ ] 6 63 50 22 1 18 - 104 | 6,3 21 50 | 155 | 0,58 1
080R-27-5-TN20 ° 5 80 60 27 14 20 - 124 | 7,0 24 50 | 155 | 0,92 1
080R-27-7-TN20 ° 7 80 60 27 14 20 - 1241 7,0 24 50 | 15,5 | 0,86 1
100R-32-7-TN20 [ ] 7 100 70 32 18 28 45 | 144 | 8,0 28 63 | 155 | 1,79 2
100R-32-9-TN20 [ ] 9 100 70 32 18 28 45 | 144 | 8,0 28 63 | 155 | 1,68 2
125R-40-11-TN20 [ ] 1 125 90 40 22 32 52 | 164 | 9,0 30 63 | 155 | 2,99 2
Zubehor @D Schraube  Schiiissel
@ﬁ /o
@63-@125  FTGAOS1-P  TW20-100

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 280
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Triple Mill - TPMS-TN11

Y — Y
oo| Htf-—=-1———— {-f-—+He0 o r—r—— == - oa
® = | i—
|
J
L L
Abb. 1 Abb. 2
Q‘ @ ”é “AR: 8°-10°
=l , Cl08| -RR:-14°--15° )
Typ Bezeichnung Lager @ oD od 4 L ap kg WsP Abb.
TPMS 025R-2G25-200-TN11 [ ] 2 25 25 35 200 8,0 0,65 TNKT11 2
025R-3W25-120-TN11 [ ] 3 25 25 35 120 8,0 0,36 1
025R-3C25-200-TN11 [ ] 3 25 25 35 200 8,0 0,64 2
032R-3C32-200-TN11 ° 3 32 32 40 200 8,0 1,14 2
032R-4W32-130-TN11 [ 4 32 32 40 130 8,0 0,70 1
032R-4C32-200-TN11 [ ] 4 32 32 40 200 8,0 1,11 2
040R-5W40-130-TN11 ® 5 40 40 40 130 8,0 1,11 1
Zubehor @D Schraube Schliissel
@25 - 240 FTKA0307 TWO09S

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 280
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Triple Mill - TPMS-TN16

(o]
2D = - ft-—-1 20 oo| ffp-—~=A - 2q
B
)
]
L L
Abb. 1 Abb. 2
ﬂ‘ @ "'6 “AR: 10°
=l S0 RR:-135° o)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0d L L ap kg WSP Fig.
TPMS 032R-2W32-130-TN16 [ ] 2 32 32 40 130 11,5 0,68 TNKT16 1
032R-2G32-200-TN16 o 2 32 32 40 200 11,5 1,10 2
040R-3C40-200-TN16 [ ] 3 40 40 40 200 11,5 1,75 2
040R-4W40-130-TN16 [ ) 4 40 40 40 130 11,5 1,08 1
Zubehor @D Schraube Schiiissel
@32-@40  FTKA0410 TW15S
Triple Mill - Wendeschneidplatten
TNKT-ML TNKT-MM
Typ Bezeichnung PC3700 PC5300 PC6510 PC9540 UPC845
TPMCM | TNKT-TN16 160608PEER-ML ° ° o o °
160608PESR-MM ° ° ° o o
TNKT-TN20 200708PEER-ML ° ° e ° °
200708PESR-MM ° ° °
TPMS | TNKT-TN11 110508PEER-ML ° ° o ° °
110508PESR-MM ° ° )
TNKT-TN16 160608PEER-ML ° ° 0 o °
160608PESR-MM ° ° ° o

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Hochvorschub-Fraser mit 4 Schneidkanten
fur kleine Durchmesser

HFMD

e Wirtschaftliche vierschneidige Wendeschneidplatte

¢ Erhohte Produktivitat durch schmalere Wendeschneidplatten und mehr Zahne auf dem Trager

e Geringe Schnittlast durch groBen Spanwinkel der Wendeschneidplatten

¢ Vermeidung von Werkzeugbruch dank erhéhter Klemmkraft durch konkaves Klemmsystem
und starke Klemmschraube

Codesystem
Schaftfraser
H F%VI D ? 0%5 ITR ATI (T: 2T5 1 ?0 LNTOG
HFMD Typ Bearbeitungs @ Innenkiihlung  Anzahl Zdhne Schafttyp Werkzeug 0 Gesamtldnge Passende
S: Schaft 032: @32 mm und 4+ 4 73hne W: Weldon 25: 025 mm 180: 180 mm WSP
Werkzeug- C: Zylindrisch LNO6: LNMX06
richtung LN10: LNMX10
R: Mit IK, rechts
NR: Ohne IK,
rechts
Messerkopf
HF%VID (f I\{I 0?3 I? 2T2 ? LNT1 0
HFMD Typ Aufnahmetyp Bearbeitungs @ Innenkiihlung und Innen @ Anzahl Zdhne Passende
C: Messerkopf M: Metrisch 063: 63 mm Werkzeug- 22: (022 mm 8: 8 Zahne WsP
A: Zoll richtung LNO6: LNMX06
kein: Asien R: Mit IK, rechts LN10: LNMX10
NR: Ohne IK, rechts
Einschraubfraser
HF%VID I\T’I 0%5 I? ?l M T1 2 LNT1 0
HFMD Typ Bearbeitungs 0 Innenkiihlung und Anzahl Zahne M GewindegriBe Passende
M: Einschraubfraser 025: 925 mm Werkzeug- 4: 4 Zdhne wsp
richtung LNO6: LNMX06
R: Mit IK, rechts LN10: LNMX10
NR: Ohne IK, rechts
Anwendungsbereich
= A = A
S 25 E 25
© HRMD16 ® HRMD16
g 20 3 20
£ HRMD13 = HRMD13
5 15 5 15
HFMD10 FMD10 (0
10 .~ HRMDO9 1,0 HRMDO9
HA 05
05/ HFMD : ; '
. HFMO04 > Bearbeitungs- 0 5 Zahnvorschub
08 016 025 @32 @80  (3f5  durchmesser (mm) 05 10 15 20 25 30 35 (Mm2
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HFMD - Anwendung und Merkmale der Spanleitstufen

Spanleitstufe Schneidkante Anwendung Eigenschaften

Fiir warmfeste | Gewdhrleistet eine hervorragende Bearbeitungsqualitat

ML ‘@ Super- durch die Spanleitstufe mit niedriger Schnittlast und
legierungen hochfestem Schneidkantendesign, das sich fiir die Bearbeitung von
und Titan warmfesten Superlegierungen eignet.

MF Leichte Geeignet fiir die leichte Zerspanung mit Spanleitstufe bei niedriger
Zerspanung Schnittlast.
Allgemeine Verfiigbar fiir die meisten Bearbeitungsbereiche mit seinem
MM 9 . exklusiven Design, das fiir die allgemeine Bearbeitung
Bearbeitung . ) .
mit hohem Vorschub geeignet ist.
Einsatz mit hoher Klemmkraft Wendeschneidplatte entwickelt fiir niedrige Schnittlast
@ Konkaves Klemmsystem @ Breiterer Klemmbereich an der Hoher Span- und Steigungswinkel minimieren die Schnittlast
Unterseite @ Verwendung einer groBeren Schraube im Vergleich zu Konkurrenzprodukten
A Q) @

\
@ o O
]

* Wirtschaftliche 4-schneidige WSP

4 nutzbare Schneiden pro Wendeschneidplatte
und hoherer Vorschub durch engere Teilung

® @

* Hervorragende Effizienz durch kleine Teilung

Mehr Schneiden bei gleichem Fraserdurchmesser
(A<B)

A
HFMD HRMD



HFMD - Empfohlene Schnittbedingungen

X Empfohlene Sorten: @ 1.Wahl O 2. Wahl

® é

Werkstoff LNMX04 LNMX06 LNMX10 sve”“.gba"’
ve panleitstufen
Sorte . ae
/min)
1SO HB (m. fz ap fz ap fz ap
B (DIN) (HRC) (mm/z)| (mm) |(mm/z)| (mm) |@m/z)| (mm) ML | MF | MM
Baustahl €25 120- 180 (gggggg) 100-240 | 1,2-03 | 02-05 | 03-1,2 | 02-1,0 | 03-14 | 03-15 | 0D-070 | O | @
Kohlenstoff Stahl c45 200 (Eggggg) 100-240 | 12-03 | 02-05 | 03-12 | 02-10 | 03-14 | 03-15 | 010-070 | O | @
Legti:rrltler 42CrMod 270 28) (Eggggg) 100-220 | 1,2-03 | 0,2-05 | 03-1,2 | 02-1,0 | 03-14 | 03-15 | 0.1D-0.7D ® | O
(Je'éﬁgt) 300 32 (gggggg) 100-200 | 1,0-03 | 02-04 | 03-1,0 | 02-08 | 03-1.2 | 03-1.2 | 0.1D-0.7D [OBN )
NIVAX 370 (40) (gggggg) 100-200 | 1,0-03 | 02-04 | 03-10 | 02-08 | 03-1.2 | 03-1,2 | 0.1D-0.7D (ONN ]
Geharteter P21 370 (40 PC3T00 | 100-200 | 1,0-0,3 | 02-0,4 1 2 1,2 1,2 | 0.1D-0.7D O|l®
e 70040 | pcssop) | 190-200 | 10-03 | 02-04 | 03-10 | 02-08 | 03-12 | 03-12 | 01D-07
NAKSO 400 (43) (gggggg) 100-200 | 1,0-03 | 02-04 | 03-1,0 | 02-08 | 03-12 | 03-12 | 0.1D-07D ol|e
X300r13 510 52) ;ggg?g) 80-160 | 07-03 | 02-04 | 03-07 | 02-08 | 03 -09 | 03-12 | 0.1D-07D ol|e
Legierter .
Werkzeug- 2! 050 posaog) | 80130 | 07-03 | 02-03 | 03-065 | 02-06 | 08-08 | 03-09 | 01D-07D o|e®
stahl
M Ro;:;'ﬁl'er X5CrNiMo17-12-2 <270 (F;,CC%%%) 90-180 | 0,8-0,3 | 02-05 | 03-08 | 02-08 | 03-10 | 03-12 | 01D-070 | @ | O | -
Grauguss, .
duktiles (6GG40.3 Zigi?g;a';z't (ﬁggigg) 130-220 | 09-03 | 02-05 | 03-09 | 02-10 | 03-12 | 03-15 | 0.1D-0.7D ® O
Gusseisen
Fe - - PC9540
legiert (Aloy 301 24662 5.3 | (peason) | 30100 | 0703 | 0203 | 03-06 | 02-06 | 03-07 | 03-09 | 040-07 | @ | O | -
HRSA | Ni oder
Co (vcgjggs) _— (2%95%‘3%) 30-45 | 07-03 | 0203 | 03-07 | 02-06 | 03-08 | 03-09 [04p-070 | O | @ | -
legiert
Iegﬁmg TiAIGVA o045 ;%%53‘(‘)%) 30-50 | 08:03 | 0203 | 03-10 | 02-06 | 03-12 | 03-09 | 0.1-070 | @ | O | -
Zerspanungsleistung
Legierter Stahl (SCM440, HB250)
o Werkstiick Vierkantrohr aus Stahl (300x200x100)  Testergebnis | HFMD |
e Schnittbedingungen vc (m/min) = 180 - fz (mm/2) = 1,0 A .
[ P .
ap (mm) = 0,8 - ae (mm) = 20, trocken ~ & i Schneide guter Zustand 4,21
5 =
¢ Bezeichnung WSP LNMX060310R-MF = g Wetbewerh
S <
Halter HFMDS032R-5C32-200-LN0O6 S =
wn A0) Znaiin)
(032, 57) § é’/ 192
Zeitspanvolumen Q (cms/min): 143,2
L L B A Bearbeitungszeit (min): 46,9
HFMD  Wettbewerb
Geharteter Stahl (KP4M, HRC30)
* Werkstiick Vierkantrohr aus Stahl (300x200x100) Testergebnis | HFMD |
e Schnittbedingungen vc (m/min) = 160 - fz (mm/2) = 1,2 - 4 et Schneide quter Zustand
ap (mm) = 0,8 - ae (mm) = 20, trocken £ chnelce guisr cusiand! s
S5 =
* Bezeichnung WSP  LNMX060310R-MF g £ Wettbewerd
Halter HFMDS032R-5C32-200-LN06 § E
= o PON TN
(32, 5T) 35 '
Zeitspanvolumen Q (cms/min): 152,8
L o — Bearbeitungszeit (min): 31,4

HFMD Wettbewerb
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HFMD - Rampen- und Zirkularfrasen

Rampenfrasen

Lmin

Richtung

ap

ap

Lmin =

o

tana

% Lmin: Min. Steigung Schnittlange
a’s Max. Spanwinkel flir Rampenbetrieb
ap: Schnitttiefe

Zirkularfrasen

@DHmax

§ —— Abstand

2D

@DHmin

Abstand
(@%

@D = Werkzeug-@ (mm)
@d = Werkzeugweg (mm) = @DHmIn, max - @D

(mm)

Rampenfrisen Zirkularfrésen Zirkularfrasen einer
Werkzeu einer Sacklochbohrung Durchgangshohrung
Bezeichnung oD S ap Max. Max. Maxi Min. . Min. .
) . aximale Maximale Maximale
Spanwinkel Lmin Bohrungs 0 Stei Bohrungs @ Stei Bohrungs 0 Stei

o @DHmax elgung @DHmin elgung @DHmin elgung
8 04 0.5 45 12 0.2 10 0.2 9 0.2
10 ’ 0.6 37 16 0.3 14 0.3 13 0.3
1 0.8 37 18 0.3 15 0.3 15 0.3
12 1.0 28 20 0.4 17 0.4 17 0.4
13 1.0 27 22 0.4 19 0.4 19 0.4
16 1.0 28 28 0.5 25 0.5 25 0.5
LNMX04 17 1.0 29 30 0.5 27 0.5 27 0.5
20 0.5 0.9 33 36 0.5 33 0.5 33 0.5
21 0.7 44 38 0.5 35 0.5 35 0.5
25 0.7 43 46 0.5 43 0.5 43 0.5
32 0.5 57 60 0.5 57 0.5 57 0.5
33 0.4 74 62 0.5 59 0.5 59 0.5
35 0.4 79 66 0.5 63 0.5 63 0.5
16 0.7 3.0 13 30 0.7 22 0.7 21 0.7
17 2.3 25 32 1.0 24 1.0 22 1.0
18 21 27 34 1.0 26 1.0 24 1.0
19 1.9 30 36 1.0 28 1.0 26 1.0
20 15 37 38 1.0 30 1.0 28 1.0
21 1.5 39 40 1.0 32 1.0 30 1.0
25 1.4 40 48 1.0 40 1.0 38 1.0
26 1.4 42 50 1.0 42 1.0 40 1.0
30 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 57 64 1.0 56 1.0 54 1.0
35 0.9 61 68 1.0 60 1.0 58 1.0
40 0.8 71 78 1.0 70 1.0 68 1.0
42 0.8 76 82 1.0 74 1.0 72 1.0
50 0.6 92 98 1.0 90 1.0 88 1.0
52 0.6 9 102 1.0 94 1.0 92 1.0
63 0.5 119 124 1.0 116 1.0 114 1.0
66 0.5 126 130 1.0 122 1.0 120 1.0
25 29 30 42 15 35 1.5 32 1.5
26 2.7 32 44 15 37 1.5 34 15
30 22 39 52 1.5 45 15 42 15
32 2.0 43 56 1.5 49 1.5 46 1.5
33 1.9 45 58 1.5 51 1.5 48 1.5
35 1.8 49 62 15 55 1.5 52 15
40 15 58 72 15 65 1.5 62 15
LNMX10 42 15 1.4 62 76 1.5 69 15 66 15
50 1.1 77 92 1.5 85 1.5 82 1.5
52 1.1 81 96 1.5 89 1.5 86 1.5
63 0.8 101 118 1.5 111 1.5 108 15
66 0.8 107 124 1.5 117 1.5 114 15
80 0.6 133 152 15 145 15 142 15
100 0.5 17 192 1.5 185 1.5 182 1.5

© 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 Schrige nicht diberschritten werden.
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HFMD - Hinweis fiir die Programmierung des Radius R

Eckenradius Programmierung

Uber, SChnigy

------ Eckenradius Programmierung

(mm)
program- Schnittbedingungen iber- o
WSP mierter Ecken- 3 .
Eckenradius radius WSP Max. ap schnitt | beschnitten

R0.8 0.27

LNMX040205R-ML
LNMX040205R-MM R0.9 (Standard) 0.5 0.5 0.24
R1.0 0.01 0.22
LNMX060310R-ML R1.5 041
LNMX060310R-MF R1.6 (Standard) 1.0 1.0 0.41
LNMX060310R-MM R2.0 0.06 0.38
LNMX100412R-ML R2.0 0.84
LNMX100412R-MF R2.5 (Standard) 1.2 15 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 Berticksichtigung
des obigen Uberschnitts durchfiihren.

Wendeschneidplatten )
Beschichtung Abmessungen (mm)
Abbildung Bezeichnung nlalalalalalal s Konfiguration
Q=9SO ¥\ Q9| T T
Db KW ® T R (R I d t r
NN ™ 1 Y| Q| O
O 000 00| = a
= I - W - o I - W Iy - W O - T I ]
LNMX-ML LNMX | 040205R-ML (K ® @ 62 | 42 |235)| 05 d t
060310R-ML A | ®| A @® @ 100683610 kﬁ
100412R-ML ® @ A o @ 122|100 42 | 12 {} T
LNMX-MF LNMX | 060310R-MF O|A|A A |0 10,0 | 68 | 36 | 10 t
100412R-MF Ole/e e @ o @ o 122 100 42 | 12 F
LNMX-MM LNMX | 100412R-ML Ole/@ A @ @ @ @ 62 42 |235]| 05 d t
060310R-MM O|A|A A |0 10,0 | 68 | 36 | 10
100412R-MM O|@®@| A A |@® 1221100 | 42 | 12
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HFMDS-LN04

%7‘ 77777777777777777®d
1|9

-ap

L

~ - & — AR -.Q0_ 70
S [E| S [ | e
) (mm)

Bezeichnung Lager {:O:} oD od L L ap kg
HFMDS 008NR-1C08-080-LN04 O 1 8 8 20 80 04 0,03
008NR-1G10-100-LNO4 O 1 8 10 20 100 0,4 0,05
008R-1C08-080-LN04 O 1 8 8 20 80 05 0,02
008R-1C10-100-LN04 [} 1 8 10 20 100 0,5 0,05
010NR-2C08-080-LN04 @) 2 10 8 20 80 0,4 0,03
010NR-2G10-100-LN04 o 2 10 10 20 100 04 0,06
010NR-2G10-150-LN04 O 2 10 10 40 150 04 0,08
010R-2C08-080-LN04 [ J 2 10 8 20 80 04 0,03
010R-2C10-080-LNO4 [} 2 10 10 35 80 04 0,05
010R-2C10-100-LN04 [ J 2 10 10 20 100 04 0,05
010R-2G10-150-LN04 [} 2 10 10 40 150 0.4 0,07
011NR-2C10-100-LN0O4 O 2 1" 10 20 100 0,5 0,06
011NR-2G10-150-LN04 O 2 1" 10 20 150 05 0,09
011R-2C10-100-LN04 e} 2 " 10 20 100 0,5 0,05
011R-2C10-150-LN04 ® 2 " 10 20 150 05 0,08
012R-3C12-100-LN04 (] 3 12 12 50 100 0,5 0,07
012R-3C12-105-LN04 ® 3 12 12 20 105 05 0,07
012R-3C12-150-LN04 (] 3 12 12 40 150 05 0,11

Zu behor @D Schraube Schliissel

W P

8 - 212 FTKA01844-A TWO06S-A
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HFMDS-LNO4

~J \QJ \%J @ O Hé :Qg : :?4° - 13 -
< mm
Bezeichnung Lager @ oD od 4 L ap kg
HFMDS 013R-3C12-100-LN04 e} 3 13 12 20 100 05 0,08
013R-3C12-120-LN04 [} 3 13 12 20 120 0,5 0,09
013R-3C12-150-LN04 ® 3 13 12 20 150 05 0,12
016R-4C16-100-LNO4 ® 4 16 16 50 100 0,5 0,13
016R-4C16-120-LN04 (] 4 16 16 70 120 05 0,20
016R-4C16-150-LN04 [} 4 16 16 80 150 0,5 0,20
016R-4C16-200-LNO4 [ J 4 16 16 120 200 05 0,26
017R-4C16-100-LN04 O 4 17 16 20 100 05 0,14
017R-4C16-150-LN04 [} 4 17 16 20 150 05 0,20
017R-4C16-200-LN04 [ J 4 17 16 20 200 0,5 0,29
020R-5C20-100-LN04 [} 5 20 20 20 100 05 0,22
020R-5C20-150-LN04 [} 5 20 20 40 150 05 0,30
020R-5C20-200-LN04 ® 5 20 20 80 200 05 0,40
021R-5C20-100-LNO4 ©) 5 21 20 20 100 0,5 0,22
021R-5C20-150-LN04 (] 5 21 20 20 150 05 0,30
021R-5C20-200-LN04 (] 5 21 20 20 200 0,5 0,46
Zu behﬁr @D Schraube Schliissel
P A
@13 - @21 FTKA01844-A TWO06S-A
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HFMDS-LNO6

DAY

{/,7/

,

|5 s

Hé -AR:-9°
RR:14°- -15°

(mm)
Bezeichnung Lager @ oD 0d e L ap kg
HFMDS 016R-2G16-100-LN06 O 2 16 16 30 100 0,7 0,13
016R-2C16-150-LN06 [} 2 16 16 50 150 0,7 0,19
017R-2G16-100-LN06 [ J 2 17 16 30 100 1,0 0,13
017R-2C16-150-LN06 [} 2 17 16 40 150 1,0 0,20
020R-3C20-130-LN06 ® 3 20 20 50 130 1,0 0,26
020R-3C20-160-LN06 (] 3 20 20 80 160 1,0 0,31
020R-3C20-200-LN06 ® 3 20 20 120 200 1,0 0,40
021R-3C20-160-LN06 (] 3 21 20 40 160 1,0 0,34
021R-3C20-200-LN06 ® 3 21 20 40 200 1,0 0,42
025R-4C25-100-LN06 [ J 4 25 25 40 100 1,0 0,33
025R-4G25-140-LN06 [} 4 25 25 60 140 1,0 0,46
025R-4C25-180-LN06 A 4 25 25 100 180 1,0 0,58
026R-4C25-140-LN06 [} 4 26 25 40 140 1,0 0,48
026R-4C25-180-LN06 [} 4 26 25 40 180 1,0 0,63
026R-4C25-250-LN06 ® 4 26 25 40 250 1,0 0,72
032R-5C32-150-LN06 (] 5 32 32 70 150 1,0 0,82
032R-5C32-200-LN06 A 5 32 32 120 200 1,0 1,08
033R-5C32-200-LN06 (] 5 33 32 40 200 1,0 1,08
033R-5C32-250-LN06 ® 5 33 32 40 250 1,0 1,20
Zubeh('jr @D Schraube Schiiissel
~
216 - @33 FTNA0306 TW09S
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HFMDS-LN10

@D % e —— —————— = —Hit-ad
1 (e
I
L
-AR:-9°
-RR:13°- -15°
(mm)

Bezeichnung Lager © oD od 4 L ap kg

HFMDS 025R-2G25-150-LN10 O 2 25 25 70 150 15 0,46
025R-2C25-200-LN10 ® 2 25 25 100 200 15 0,60
025R-3C25-150-LN10 ® 3 25 25 70 150 15 045
025R-3G25-200-LN10 A 3 25 25 100 200 15 0,60
026R-3C25-150-LN10 ® 3 26 25 40 150 15 049
026R-3C25-200-LN10 ® 3 26 25 40 200 15 0,68
030R-3C32-150-LN10 ® 3 30 32 70 150 15 0,71
030R-3C32-200-LN10 ® 3 30 32 100 200 15 094
032R-4C32-150-LN10 [} 3 30 32 70 150 15 0,71
032R-4C32-200-LN10 A 4 32 32 100 200 15 1,00
032R-4C32-250-LN10 (] 4 32 32 150 250 15 1,20
033R-4C32-150-LN10 ® 4 33 32 40 150 15 0,80
033R-4C32-200-LN10 ® 4 33 32 40 200 15 1,00
033R-4C32-250-LN10 (] 4 33 32 40 250 15 140
040R-4C32-250-LN10 ® 4 40 32 40 250 15 148
040R-5C32-250-LN10 ® 5 40 32 40 250 15 1,48
042R-5C32-250-LN10 ® 5 42 32 40 250 15 1,51

Zubehﬁr @D Schraube Schlissel
& 7
225 - 942 FTNA0408 TW15S
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HFMDCM-LNOG6

‘ oD
~ - J— /N AR - .00
~eE S e w
) (mm)
Bezeichnung Lager | (O) (/)] 0D2 0d 0d1 0d2 a b E F ap kg
HFMDCM 032R-16-5-LN06 O 5 32 30 16 9 13,5 8,4 5,6 19 40 1,0 0,12
040R-16-6-LN06 A 6 40 34 16 9 14,0 8,4 5,6 19 40 1,0 0,21
050R-22-6-LN06 ©) 6 50 42 22 1" 18,0 10,4 6,3 21 40 1,0 0,32
050R-22-7-LN06 O 7 50 42 22 1" 18,0 10,4 6,3 21 40 1,0 0,32
050R-22-8-LN06 A 8 50 42 22 1" 18,0 10,4 6,3 21 40 1,0 0,32
052R-22-8-LN06 O 8 52 42 22 1" 18,0 10,4 6,3 21 40 1,0 0,34
063R-22-8-LN06 e} 8 63 49 22 1 18,0 10,4 6,3 21 40 1,0 0,53
063R-22-9-LN06 A 9 63 49 22 1" 18,0 10,4 6,3 21 40 1,0 0,53
066R-22-9-LN06 e} 9 66 49 22 " 18,0 10,4 6,3 21 40 1,0 0,57
Zu behﬁr @D Schraube Schltissel
&
@32 - 266 FTNA0306 TW09S
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HFMDCM-LN10

QD2

od @d
a2 ‘41,
b milly
| E
| |
' F T F
R |
| Ne : o
‘ 1
Qd1 *%
Do Jd3
@D ‘ oD
Abb. 1 Abb. 2
—~ -~ PN S H . - .Q°
- & @ o\ 6 AR:-9
/J \?J Qi’jJ N~ /J 2 “RR:13°- -15°
! (mm)
Bezeichnung Lager | (O) | @D | @D2 | Od | Od1 | Od2 | 0d3 a b E F ap kg | Abb.
HFMDCM | 040R-16-5-LN10 A 5 40 38 16 9 14,0 - 84 5,6 19 40 15 | 0,19 1
042R-16-5-LN10 ° 5 42 38 16 9 14,0 - 84 5,6 19 40 15 | 0,20 1
050R-22-6-LN10 A 6 50 42 22 11 18,0 - 104 | 63 21 40 15 | 026 1
050R-22-7-LN10 ° 7 50 42 22 11 18,0 - 104 | 63 21 40 15 | 0,26 1
052R-22-7-LN10 ° 7 52 42 22 11 18,0 - 104 | 63 21 40 15 | 027 1
063R-22-7-LN10 A 7 63 49 22 11 18,0 - 104 | 63 21 40 15 | 047 1
063R-22-8-LN10 ° 8 63 49 22 11 18,0 - 104 | 63 21 40 15 | 047 1
066R-22-8-LN10 A 8 66 49 22 11 18,0 - 104 | 63 21 40 15 | 0,50 1
080R-27-10-LN10 o 10 80 60 27 14 | 250 | 350 | 124 | 7,0 24 50 15 | 084 2
100R-32-11-LN10 ° 11 100 67 32 18 | 260 | 420 | 144 | 80 28 56 15 | 148 2
Zubehar @D Schraube Schiiissel
@40 - 3100 FTNA0408 TW15S
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HFMDM-LNO4

M
oD S e — — ——f @di| @d
L
]
L
| / ® o HA -AR:-8°
QJ‘@J@ — | ) | -Rr:-16°- -10° -
! mm
Bezeichnung Lager @ oD od 0d1 2 L M ap kg
HFMDM 010R-2-M06-LNO4 o 2 10 9,5 6,5 22 37 MO06 0,4 0,01
011R-2-M06-LNO4 [} 2 1 11,0 6,5 22 37 MO06 0,5 0,01
012R-3-M06-LNO4 [ ) 3 12 11,0 6,5 22 37 MO06 0,5 0,01
013R-3-M06-LN04 [} 3 13 11,0 6,5 22 37 MO06 0,5 0,02
016R-4-M08-LN04 [} 4 16 14,5 8,5 22 39 MO8 0,5 0,03
017R-4-M08-LN04 [} 4 17 14,5 8,5 22 39 M08 0,5 0,03
020R-5-M10-LNO4 (] 5 20 18,0 10,5 30 51 M10 0,5 0,06
025R-7-M12-LNO4 ° 7 25 23,0 12,5 30 54 M12 0,5 0,10
032R-8-M16-LNO4 ° 8 32 29,0 17,0 35 62 M16 05 0,20
033R-8-M16-LNO4 ° 8 33 29,0 17,0 35 62 M16 0,5 0,20
035R-9-M16-LN04 [} 9 35 29,0 17,0 35 62 M16 0,5 0,21
Zubehor 2D Schraube Schlissel
7Y
210 - @35 FTKA01844-A TWO06S-A
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HFMDM-LNOG

M
' P
oD f=——= 4 ———— -4 od od
©
e
Q
L
W @ @ Hé ‘AR :-9°
21| ~ 14 -RR:10°- -15°
! (mm)
Bezeichnung Lager © oD od @d1 L L M ap kg
HFMDM 016R-2-M08-LN06 ° 2 16 14,5 8,5 25 42 M08 0,7 0,03
017R-2-M08-LN06 (] 2 17 14,5 8,5 25 42 M08 1,0 0,03
020R-3-M10-LNO6 ° 3 20 18,0 10,5 30 51 M10 1,0 0,06
021R-3-M10-LNO6 ° 3 21 18,0 10,5 30 51 M10 1,0 0,07
025R-4-M12-LNO6 A 4 25 23,0 12,5 35 59 M12 1,0 0,10
032R-5-M16-LN06 A 5 32 29,0 17,0 40 67 M16 1,0 0,20
035R-5-M16-LNO6 ( J 5 35 29,0 17,0 40 67 M16 1,0 0,21
040R-6-M16-LN06 O 6 40 29,0 17,0 40 67 M16 1,0 0,24
Zubehﬁr [4]s}) Schraube Schltissel
@16 - @40 FTNA0306 TW09S
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HFMDM-LN10

M
! P
@D s e e — 9di| &d
©
e
Q
L
‘ ¢ 7| HA | -AR:-9°
, | O / A
QJ\Q @J@ /J</ ) ’~RR:12°--16° )
! mm
Bezeichnung Lager @ oD od 0d1 4 L M ap kg
HFMDM 025R-2-M12-LN10 [} 2 25 23,0 12,5 35 59 M12 1,5 0,10
025R-3-M12-LN10 A 3 25 23,0 12,5 35 59 M12 15 0,10
026R-3-M12-LN10 [ ) 3 26 23,0 12,5 35 59 M12 16 0,10
030R-4-M16-LN10 [} 4 30 29,0 17,0 40 67 M16 15 0,17
032R-4-M16-LN10 A 4 32 29,0 17,0 40 67 M16 15 0,19
033R-4-M16-LN10 o 4 33 29,0 17,0 40 67 M16 1,5 0,19
035R-4-M16-LN10 (] 4 35 29,0 17,0 40 67 M16 15 0,20
040R-5-M16-LN10 o 5 40 29,0 17,0 40 67 M16 16 0,22
042R-5-M16-LN10 o 5 42 29,0 17,0 40 67 M16 15 0,25
Zubehﬁr @D Schraube Schliissel
M)
A
@25 - @42 FTNA0408 TW15S
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HFMD - Wendeschneidplatten

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. 8 = S = ] = S ]
Typ Bezeichnung 2 9 5 ] b B & )
(&) (] (<] (] (&) [+] = o
o. o. o. o o. o. =] =
HFMDS HFMDS-LNO4 | LNMX 040205R-ML ° ° ° °
HFMDCM
HFMDM
040205R-MM L4 L L ° L4
HFMDS-LN06 LNMX 060310R-ML A [ ] A [ ] [ ]
060310R-MF d i i i A i i
060310R-MM o A A A °
HFMDS-LN10 LNMX 100412R-ML [ ] [ ] A [ ] [ ]
100412R-MF S e e A g e ® g
100412R-MM o L A A °
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Hochvorschubfraser fiir kleine Durchmesser

HFM - High Feed Mill

e Der groBe Helix-Winkel verringert die Schnittlast

¢ Der negative axiale Spanwinkel des Halters verhindert Kontakt mit dem Werkstiick

¢ Niedriger VerschleiB, weniger Vibration und erhohte Stabilitat

¢ Speziell entwickelte Sorten fiir stabile Standzeiten

e Ultrafeinkornsubstrat sowie eine spezielle Beschichtung gegen Ausbriiche und Verschlei3

Codesystem Schaftfréaser
i S e A A B .
High Feed Mill Typ WSP GroBe WSP 0 Kiihlung Werkzeug- Zéhnezahl Schaftlénge Werkzeug 0
S: Schaft 1. 04 Typ 010: @ 10 mm ohne: keine richtung 2.2 Zahne S: Standard 10: @10 mm
H: Durchgangs- R: Rechts M: Mittlere Ausfiihrung
bohrung L: Links L: Lange Ausfiihrung
Messerkopf
L S L e
High Feed Mill Typ WSP GroBe WSP 0 Kiihlung Werkzeug- M-Gewinde
M: Modular 1: 04 Typ 010: @ 10 mm ohne: keine richtung M6
H: Durchgangs- R: Rechts
bohrung L: Links
Modularer Adapter
M,(AT M T1 0 0‘% 0 S?O ST; ? 1 ?0
Modularer Adapter M-Gewinde Schaftldnge Schaft 0 Schaftausfiihrung Adaptermaterial Adapterlédnge
M10 010: 10 mm $20: 920 mm T: Konus Ohne: Stahl 170: 170 mm
S: Gerade C: Hartmetall
Merkmale

Freiwinkel 11° und 13° o
Doppelter Freiwinkel erhéht
Steifigkeit und beugt Interferenzen vor

Helix-Winkel
an der Hauptschneide

Hohere Zahfestigkeit der
Schneidkante und bessere

Axialer Spanwinkel ‘-’
‘ Scharfe der Hauptschneide

« Halter Aufbau
Negativer axialer Spanwinkel des Halters reduziert Ausbriiche

Zahnezahl
Erhohte Standzeit durch mehr Zahne.

- HRM(D) 20 (2 Schneiden)
- HFM 20 (5 Schneiden)
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HFM - Technische Informationen

Eigenschaften & Anwendung der Spanbrecher

Spanbrecher Schneidkante Anwendung Eigenschaften
Fein-Schlichten Spanbrecher mit geringer Schnittlast, passend fiir
MF ) .
Titan & Inconel leichte Zerspanung
ohne Spanbrecher Hochfeste Werkstoffe Hoctlfeste Form, geeignet flir die Bearbeitung von
gehdrtetem Formenstahl

Anwendungsbereich (Schnitttiefe zu Durchmesser) Anwendungsbereich (Schnitttiefe zu fz)
= HFM Typ 04 = HRM(D): Typ 06-16 = HFM Typ 04 = HRM(D): Typ 06-16
ap (mm) ap (mm)
254 ; 2,54
Typ16 Typ 16
2,0 5
Typ 13

15 ‘

Typ 09
1,0

HFM Typ 06
0,5 —
Typ 04 ———

0 > >
08 - 016 - 025 - 032 - 080 - 0315 3,5
Durchmesser (0) fz (mm/2)
Empfohlene Schnittbedingungen > Empfohlene Spanbrecher: @ 1.Wahl O 2. Wahl Q| ‘| @‘ @‘
Schnittbedingungen Spanbrecher
Werkstoff Ll T s HB Sorte
(KS) (Ais)) (OIN) (HRC) ve fz an 2% | MF | ohne
(m/min) (mm/2) (mm) (mm)
Werkzeugstahl SM20C 1020 C22 120-180 (Eggggg) 100-220 0,5-1,0 -0,5 0,7D0-0,1D | @ -
Kohlenstoffstahl SM45C 1045 C45 200 (Eggggg) 100-200 0,5-1,0 -0,5 0,7D-0,iD | @ -
Legierter Stahl SCM440 4140 41CrMo4 270(28) PC5300 100-200 0,5-1,0 -0,5 0,7D0-0,1D | @ -
PC5300
KP4M P20 1,2738 300(32) (PC2510) 100-180 0,5-0,9 -0,4 0,7D-0,1D | @ (@)
PC5300
NIMAX P21 - 370(40) (PC2510) 100-180 0,5-0,9 -0,4 0,7D-0,1D | @ (@]
Vorvergiiteter CENA1 P21 - 370(40) £C53?0 100-180 0,5-0,9 -0,4 0,7D-0,1D | @ (@)
stahl (PC2510)
P21 100-160 | 0,5-07 04 | 07D-01D| O | -
NAK80 - 400(43) PC5300
100-180 0,5-0,9 -0,4 0,7D-0,1D - [ ]
STAVAX 420 X30Cr13 510(52) PC2510 80-150 0,3-0,6 -0,4 0,7D-0,1D | @
(PC5300) o ' U -
D2 X155CrVMo12-1 PC2510
. STD11 STD61 H13 X40CrMoV5-1 - (40-50) (PC2505) 80-130 0,3-0,55 -0,3 0,7D-0,1D - [ )
Legierter
Werlzeugstahl STD11 . D2 X155CrVMo12-1 630(60) PC2505 30-75 0,3-0,5 -0,2 0,7D-0,1D - o
(kaltgeschmiedet)
. . PC9540
W Rostfreier Stahl STS316 316 X5CrNiMo17-12-2 unter 270 (PC5300) 70-150 0,5-0,7 -0,5 0,7D0-0,1D | @ -
Grauguss, Zugfestigkeit
Duktiler Guss GCD450 65-45-12 GGG40,3 iiber 450Mpa PC5300 130-220 0,6-0,8 -0,5 0,7D-0,iD | @ -
Fe - PC5300
Serie Incoloy901 N09901 (WS 2,4662) - (25-35) (PC9540) 30-100 0,3-0,5 -0,3 0,4D-0,7D | @ o
HRSA
Ni/ Co NiCr19FeNbMo PC5300
Serie Inconel718 NO07718 (WS 2,4668) - (35-45) (PC9540) 20-50 0,3-0,6 -0,3 0,4D-0,7D | @ o
Titan Ti-6Al-4V R56400 TiAl6V4 - (40-45) PC5300 30-50 0,4-1,0 -0,3 0,7D0-0,1D | @ -

KORLOY Frisen {% 297



Korloy Hauptkatalog Frésen

HFM - Zerspanungsleistung

Legierter Werkzeugstahl [X155GrVMo12-1(DIN) / D2(AISI) / STD11(KS), HRC40-45]

e Werkstiick
e Schnittbedingungen
¢ Bezeichnung

Formenbau

ve = 80 (m/min) - fz=0,5 (mm/Z) - ap = 0,3 (mm) - ae = 10 (mm), trocken
WSP LPMW040210R (PC2510)

- —

~ ~— L d
Schneide in gutem Zustand

HFM

Wetthbewerb

Halter
HFM
Wetthewerb

- Zeitspanvolumen Q (cm3/min): 4,8

HFMS1016HR-4516

100 cm?®

- Bearbeitungszeit (min): 25

20%
mehr

Spanvolumen (cm?)

=>» Erhohte Bruchfestigkeit aufgrund optimierter Form und Sorte

Legierter Werkzeugstahl [X155CrVMo12-1(DIN) / D2(AISI) / STD11(KS), HRC60]

e Werkstiick
e Schnittbedingungen
¢ Bezeichnung

Formenbau

ve = 75 (m/min) - fz = 0,4 (mm/Z) - ap = 0,15 (mm) - ae = 5 (mm), trocken

WSP LPMWO040210R (PC2505)

~ .y oy =
Schneide in gutem Zust

Cd
and

HFM

Wettbewerb

e Werkstiick
e Schnittbedingungen
¢ Bezeichnung

Halter

HFM
Wetthewerb

HFMS1010HR-2510

8,4 cm®

- Zeitspanvolumen Q (cm3/min): 1,4
- Bearbeitungszeit (min): 7,85

Spanvolumen (cm?)

=» VerschleiBfestigkeit aufgrund optimierter Form und Sorte verbessert

HRSA [TiAI6V4(DIN) / R56400(AISI) / Ti-6Al-4V(KS), HRC48]

Luftfahrttechnik
ve = 50 (m/min) - fz=1,2 (mm/2Z) - ap = 0,3 (mm) - ae = 10 (mm), trocken

WSP  LPMT040210R-MF (PC5300)

-—-
e =~

‘ ]

~ P -
Schneide in gutem Zustand

HFM

Wetthewerb

HFM
Wetthewerb

Halter

HFMS1016HR-4516

60,3 cm?®

- Zeitspanvolumen Q (cm3/min): 7,2
- Bearbeitungszeit (min): 10,05

Spanvolumen (cm?)

=>» VerschleiBfestigkeit aufgrund optimierter Form der Schneide verbessert

Programmierung des Eckenradius

Programmierung
des Eckenradius

Unterschnitt

298 @ KORLOY Frasen

30%
mehr

20%
mehr

WspP Prog;z:;n;:«;:;:g L) i:::lt-t:edm':::'g:: Uberschnitt | Unterschnitt
026, LPMT040210R-MF R1,0 (Standard) 0 0,17
49%0‘ LPMWO040210R R1,5 1,0 04 0.10 0,08
% \’1}' LPEW040210R R2.0 031 0
LPMT040220R-MF R1,0 0 0,41
N LPMWO040220R R1,5 2,0 0,5 0 0,2
= LPEW040220R R2,0 (Standard) 0 0

Bei der Verwendung von CNC-Programmen wird bei der Eingabe der korrekten Programm-Ecke-R-
Wert f'L'll’jelde Einfligung ein Overcut-Ungeschnitten auf der Eckenverarbeitungsstelle durchgefiihrt.
Um einen Uberschnitt zu verhindern, ist ein CNC-Programm empfehlenswert abschlieBen.



Rampen & Zirkularfrasen

Rampen

Lmin

Direction

o

Lmin =

ap
mm
tana"( )

% Lmin: Min. inclination cutting length

a°’: Max. ramping angle
ap: Depth of cut

Zirkularfrasen

+ @D = Tool dia. (mm)
+ @d = Tool path (mm) = @DHmin, Max - @D
* @DHmin (Min diameter, mm) = @D x 2 - 5.4
+ @DHmax (Max diameter, mm) = @Dx2 - 2

|
\
T
|
1
|
1
|

;

oD
@DHmin

= :‘: Pitch

(mm)
Werkzeug- o Rampen Zirkularfrasen
Bezeichnung durchmesser SCititicts . Max. Min. .
0D P Ma:v'iﬁ;('::la:f - Lmin Durchmesser Durchmesser Max.dISI:zlfung
ODH max ODH min
HFMS1010HR 10 0.4-0.5 35 7 18 15 0.4
HFMS1011HR 11 0.4-0.5 3.1 8 20 17 0.4
HFMS1012HR 12 0.4-0.5 2.7 9 22 19 0.4
HFMS1013HR 13 0.4-0.5 24 10 24 21 0.4
HFMS1014HR 14 0.4-0.5 2.2 11 26 23 0.4
HFMS1015HR 15 0.4-0.5 2.0 12 28 25 0.4
HFMS1016HR 16 0.4-0.5 1.8 13 30 27 0.4
HFMS1017HR 17 0.4-0.5 1.7 14 32 29 0.4
HFMS1018HR 18 0.4-0.5 1.6 15 34 31 0.4
HFMS1019HR 19 0.4-0.5 1.5 16 36 33 0.4
HFMS1020HR 20 0.4-0.5 1.4 17 38 35 0.4
HFMS1021HR 21 0.4-0.5 1.3 18 40 37 0.4
HFMM1025HR 25 0.4-0.5 1.1 22 48 45 0.4
HFMM1026HR 26 0.4-0.5 1.0 23 50 47 0.4
HFMM1030HR 30 0.4-0.5 0.9 27 58 55 0.4
HFMM1032HR 32 0.4-0.5 0.8 29 62 59 0.4
HFMM1033HR 33 0.4-0.5 0.8 30 64 61 0.4

Einstellung des Vorschubs auf weniger als 70 % der empfohlenen Schnittbedingungen beim Rampen und Zirkularfrasen.
Beim Zirkularfrasen sollte die maximale Schnitttiefe pro Spiraldrehung des Frésers die maximale Schnitttiefe der WendeschneidplattengroBe nicht dberschreiten.
Beim Rampenfrésen sollte die maximale Schnitttiefe pro Auskammerung die maximale Schnitttiefe der verwendeten WendeschneidplattengroBe nicht dberschreiten.
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HFM - HFMS1000

yEGSEe

S

@D

ad

AR YT
1

S8 - RR: -14°- -7°

e
(mm)

Bezeichnung Lager @ oD od L L ap kg
HFMS 1008HR-1L10 [ 1 8 10 35 120 0,4-0,5 0,03
1008HR-1M10 @) 1 8 10 25 100 0,4-0,5 0,03
1008HR-1S10 @) 1 8 10 20 80 0,4-0,5 0,03
1010HR-2L08 A 2 10 8 35 120 0,4-0,5 0,04
1010HR-2L10 A 2 10 10 35 120 0,4-0,5 0,06
1010HR-2M08 A 2 10 8 25 100 0,4-0,5 0,04
1010HR-2M10 A 2 10 10 25 105 0,4-0,5 0,05
1010HR-2S08 ) 2 10 8 20 80 0,4-0,5 0,03
1010HR-2S10 e) 2 10 10 20 80 0,4-0,5 0,04
1011HR-2L10 A 2 1 10 35 120 0,4-0,5 0,07
1011HR-2M10 A 2 1 10 25 105 0,4-0,5 0,06
1011HR-2S10 A 2 1 10 20 80 0,4-0,5 0,04
1012HR-3L10 A 3 12 10 35 120 0,4-0,5 0,07
1012HR-3L12 A 3 12 12 35 120 0,4-0,5 0,09
1012HR-3M10 A 3 12 10 25 105 0,4-0,5 0,06
1012HR-3M12 A 3 12 12 25 105 0,4-0,5 0,08
1012HR-3S10 @) 3 12 10 20 80 0,4-0,5 0,05
1012HR-3S12 A 3 12 12 20 80 0,4-0,5 0,06
1013HR-3L12 A 3 13 12 40 120 0,4-0,5 0,10
1013HR-3M12 A 3 13 12 25 105 0,4-0,5 0,09
1013HR-3512 A 3 13 12 20 80 0,4-0,5 0,06
1014HR-3L12 A 3 14 12 40 120 0,4-0,5 0,10
1014HR-3M12 A 3 14 12 25 105 0,4-0,5 0,09
1014HR-3512 0] 3 14 12 20 80 0,4-0,5 0,07

Zubehﬁr 2D Schraube Schliissel

098 -010 FTKA01840 TWO06S-A

011 - 014 FTKA01842 TW06S-A

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 302
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HFM - HFMS1000

@D

SEO0EE B
@ w (|25 - RR: -6°- -3°
(mm)
Bezeichnung Lager @ oD od L L ap kg
HFMS 1015HR-4L12 A 4 15 12 40 120 0,4-0,5 0,11
1016HR-4L16 A 4 16 16 40 120 0,4-0,5 0,16
1016HR-4M16 A 4 16 16 25 105 0,4-0,5 0,14
1016HR-4S16 o 4 16 16 20 80 0,4-0,5 0,11
1017HR-4L16 A 4 17 16 40 120 0,4-0,5 0,17
1017HR-4M16 A 4 17 16 25 105 0,4-0,5 0,15
1017HR-4516 ([ ] 4 17 16 20 80 0,4-0,5 0,11
1018HR-4L16 A 4 18 16 40 120 0,4-0,5 0,17
1019HR-4L16 A 4 19 16 40 120 0,4-0,5 0,18
1020HR-4L20 A 4 20 20 40 120 0,4-0,5 0,26
1020HR-4M20 A 4 20 20 25 105 0,4-0,5 0,22
1020HR-4520 o 4 20 20 20 80 0,4-0,5 0,17
1020HR-5L20 A 5 20 20 40 120 0,4-0,5 0,27
1020HR-5M20 A 5 20 20 25 105 0,4-0,5 0,23
1020HR-5520 A 5 20 20 20 80 0,4-0,5 0,17
1021HR-5L20 A 5 21 20 40 120 0,4-0,5 0,27
1021HR-5M20 A 5 21 20 25 105 0,4-0,5 0,23
1021HR-5520 [ ] 5 21 20 20 80 0,4-0,5 0,17
Zubehﬁr @D Schraube Schliissel
=
015 - 921 FTKA01842 TWO06S-A
-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 302 A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HFM - HFMM

@d1

Q@d

sAECRGISEEE2Z ] -
w (25 - RR: -14°- -3°
(mm)
Bezeichnung Lager @ 0D 0d 0d1 L L M ap kg
HFMM 1008HR-M06 A 1 8 9,5 6,5 17 32 MO06 0,4-0,5 0,01
1010HR-M06 A 2 10 9,5 6,5 17 32 M06 0,4-0,5 0,01
1011HR-M06 A 2 1 9,5 6,5 17 32 MO06 0,4-0,5 0,01
1012HR-M06 A 3 12 1 6,5 19 34 M6B 0,4-0,5 0,01
1013HR-M06 [} 3 13 1 6,5 19 34 M6B 0,4-0,5 0,01
1016HR-M08 A 4 16 14,5 8,5 22 39 M08 0,4-0,5 0,03
1017HR-M08 A 4 17 14,5 8,5 22 39 M08 0,4-0,5 0,03
1020HR-M10 [} 5 20 18 10,5 25 46 M10 0,4-0,5 0,06
1021HR-M10 [ ) 5 21 18 10,5 25 46 M10 0,4-0,5 0,06
1025HR-M12 A 6 25 23 12,5 27 51 M12 0,4-0,5 0,1
1026HR-M12 A 6 26 23 12,5 27 51 M12 0,4-0,5 0,11
1030HR-M16 ° 7 30 29 17 30 60 M16 0,4-0,5 0,17
1032HR-M16 A 8 32 29 17 30 60 M16 0,4-0,5 0,18
1033HR-M16 A 8 33 29 17 30 60 M16 0,4-0,5 0,18
Zubehﬁr @D Schraube Schllissel
) .
@8- @10 FTKA01840 TWO06S-A
HFM - Wendeschneidplatten
LPMT-MF LPMW LPEW
[(r] (=) (=] (=) (=) (=) (=]
Bezeichnung 2 5 R 2 g P 3
N oN (1] {r] (2] [=1] (&)
o [+] o (%] [&] o =
o. a. o. a. o. o =
LPEW 040210R A A A o
040220R A A A O
LPMT 040210R-MF O A ° A A A O
040220R-MF o A ° A A A o
LPMW 040210R A A A O
040220R A A A @)
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Wirtschaftlicher Hochvorschubfraser

HRMDouble

¢ Schneidkante und Spanbrecher mit groBem Spanwinkel

verringern die Schnittlast
* Negative Geometrie fiir Stabilitat der Schneidkante

e Starke Klemmkraft, einfaches Schraubsystem und stabile Stiitzung
¢ Wendeschneidplatte fiir hohe Vorschiibe und multifunktionale Bearbeitung
e Symmetrische Schneidkante fiir die Bearbeitung in Rechts- und Links-Richtung

¢ HRMD bietet durch die 6 Schneidkanten eine hohe Wirtschaftlichkeit im Vergleich
zu dem HRM-Werkzeug mit positiver Wendeschneidplatte

Merkmale der Wendeschneidplatte

Eckenradius &
- Hohe Sicherheit beim Rampenfrasen

- Runde Schneidkante fiir hohe Vorschiibe geeignet
- Zur Verwendung bei der R/L-Bearbeitung

Klemmfléche ®

- Konstruiert fiir eine stabile Klemmung
- Reibung durch Spéne wird verhindert

Nebenschneide ®

- Verbesserung der Oberflachengiite
bei hohen Vorschiiben
- Spezielles Design zur Axialkraftreduzierung
- Symmetrische Wendeschneidplatte zur Verwendung
mit R/L-Werkzeugen

L

Merkmale des Friasers

= Spanbrecher
- Reduzierte Schnittlast dank groBem Spanwinkel
- Optimierter Spanfluss und Spanabfuhr bei einer Vielzahl
von Anwendungen
- Beschadigungen der des Plattensitzes werden vermieden

Hauptschneide

- Symmetrische Wendeschneidplatte zur Verwendung bei
der R/L-Bearbeitung

- Hervorragende Zerspanungsleistung durch die
Schneidkante mit groBem Spanwinkel

- Geringe Schnittlast bei hohen Vorschiiben

- Spezielles Design zur Axialkraftreduzierung

O

® |ntegriertes Kiihimittelsystem

- Sehr gute Spankontrolle und -evakuierung
- La&ngere Standzeit aufgrund reduzierter

Schneidtemperaturen

Einfaches Schraubsystem
- Starke Schraubenklemmung
- Praktisches Klemmsystem
- GroBe Spantaschen zur besseren Spanabfuhr

Dreifaches Einspannsystem
- Starkes und stabiles Klemmsystem
flr hohe Schnittlasten bei einer Vielzahl von

Bearbeitungsanwendungen geeignet
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HRMDouble - Codesystem

Fraser
L A A I A
Frasen mit Doppelseitige Werkzeugtyp Metric WSP Werkzeug- Art der Kiihlung Werkzeugrichtung Anzahl
groBem Platte C: Fraser GroBe  durchmesser H Durchgangshohrung R: Rechts der Zéhne
Materialabtrag 09:09Typ  63: 063 mm Ohne Keine L: Links )
13: 13'|'yp 5:5 Zahne
16: 16 Typ
Schaftfraser
HRM D S 09 32 H R 2 S 32

I I I I I I I I I I

Frasen mit Doppelseitige  Werkzeugtyp WSP Werkzeug-  Art der Kilhlung  Werkzeug- Anzahl  Werkzeugldnge Schaft-

groBem Platte C: Schaft GroBe  durchmesser | pchgangs- richtung  derZdhne  S:Standard  durchmesser
Materialabtrag 09:09Typ  32:@32mm bohrung R:Rechts ~ 2:2 Zéhne M: Mittel 32: 032 mm
13:13Typ Ohne Keine L: Links L: Lang
16:16 Typ
Modularer Kopf
I A A R A
Frasen mit Doppelseitige ~ Werkzeugtyp WSP Werkzeug-  Artder Kiihlung  Werkzeug- Anzahl M-MaBe
groBem Platte M: Modular GroBe durchmesser Durchgangs- richtung der Zéhne
Materialabtrag 09: 09 Typ 35: 035 mm bohrung R: Rechts 2.2 Z&hne
13:13Typ Ohne Keine L: Links
16: 16 Typ
Modularer Adapter
M{-\T M T1 6 1 %0 S:TBZ ? ?
Modularer Adapter GewindegroBe Lange Freischliff Schaftdurchmesser Schaftausfiihrung Adaptermaterial
120 mm 32: (032 mm T: Konus Ohne Stahl
S: Gerade C Hartmetall
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HRMDouble - Technische Informationen

Programmierung des Eckenradius

Schnittbedingungen Ungefahrer R (mm)
Fraser Bezeichnung Abbildung
Max. ap (mm) | Max. fz (mm/2) Input. R Unbearbeitet
HRMD WNMX060312ZNN-MM 1,0 1,2 1,8 0,4
WNMX09T316ZNN-MM 1,5 2,0 2,5 0,6 R
WNMX130520ZNN-MM 2,0 3,0 3,0 08 Q B |
WNMX160720ZNN-MM 2,5 3,5 3,5 1,2 et
: /* ap
HRM WDKT080316ZDSR-MH 1,0 1,5 2,0 0,38
WDKT10T320ZDSR-MH 1,5 2,0 2,5 0,47 . R
WDKT130520ZDSR-MH 2,0 3,0 3,0 0,72 @ ecur
WDKT150625ZDSR-MH 2,5 3,5 3,0 0,88 %’/% Uzbeameim
|— i

Informationen zum unbearbeiteten Teil durch Verwendung von "Input.R" fiir das CAM-Programm

Merkmal zur Verhinderung von Stérungen

Der unbearbeitete Teil kann sich aufgrund eines schlechten Maschinenzustands oder

schlechter Einspannung des Werkstiicks usw. &ndern

Bezeichnung @D (mm) Od (mm) t (mm)
HRMDS0617HR-2_16 17 16 1 1
HRMDS0618HR-2_16 18 16 2
HRMDS0621HR-2_20 21 20 1 \
HRMDS0626HR-3_25 26 25 1
HRMDS0633HR-4_32 33 32 1 Schaftdurchmesser
HRMDS0926HR-2_25 26 25 1 fd
HRMDS0933HR-3_32 33 32 1 1
HRMDS0935HR-4_32 35 32 3 / t\, gegen
HRMDS0940HR-4_32 40 32 8 . |, | Unterbrechungen
HRMDS0950HR-5_32 50 32 18 ' T (@D > @d)
HRMDS0950HR-5_40 50 40 10 o f
HRMDS0950HR-5_42 50 42 8
HRMDS1333HR-3_32 33 32 1
HRMDS1335HR-4_32 35 32 3 Q
HRMDS1340HR-4_30 40 32 8
HRMDS1350HR-4_32 50 32 18 { ©
HRMDS1350HR-4_40 50 40 10
HRMDS1350HR-4_42 50 42 8 T
HRMDS1363HR-5_32 63 32 31
HRMDS1363HR-5_40 63 m 23 @D (Schneiddurchmesser) = (0d+t)
HRMDS1363HR-5_42 63 42 21

Der seitliche Abstand verhindert Storungen zwischen Werkzeug und Werkstiick selbst bei der Herstellung tiefer Bohrungen

Technische Daten zum Rampen und Zirkularfrasen

Rampen

L min

Zirkularfrasen
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HRMDouble - Technische Informationen

_a
tan a°

Lmin = mm)

@Dc = @Dh - @D

@Dc = Werkzeugdurchgang der Werkzeugspitze
@Dh = Gewiinschter Bohrungsdurchmesser im Werkstiick
@D = Werkzeugdurchmesser

e Einstellung des Vorschubs auf weniger als 70 % der empfohlenen Schnittbedingungen beim Rampen und Zirkularfrasen

¢ Beim Zirkularfrasen sollte die maximale Schnitttiefe pro Spiraldrehung des Frésers die maximale Schnitttiefe der
WendeschneidplattengroBe nicht iberschreiten

¢ Beim Rampenfrisen sollte die maximale Schnitttiefe pro Auskammerung die maximale Schnitttiefe der verwendeten

WendeschneidplattengroBe nicht (iberschreiten

Werkzeug- | 'Virksamer Rampen Zirkularfrasen
Bezeichnung durchmesser 'Z‘iﬂ'c'iﬁ:,'::é’; | schnittlinge | Dh min. Schneid- | Dh max. Schneid-
0D (mm) 0De (mm) SEFLED N, | LAl Lmin (mm) |durchmesser (mm)|durchmesser (mm)
HRMDS0616HR 16 9,5 1 4,8 1 23,8 29,6
HRMDS0617HR 17 10,5 1 4.1 13 25,8 31,6
HRMDS0618HR 18 11,5 1 3,5 16 27,8 33,6
HRMDS0620HR 20 13,5 1 2,5 22 31,8 37,6
HRMDSO0621HR 21 14,5 1 2,2 26 33,8 39,6
HRMDS0625HR 25 18,5 1 1,3 44 41,8 47,6
HRMDS0626HR 26 19,5 1 1,2 47 43,8 49,6
HRMDS0632HR 32 25,5 1 0,6 95 55,8 61,6
HRMDS0633HR 33 26,5 1 0,5 114 57,8 63,6
HRMDS0925HR 25 15,4 1,5 5,4 15,8 37,6 46,8
HRMDS0926HR 26 16,4 1,5 5,0 17,0 39,6 48,8
HRMDS0930HR 30 20,4 1,5 39 22,0 47,6 56,8
HRMDS0932HR 32 22,3 1,5 3,5 24,5 51,6 60,8
HRMDS0933HR 33 23,3 1,5 3,3 25,8 53,6 62,8
HRMDS0935HR 35 25,4 1,5 3,0 28,3 57,6 66,8
HRMDS0940HR 40 30,2 1,5 2,5 34,5 67,6 76,8
HRMDS0950HR 50 40,2 1,5 1,8 47,0 87,6 96,8
HRMDS1332HR 32 19,3 2 5,7 20,0 47 60
HRMDS1333HR 33 20,3 2 5,4 21,3 49 62
HRMDS1335HR 35 22,3 2 4.8 24,0 53 66
HRMDS1340HR 40 27,2 2 3,7 30,7 63 76
HRMDS1350HR 50 37 2 2,6 440 83 96
HRMDS1363HR 63 50 2 1,9 61,3 109 122
HRMDCMO09040HR 40 30,2 1,5 2,5 34,5 67,6 76,8
HRMDCMO09050HR 50 40,2 1,5 1,8 47,0 87,6 96,8
HRMDCMO09063HR 63 53,1 1,5 1,4 63,3 113,6 122,8
HRMDCMO09080HR 80 70,1 1,5 1,0 84,5 147,6 156,8
HRMDCMO09100HR 100 90 1,5 0,8 109,5 187,6 196,8
HRMDCM13050HR 50 37 2 2,6 44,0 83 96
HRMDCM13063HR 63 50 2 1,9 61,3 109 122
HRMDCM13080HR 80 66,9 2 1,4 84,0 143 156
HRMDCM13100HR 100 86,9 2 1,0 110,7 183 196
HRMDCM13125HR 125 1119 2 0,8 144,0 233 246
HRMDCM16080HR 80 63,3 2,5 1,4 102 138 156
HRMDCM16100HR 100 83,3 2,5 1 143 178 196
HRMDCM16125HR 125 108,3 2,5 0,7 204 228 246
HRMDCM16160R 160 143,3 2,5 0,5 286 298 316
HRMDCM16200R 200 183,3 2,5 0,3 477 378 396
HRMDCM16250R 250 233,3 2,5 0,2 716 478 496
HRMDCM16315R 315 298,3 2,5 0,1 1432 608 626
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HRMDouble - Technische Informationen
Empfohlene Schnittbedingungen

Werkstoff Hérte Sorte vc (m/min) fz (mm/2)
Allgemeiner Baustahl, PC5300 200 i
kohlenstoffarmer Stahl Unter 200 HB PC3700 (100-230) 10-20
Kohlenstoffstahl, PC5300 180
Legierungsstahl Unter 30 HrC PC3700 (1 00_220) 1,0-1,5
Kohlenstoffreicher Stahl, PC5300 160
Legierungsstahl 30-40 HeG PC3700 (100-200) 0,8-1,3
. PC5300 120
Vorgehérteter Stahl 40-50 HRC 0,6-1,2
g PC3700 (80-180)
i PC5300 120
Rostfreier Stahl Unter 270 HB 0,8-1,3
M PC9540 (80-150)
Gusseisen Unter 350 N/mm? PC6S10 180 1,2-1,8
PC5400 (100-220) emh

Bearbeitungsbeispiele

Werkstoff
Schnittbedingungen

Werkzeug
Maschine
Werkzeugiiberhang
Ergebnis

AISI 1045 (SM45C, HRC22)

AISI 1045 (SM45C, HRC22)

ve = 283 m/min, fz = 1,4 mm/Z, vf = 10,097 mm/min, ap = 0,8 mm,
ae = 35 mm, Kilhlung: Trocken, Bearbeitung: Kopieren

Fréser: HRMDCM13050HR-4, WSP: WNMX130520ZNN-MM (PC3700)
Horizontale MCT

250 mm

Im Vergleich mit einem Wettbewerberprodukt bei gleichen Bearbeitungs-
bedingungen war die Schnittgeschwindigkeit von HRMD bei gleicher

Schnitttiefe (apxae) hoher, die Zykluszeit um 40 % kiirzer und die Standzeit um mehr als 60 % hoher. HRMD bietet durch
die 6 Schneidkanten eine hohere Wirtschaftlichkeit im Vergleich zu der EDNW-Ausflhrung mit pos. Wendeschneidplatte.

» Produktivitat: 40% erhéht » Werkzeugkosten: 80% gesenkt

Werkstoff
Schnittbedingungen

Werkzeug
Maschine
Werkzeugiiberhang
Ergebnis

X2CrNi19-11

X2CrNi19-11

ve = 130 m/min, fz = 1,2 mm/Z, vf = 2,981 mm/min, ap = 1,0 mm,

ae = 80 mm, Bearbeitung: Planfrdsen und Nuten

Fraser: HRMDCM13100HR-6, WSP: WNMX130520ZNN-MM (PC9540)
Vertikale MCT

250 mm

Im Vergleich mit einem Wettbewerberprodukt bei gleichen Bearbeitungs-
bedingungen war die Schnittgeschwindigkeit von HRMD bei gleicher

Schnitttiefe (apxae) hoher, die Zykluszeit um 80 % kiirzer und die Standzeit die gleiche; HRMD bietet durch die 6
Schneidkanten jedoch eine hohere Wirtschaftlichkeit im Vergleich zu der SDKN-Ausfihrung mit pos. Wendeschneidplatte.

» Produktivitat: 80% erhéht » Werkzeugkosten: 25% gesenkt

Anwendungsbereich @ Q @ @ @ %

Kopieren Planfrasen Nutenfrisen Rampen Zirkularfrasen Integriertes
Kiihimittelsystem
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HRMDouble - HRMDCMO09

L

s e H AA -AR:-7°
< I L O N :
A= e g =

Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od 0d1 0d2 a b E F ap Schraube kg
HRMDCM 09040HR-3 A 3 40 34 16 9 14 8,4 5,6 19 40 1,5 SB0825 0,2
09040HR-4 A 4 40 34 16 9 14 8,4 5,6 19 40 15 SB0825 0,2
09050HR-4 A 4 50 42 22 1 18 10,4 6,3 21 40 15 SB1025 0,3
09050HR-5 A 5 50 42 22 11 18 10,4 6,3 21 40 15 SB1025 0,3
09063HR-5 A 5 63 49 22 1 18 10,4 6,3 21 40 15 SB1025 0,5
09063HR-6 A 6 63 49 22 1 18 10,4 6,3 21 40 15 SB1025 0,5
09080HR-6 A 6 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 1,5 SB1230 1,1
09080HR-7 A 7 80 57 27 14 20 12,4 7 23 50 1,5 SB1230 1,1
09100HR-7 A 7 100 67 32 18 26 14,4 8 25 50 1,5 SB1630 1,7
09100HR-8 A 8 100 67 32 18 26 14,4 8 25 50 1,5 SB1630 1,7

zubehﬁr aD Schliissel Schraube

\\\

A .
040-3100 TWO09S FTKA0307
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HRMDouble - HRMDCM13 - HRMDCM16

‘%’ 202 D2
T 266.7 2101.6
! 2d L ad
B} 2 |ou o |28
FE=a oy 17 - \
. CES] EE, | Si ) ——— 2}
24| [ ‘ it Floe !
| 9] Blany | |
2ds 1229 1229
@D @D @D
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

AA
e / \Q : o AN \/\\ - Hé AR : _70
| > %J \y Q (U RR:-120 - e

(mm)

Typ Bezeichnung Lager @ 0D | 0D2 | @d | @d1 | O@d2 | @d3 | a b E F ap | Schraube | kg | Abb.
13 | HRMDCM | 13050HR-3 ° 3 50 42 22 1" 17 - 104 | 6,3 21 40 2,0 SB1025 0,3 1
13050HR-4 A 4 50 42 22 1" 17 - 104 | 6,3 21 40 2,0 SB1025 0,3 1
13063HR-4 A 4 63 49 22 1 18 - 104 | 63 21 40 2,0 SB1025 0,5 1
13063HR-5 A 5 63 49 22 " 18 - 104 | 63 21 40 2,0 SB1025 0,5 1
13080HR-5 A 5 80 57 27 14 20 - 124 |1 7,0 23 50 2,0 SB1230 1,0 1
13080HR-6 A 6 80 57 27 14 20 - 124 |1 7,0 23 50 2,0 SB1230 1,0 1
13085HR-6 e} 6 85 57 27 14 20 - 124 |1 7,0 23 50 2,0 SB1230 12 1
13100HR-6 A 6 100 | 67 32 18 26 - 144 | 8,0 25 50 2,0 SB1630 1,6 1
13100HR-7 A 7 100 | 67 32 18 26 - 144 | 8,0 25 50 2,0 SB1630 1,6 1
13125HR-7 A 7 125 | 87 40 22 32 52 | 164 | 9,0 29 63 2,0 SB2040 3,2 1
13125HR-8 A 8 125 | 87 40 22 32 52 | 164 | 9,0 29 63 2,0 | MBA-M20 3,2 1
16 | HRMDCM | 16080HR-4 e} 4 80 65 27 14 20 - 1241 70 23 50 2,5 SB1230 0,99 1
16080HR-5 ¢} 5 80 65 27 14 20 - 124 | 7,0 23 50 2,5 SB1230 0,91 1
16100HR-5 ¢} 5 100 | 85 32 18 26 - 144 | 8,0 25 50 2,5 SB1630 1,68 1
16100HR-6 [} 6 100 | 85 32 18 26 - 144 | 8,0 25 50 2,5 SB1630 1,64 1
16125HR-6 ¢} 6 125 | 100 | 40 22 32 52 | 164 | 9,0 29 63 25 SB2040 3,23 1
MBA-M20
16125HR-7 [} 7 125 | 100 | 40 22 32 52 | 164 | 9,0 29 63 25 SB2040 3,24 1
MBA-M20
16160R-7 e} 7 160 | 107 | 40 - 90 - 16,4 | 9,0 32 63 25 | MBA-M24 | 373 2
16160R-8 A 8 160 | 107 | 40 - 90 - 16,4 | 9,0 32 63 25 | MBA-M24 | 377 2
16200R-10 O 10 | 200 | 145 | 60 - 132 - 257 | 140 | 38 63 25 - 6,61 3
16200R-8 e} 8 200 | 145 | 60 - 132 - 257 | 140 | 38 63 25 - 6,48 3
16250R-10 ©) 10 | 250 | 190 | 60 - 190 - 257 | 140 | 38 63 25 - 11,01 3
16250R-12 ¢) 12 | 250 | 190 | 60 - 190 - 257 | 140 | 38 63 | 25 - 1,04 | 3
16315R-12 O 12 | 315 | 250 | 60 - 238 - 257 | 140 | 38 63 2,5 - 18,34 4
16315R-14 O 14 | 315 | 250 | 60 - 238 - 257 | 140 | 38 63 2,5 - 18,35 | 4
Zubehar @D Schltissel Schltissel Schrau
13 @50-3125 TW15S - FTKA0412B
16 @80-2315 - TW20-100 FTGA0513-P
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HRMDouble - HRMDS06

- HRMDS09

- od

| AR:-7°

-RR:-17° - -25°
(mm)
Typ Bezeichnung oD od 14 L ap kg
06 | HRMDS 0616HR-2L16 [¢) 2 16 16 100 200 1,0 0,26
0616HR-2M16 A 2 16 16 70 150 1,0 0,20
0616HR-2516 A 2 16 16 30 110 1,0 0,15
0617HR-2L16 o 2 17 16 20 200 1,0 0,28
0617HR-2M16 A 2 17 16 20 150 1,0 0,21
0617HR-2516 A 2 17 16 20 110 1,0 0,15
0618HR-2L16 A 2 18 16 20 200 1,0 0,28
0618HR-2M16 A 2 18 16 20 150 1,0 0,21
0618HR-2516 o 2 18 16 20 110 1,0 0,15
0620HR-2L.20 A 2 20 20 130 250 1,0 0,53
0620HR-2M20 A 2 20 20 100 180 1,0 0,38
0620HR-2520 A 2 20 20 50 130 1,0 0,28
0621HR-2L.20 [ 2 21 20 20 250 1,0 0,57
0621HR-2M20 A 2 21 20 20 180 1,0 0,40
0621HR-2520 A 2 21 20 20 130 1,0 0,29
0625HR-3L25 A 3 25 25 120 250 1,0 0,80
0625HR-3M25 A 3 25 25 80 180 1,0 0,57
0625HR-3525 A 3 25 25 60 140 1,0 0,44
0626HR-3L25 ° 3 26 25 30 250 1,0 0,84
0626HR-3M25 A 3 26 25 30 180 1,0 0,60
0626HR-3525 A 3 26 25 30 140 1,0 0,46
0632HR-4L32 A 4 32 32 180 300 1,0 1,66
0632HR-4M32 [ 4 32 32 100 200 1,0 1,10
0632HR-4532 A 4 32 32 70 150 1,0 0,82
0633HR-4L32 [ 4 33 32 40 300 10 1,73
0633HR-4M32 [ 4 33 32 40 250 1,0 143
0633HR-4532 [0) 4 33 32 40 200 1,0 1,14
09 | HRMDS 0925HR-21.25 A 2 25 25 180 300 15 1,0
0925HR-2M25 A 2 25 25 120 200 15 06
0925HR-2525 A 2 25 25 60 140 15 0,5
0926HR-2L.25 A 2 26 25 60 300 15 1,0
0926HR-2M25 A 2 26 25 60 200 15 0,7
0926HR-2525 A 2 26 25 60 140 15 0,5
0930HR-3L32 [¢] 3 30 32 180 300 15 15
0930HR-3M32 [ 3 30 32 120 200 15 1,0
0930HR-3532 A 3 30 32 70 150 15 08
0932HR-3L32 [¢] 3 32 32 180 300 15 17
0932HR-3M32 A 3 32 32 120 200 15 11
0932HR-3532 A 3 32 32 70 150 15 0,8
0933HR-3L32 A 3 33 32 70 300 15 17
0933HR-3M32 [ 3 33 32 70 200 15 11
0933HR-3532 o 3 33 32 70 150 15 08
0935HR-4L32 [ 4 35 32 50 300 15 17
0935HR-4M32 ° 4 35 32 50 200 15 11
0935HR-4532 A 4 35 32 50 150 15 09
0940HR-4L32 o 4 40 32 50 300 15 18
0940HR-4L40 o 4 40 40 180 300 15 27
0940HR-4M32 o 4 40 32 50 250 15 15
0940HR-4M40 o 4 40 40 130 250 15 22
0940HR-4532 A 4 40 32 50 150 15 09
0940HR-4540 ] 4 40 40 60 150 15 13
0950HR-4L32 o 4 50 32 40 300 15 2,0
0950HR-4L40 o 4 50 40 40 300 15 29
0950HR-4M32 [} 4 50 32 40 250 15 16
0950HR-4M40 ¢} 4 50 40 40 250 15 24
0950HR-4532 ¢} 4 50 32 40 150 15 11
0950HR-4540 ¢} 4 50 40 40 150 15 14
0950HR-5L32 [} 5 50 32 40 300 15 2,0
0950HR-5L40 ¢} 5 50 40 40 300 15 29
0950HR-5M32 ] 5 50 32 40 250 15 16
0950HR-5M40 ] 5 50 40 40 250 15 24
0950HR-5532 ) 5 50 32 40 150 15 1,1
0950HR-5540 o) 5 50 40 40 150 15 14

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 317

310 % KORLOY Frisen

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



HRMDouble - HRMDS13

L
2l | HA AR BYLRRT
2 S | | € (S RR:-14° - -16°
- (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD od 14 L ap kg
13 HRMDS 1332HR-2L32 A 2 32 32 180 300 20 1,6

1332HR-2M32 A 2 32 32 120 200 2,0 1,0
1332HR-2832 A 2 32 32 70 150 2,0 08
1333HR-2L32 ¢} 2 33 32 70 300 2,0 1.7
1333HR-2M32 [ ] 2 33 32 70 200 2,0 1.1
1333HR-2532 A 2 33 32 70 150 2,0 08
1335HR-2L32 A 2 35 32 50 300 2,0 17
1335HR-2M32 ° 2 35 32 50 200 2,0 11
1335HR-2832 o 2 35 32 50 150 2,0 0,8
1340HR-3L32 A 3 40 32 50 300 2,0 1,7
1340HR-3L40 o 3 40 40 180 300 2,0 2,6
1340HR-3M32 A 3 40 32 50 250 2,0 14
1340HR-3M40 o 3 40 40 130 250 2,0 21
1340HR-3532 A 3 40 32 50 150 2,0 08
1340HR-3540 o 3 40 40 60 150 2,0 1,2
1350HR-3L32 o 3 50 32 50 300 2,0 2,0
1350HR-3L40 o 3 50 40 50 300 20 29
1350HR-3M32 o 3 50 32 50 250 2,0 17
1350HR-3M40 o 3 50 40 50 250 2,0 24
1350HR-3532 o 3 50 32 50 150 2,0 11
1350HR-3540 o 3 50 40 50 150 2,0 15
1350HR-4L32 o 4 50 32 50 300 2,0 2,0
1350HR-4L40 o 4 50 40 50 300 2,0 29
1350HR-4M32 @] 4 50 32 50 250 2,0 17
1350HR-4M40 (e] 4 50 40 50 250 2,0 24
1350HR-4532 o 4 50 32 50 150 2,0 11
1350HR-4540 o 4 50 40 50 150 2,0 15
1363HR-4L32 o 4 63 32 50 300 2,0 24
1363HR-4L40 o 4 63 40 50 300 2,0 32
1363HR-4M32 @] 4 63 32 50 250 2,0 21
1363HR-4M40 o 4 63 40 50 250 2,0 28
1363HR-4S32 o 4 63 32 50 150 2,0 14
1363HR-4S40 [¢] 4 63 40 50 150 2,0 18
1363HR-5L32 o 5 63 32 50 300 2,0 2,3
1363HR-5L40 ¢} 5 63 40 50 300 2,0 32
1363HR-5M32 o 5 63 32 50 250 20 2,0
1363HR-5M40 e} 5 63 40 50 250 2,0 2,8
1363HR-5832 ¢} 5 63 32 50 150 2,0 15
1363HR-5540 e} 5 63 40 50 150 2,0 18

Zu behﬁr @D Schltissel Schrau

06 716-@33 TWO07S ETNA02506

09 225-950 TW09S FTKA0307

13 232-063 TW15S FTK0412B
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HRMDouble - HRMDMO06 - HRMDMO09 - HRMDM13

oD @¢d |gd

o < o

/J QJ J\\‘/ "2 RS- .

Typ | Bezeichnung Lager @ oD 0d1 0d e L M ap kg

06 HRMDM 0616HR-MO08 A 2 16 14,5 8,5 25 42 M08 1,0 0,03
0617HR-M08 A 2 17 14,5 8,5 25 42 M08 1,0 0,03
0618HR-M08 A 2 18 14,5 8,5 25 42 MO8 1,0 0,03
0620HR-M10 A 2 20 18 10,5 30 51 M10 1,0 0,06
0621HR-M10 ¢} 2 21 18 10,5 30 51 M10 1,0 0,07
0625HR-M12 A 3 25 23 12,5 35 59 M12 1,0 0,10
0626HR-M12 O 3 26 23 12,5 35 59 M12 1,0 0,11
0632HR-M16 A 4 32 29 17 40 67 M16 1,0 0,21
0633HR-M16 e} 4 33 29 17 40 67 M16 1,0 0,22

09 HRMDM 0925HR-M12 A 2 25 23 12,5 35 59 M12 1,5 0,10
0926HR-M12 A 2 26 23 12,5 35 59 M12 15 0,11
0930HR-M16 [} 3 30 29 17 40 67 M16 15 0,19
0932HR-M16 A 3 32 29 17 40 67 M16 1,5 0,20
0933HR-M16 A 3 33 29 17 40 67 M16 1,5 0,21
0935HR-M16 A 4 35 29 17 40 67 M16 1,5 0,22
0940HR-M16 A 4 40 29 17 40 67 M16 15 0,25

13 HRMDM 1332HR-M16 [} 2 32 29 17 40 67 M16 2,0 0,20
1333HR-M16 e} 2 33 29 17 40 67 M16 2,0 0,20
1335HR-M16 e} 2 35 29 17 40 67 M16 2,0 0,22
1340HR-M16 O 3 40 29 17 45 72 M16 2,0 0,26

06: HRMDMO0625HR-M12 Modularer Gewindekopf MessgroBe (M12). Adapter Spezifikation: MAT-M12-030-525S Adapter-GewindemaB (M12).

09: HRMDMO0932HR-M16 Modularer Kopf GewindegroBe (M16). Adapterspez.: MAT-M16-035-S32S Adapter GewindegréBe (M16).

13: HRMDM1332HR-M16 Modularer Gewindekopf MessgroBe (M16). Adapter Spezifikation: MAT-M16-120-S32T Adapter-GewindemaB (M16).

Zubehar oD Schliissel Schraube
)
\\\\\
P
06 016-033 TWO07S ETNA02506
09 025-040 TW09S FTKA0307
13 032-040 TW158 FTKA0412B
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HRM - HRMCM13 - HRMCM15

a0
@d
‘ ‘ \—Ta—\
b
e
[ |
IR F
Wik
EANCAE
dde
@D
’ HA AA AR :7°
< :
’ ‘ /J V ’ RR:-15--5° (mm)
Typ |Bezeichnung Lager @ oD | OD2 | Od | Od1 | 0d2 a b E F ap | Schraube kg
13 |HRMCM | 13050HR-3 ° 3 50 47 22 1 16,4 | 10,4 6,3 21 50 2 SB1035 0,4
13050HR-4 A 4 50 47 22 1 16,4 | 10,4 6,3 21 50 2 SB1035 0,4
13063HR-4 A 4 63 60 22 1 17 10,4 6,3 21 50 2 SB1035 0,7
13080HR-5 ° 5 80 76 27 13 20 12,4 7 23 70 2 SB1245 1,6
15 |HRMCM |15063HR-3 ° 3 63 60 22 1 17 10,4 6,3 21 50 25 SB1035 0,7
15080HR-4 [ 4 80 76 27 13 20 12,4 7 23 70 25 SB1245 1,7
15100HR-5 O 5 100 96 32 18 26 14,4 8 26 70 25 SB1645 2,8
15100HR-6 O 6 100 96 32 18 26 14,4 8 26 70 25 SB1645 3,2
15125HR-6 O 6 125 98 40 22 32 16,4 9 29 63 25 SB2040 3,3
15160HR-7 O 7 160 100 40 - 72 16,4 9 35 63 2,5 MBA-M20 43
Zubehar @D C-Ring Klemme Klemmschraube Schliissel Schraube
)
‘ P 4
> A PN
13 050-080 CRO3 CHH4.5R1 CTX04513H TW20-100 FTGA0513-P
15 063-0160 CR04 CHH5.5R1 CTX0515 TW20-100 FTGA0513-P
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HRM - HRMS08 - HRMS10

@D . t ad
ap
)/
L
S I : — H AA AR - 7°
i - RS SIS 6 AR:7
d J J : J A\ % \Q s “RR:-11° - -5°
{ , (mm)

Typ Bezeichnung Lager @ oD od e L ap kg
08 HRMS 0820HR-2L20 [} 2 20 20 130 250 1,0 0,5
0820HR-2M20 A 2 20 20 100 180 1,0 0,4
0820HR-2S20 A 2 20 20 50 130 1,0 0,3
0821HR-2L20 O 2 21 20 50 250 1,0 0,5
0821HR-2M20 ° 2 21 20 50 180 1,0 0,4
0821HR-2520 ° 2 21 20 50 130 1,0 0,3
10 HRMS 1025HR-2L25 ° 2 25 25 180 300 16 0,9
1025HR-2M25 o 2 25 25 120 200 1,5 0,6
1025HR-2S25 A 2 25 25 60 140 15 0,4
1026HR-2L25 ° 2 26 25 60 300 16 1,0
1026HR-2M25 [} 2 26 25 60 200 1,5 0,6
1026HR-2525 [} 2 26 25 60 140 16 0,4
1030HR-2L32 @) 2 30 32 180 300 1,5 1,5
1030HR-2M32 O 2 30 32 120 200 1,5 1,0
1030HR-2532 [} 2 30 32 70 150 1,5 0,8

Zubehﬁr aD C-Ring Klemme Klemmschraube Schliissel Schraue

2 e £ &

( Q
08 020-021 - TWO09P FTNA0306
10 025-030 CRO3 CHH3.5R1 CTX03510 TW15S FTKA0408
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HRM - HRMS13 - HRMS15

O
@D e ———- N -—_— L  ad
@)
ap
2
L
HA HRMS13 HRMS15
_J_J 150 AR 711° - -5° QE?8° - -6° (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ 0D 0d 4 L ap kg
13 HRMS 1332HR-2L32 [} 2 32 32 180 300 2,0 1,6
1332HR-2M32 ® 2 32 32 120 200 2,0 1,0
1332HR-2832 A 2 32 32 70 150 2,0 08
1333HR-2L32 [} 2 33 32 70 300 2,0 1,7
1333HR-2M32 ® 2 33 32 70 200 2,0 11
1333HR-2S32 O 2 33 32 70 150 2,0 08
1335HR-2L32 ¢ 2 35 32 50 300 2,0 1,7
1335HR-2M32 ® 2 35 32 50 200 2,0 11
1335HR-2832 [ ] 2 35 32 50 150 2,0 08
1340HR-3L32 ¢ 3 40 32 50 300 2,0 1,7
1340HR-3L40 O 3 40 40 180 300 2,0 2,6
1340HR-3M32 [ 3 40 32 50 250 2,0 1,4
1340HR-3M40 ©) 3 40 40 130 250 2,0 2,1
1340HR-3832 [} 3 40 32 50 150 2,0 08
1340HR-3540 ©) 3 40 40 60 150 2,0 1,2
15 HRMS 1550HR-3L32 O 3 50 32 50 300 25 1,9
1550HR-3L40 ¢) 3 50 40 50 300 2,5 28
1550HR-3M32 ©) 3 50 32 50 250 25 1,6
1550HR-3M40 O 3 50 40 50 250 25 2,3
1550HR-3532 ¢) 3 50 32 50 150 25 1,0
1550HR-3540 O 3 50 40 50 150 25 14
1563HR-4L32 ) 4 63 32 50 300 25 2,2
1563HR-4L40 ¢) 4 63 40 50 300 25 3.1
1563HR-4M32 O 4 63 32 50 250 25 1,9
1563HR-4M40 o) 4 63 40 50 250 25 2,6
1563HR-4S32 ©) 4 63 32 50 150 25 13
1563HR-4540 o) 4 63 40 50 150 25 1,7
Zubehﬁr 2D C-Ring Klemme Klemmschraube Schliissel Schraube
2 (&
13 @32-335 CRO03 CHH4.5R1 CTX04513H TW20 FTGA0510-P
@40 CR03 CHH4.5R1 CTX04513H TW20 FTGA0512-P
15 @50-263 CR04 CHH5.5R1 CTX0515 TW20 FTGA0513-P
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HRM - HRMMO08 - HRMM10 - HRMM13

M
/
@D - — -] adi|2d
Sl
L
# =2 s
N2 A=t N 9 15 S-11° - 5
. (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ {/])] 0d1 0d L L M ap kg
08 HRMM 0820HR-M10 A 2 20 18 10,5 30 51 M10 1,0 0,06
HRMM 0821HR-M10 [ ) 2 21 18 10,5 30 51 M10 1,0 0,06
HRMM 0825HR-M12 [ 3 25 23 12,5 35 59 M12 1,0 0,11
HRMM 0826HR-M12 (] 3 26 23 12,5 35 59 M12 1,0 0,11
HRMM 0828HR-M12 [ ) 3 28 23 12,5 35 59 M12 1,0 0,12
HRMM 0832HR-M16 O 4 32 29 17 40 67 M16 1,0 0,21
HRMM 0833HR-M16 [ ) 4 33 29 17 40 67 M16 1,0 0,21
HRMM 0835HR-M16 ©) 4 35 29 17 40 67 M16 1,0 0,23
HRMM 0840HR-M16 (] 5 40 29 17 40 67 M16 1,0 0,25
10 HRMM 1025HR-M12 @) 2 25 23 12,5 35 59 M12 16 0,1
HRMM 1026HR-M12 O 2 26 23 12,5 35 59 M12 1,5 0,1
HRMM 1030HR-M16 [ ) 2 30 29 17 40 67 M16 15 0,2
HRMM 1032HR-M16 A 3 32 29 17 45 72 M16 16 0,26
HRMM 1035HR-M16 O 3 35 29 17 45 72 M16 1,5 0,23
HRMM 1040HR-M16 @) 4 40 29 17 45 72 M16 16 0,27
13 HRMM 1332HR-M16 ° 2 32 29 17 40 67 M16 2,0 0,17
HRMM 1333HR-M16 [ ) 2 33 29 17 40 67 M16 2,0 0,17
HRMM 1335HR-M16 [ ) 2 35 29 17 40 67 M16 2,0 0,19
HRMM 1340HR-M16 (] 3 40 29 17 45 72 M16 2,0 0,24

08: HRMMO0820HR-M10 Modularer Kopf GewindegroBe (M10). Adapterspez.: MAT-M10-030-S20S Adapter GewindegroBe (M10).
10/13: HRMM1030HR-M16 Modularer Gewindekopf MessgroBe (M16). Adapter Spezifikation: MAT-M16-035-S32S Adapter-GewindemaB (M16).

zu behﬁr @D C-Ring Klemme Klemmschraube ~ Schlissel Schliissel Schraube
=) oy PoIES
08 220-040 - - - TW09S FTNA0306
10 225-040 CR03 CHH3.5R1 CTX03510 TW15S - FTKA0408
13 232-035 CRO03 CHH4.5R1 CTX04513H TW20 FTGA0510-P
240 CR03 CHH5.5R1 CTX04513H TW20 FTGA0512-P
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HRMDouble - Wendeschneidplatten

WNMX-MM WNMX-MF WNMX-MR WNMX-ML WDKT-MH

g 0 o o o o o o o =) 0
Typ Bezeichnung 2 E ﬁ E § E 5 § § § §
c | g | & |8 | 8 B 8|8 8|5 |5
HRMD | HRMDCM09 | 09T316ZNN-MF ° ° . A
WNMX 09T316ZNN-ML A ° A A °
09T316ZNN-MM o ° ° A A ° A A
09T316ZNN-MR A
_ 8 8  2/8 g|8g|g | e/8|8| 8 s
Typ Bezeichnung 8 & 8 5 ] S 8 ] 8 8 8 3
] 2 2 2 2 2 2 2 2 2 = =
HRMD | HRMDCM13 | 130520ZNN-MF ° . o
WNMX 130520ZNN-ML A A A ° °
130520ZNN-MM ° ° A A ° o A A °
130520ZNN-MR A
HRMDCM16 | 160720ZNN-MF ° °
WNMX 160720ZNN-ML ° o
160720ZNN-MM o ° A °
4 =)
Typ Bezeichnung § % % E E § § % g § § g
= S e e 2 e e 2 g e 5 g
HRMD | HRMDS06 060312ZNN-MF ° ° A
WNMX 060312ZNN-ML A A A
060312ZNN-MM o o ° ° A A °
HRMD | HRMDS09 09T316ZNN-MF ° °
WNMX 09T316ZNN-ML A ° A A °
09T316ZNN-MM ° ° A A ° A A
09T316ZNN-MR A
) 2 |2 /8|8 | 8|2 |2 |8 |8|¢8|zs3
Typ Bezeichnung & R 8 2 s 3 B 8 8 S S
2 2 2 2 2 2 2 2 2 5 5
HRMD | HRMDS13 130520ZNN-MF ° ° o
WNMX 130520ZNN-ML A A A ° °
130520ZNN-MM ° ° A A ° o A A °
130520ZNN-MR A
4 =]
Typ Bezeichnung § g % E E % % % § g é g
= = g e 2 g e 2 g e 5 g
HRMD | HRMDMO6 | 060312ZNN-MF ° ° A
WNMX 060312ZNN-ML A A A
060312ZNN-MM o o ° ° A A ° A
HRMD | HRMDS09 09T316ZNN-MF ° ° ° A
WNMX 09T316ZNN-ML A ° A A °
09T316ZNN-MM o . ° A A ° A A
09T316ZNN-MR A
; _ 2 | 2| 8|8 |8|2|2s|/8|/g|§8|¢g
yp Bezeichnung & & & ] ) ] 3 = 8 S S
e 2 e e 2 e b 2 g s 5
HRMD | HRMDM13 | 130520ZNN-MF ° ° o
WNMX 130520ZNN-ML A A A ° °
130520ZNN-MM ° ° A ° o A A °
130520ZNN-MR A
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Korloy Hauptkatalog Frésen

HRM - Wendeschneidplatten

WNMX-MM WNMX-MF WNMX-MR WNMX-ML WDKT-MH
['+] =] (=} [=] [=] =] =]
(=] - S (=} =] - [52]
Typ Bezeichnung & & & ] B ] -
o o [+] o o [+] o
a. o [-% [-% [-% [-% [-%
HRM | HRMCM13 130520ZDSR-MH [} [} A A [} A A
WDKT
HRMCM15 150625ZDSR-MH A [ ] [} [ ] A
WDKT
['+] =] (=} [=] [=] =] =]
. (=] - S [=] =] - [523
Typ Bezeichnung 3 o 5 8 s 3 &
o o [+] o o o o
a. o. [-% [-% o [-% [-%
HRM | HRMS08 080316ZDSR-MH [} [} A A [} o A
WDKT
HRMS10 10T320ZDSR-MH [ ] [ ] A A [ ] [ ] A
WDKT
['+] =] (=] [=] [=] =] (=]
N S - S S S - a
Typ Bezeichnung 2 3 = 2 » @ &
[+] [+] o (] (%] o [+]
a. o [-% [-% [-% [-% [-%
HRM | HRMS13 130520ZDSR-MH [} [} A A [} A A
WDKT
HRMS15 150625ZDSR-MH A [ ] [} [ ] A
WDKT
8 2 8 8 8 2 2
Typ Bezeichnung 2 b 5 o = 2 R
[+] [+] o o (] o [£]
-9 o. -9 -9 o. -9 -9
HRM | HRMMO08 080316ZDSR-MH [ ] [ ] A A [ ] [ ] A
WDKT
HRMM10 10T320ZDSR-MH [ ) [ ) A A [} o A
WDKT
HRMM13 130520ZDSR-MH [ ] [ ] A A [ ] A A
WDKT
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Tank Mill - THE

@D

>k

o5 10
05 -RR:-5° o)

S RIS Lager 9D Bd L S[gzznauhtlen ap Untere S‘Lvlf:eidkante AuBere Sv:::eidkante kg
THE 25R @) 25 25 120 2 25 APLT070304R 1z SPMT060304 4z 0,4
32R @) 32 32 145 2 40 ADLT150308R 1z SDMT090308-MM 5z 0,5
40R [ 40 42 175 2 54 ZPMT1504PPSR-MM 1z SPMT120408-MM 5z 13
50R [ 50 42 175 4 54 ZPMT1504PPSR-MM 2z SPMT120408-MM 10z 14
ZUbehﬁr @D Schliissel Schliissel Schraube
S
THE25R @25 TWo7P - ETNA02506
THE32R @32 - TW158 ETNA0408
THE40R @40 - TW20S ETNAO511
THE50R @50 - TW20S ETNAO511
THE - Wendeschneidplatten
Typ Bezeichnung g E § é % %
E E E g g g
THE SPMT 060304 ° o)
SDMT 090308-MM o) A ° °
SPMT 120408-MM ° A o
APLT 070304R
ADLT 150308R °
ZPMT 1504PPSR-MM °

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Tangen Pro Serie

TP8P

¢ Die starke tangentiale Klemmung steigert die Produktivitat

¢ Enge Teilung erméglicht mehr Schneiden auf dem Trager

* Fraswerkzeug mit tangentialen doppelseitigen 8-schneidigen Wendeschneidplatten

e Wirtschaftliches Werkzeug mit 8 Schneiden und hohem Helixwinkel fiir groBe Schnitttiefen

Codesystem
Messerkopf
TlTDS IT: ? I\{I 0?3 I? 2T2 ? SOT1 4
TP8 Anstellwinkel Typ Frasertyp  Werkzeug 0 Kiihlung & Innen 0 Anzahl Zahne verfiighare WSP
(Tangen-Pro) P: 90 C : Messerkopf ~ M: Metrisch  063: 063 mm Werkzeugrichtung 22: 022 mm 6: 6 Zahne S014: SOKX14
A:Inch R: Mit IK, rechtes Werkzeug
NR: Ohne IK, rechtes Werkzeug
Schaftfraser
TI?8 ITD ? 0?2 I? ? VTV 3T2 1 ‘% 0 SOT 14
TP8 Anstellwinkel  Typ  Werkzeug 0 Kiihlung & Zahne  Schaft-Typ Schaft 0 Gesamtldange verfiighare WSP
(Tangen-Pro) P: 90° S: Schaft 32: 0 32 mm Werkzeugrichtung 3:3Z&hne  W: Weldon  32: @ 32 mm 110: 110 mm S014: SOKX14
R: Mit IK, rechtes Werkzeug C: Zylindrisch
NR: Ohne IK, rechtes
Werkzeug

Empfohlene Sorten und Spanbrecher

Empfohlene Sorte und Schneidkantenform nach Werkstiickstoffen (e:1. Empfehlung)

Spanbrecher Schneidkantenform

ML @ e PC5300 e PC5300

Empfohlene Schnittbedingungen

Werkstiick Spezifische . Sorte Spanbrecher
. Hérte
Schnittkraft PC5300 ML
IS0 Werkstoff IS0 AISI (N/mm?) (HB) :
vc (m/min) fz (mm/2) ap (mm)

C15E4 1015 150 015
C15M2 1020 1500 <180 200 0,20

C25 1025
Kohlenstoff- 250 0,15

stahl

- 1045 150 0,10
1050 1700 180-290 200 0,20

c60 1060

250 0,15 2-7

150 0,20

. 42CrMo4 4140
Legierungsstahl 41CrNiMo2 8637 1700 230-370 200 0,20
200 0,15
120 0,10

Werkzeugstahl - KP4M 2020 270-290
150 0,10
110 0,15
EN GJL 250 No258B
Grauguss EN GJL 350 No 35 B 900 <240 160 0,12
180 0,10 27
EN-GJS-400-15 60-40-18 150 0,20
Kugelgraphit Guss EN-GJS-150-10 65-45-12 870 <180

EN-GJS-600-3 80-55-06 200 0,15
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TP8P - Leistungsbeurteilung

VerschleiBfestigkeit
Werkstiick Gusseisen (EN-GJS-600-3) - 300 x 200 x 100 mm - Vierkantrohr
Schnittbedingungen ¢ =150 m/min-fz=0,15mm/Z - ap = 3,0 mm - ae = 40 mm - trocken
Werkzeuge T3 SOKX1406XPNR-ML (PC5300)  [EEEH TPSPCMOB3R-22-6-S014

100%
hohere
Standzeit
216/Cmi 2 108/cm 3
TP8P Wettbewerb

VerschleiBfestigkeit
Werkstiick Gusseisen (EN-GJS-600-3) - 300 x 200 x 100 mm - Vierkantrohr
Schnittbedingungen ve =200 m/min - fz=0,2 mm/Z - ap = 3,0 mm - trocken
Werkzeuge B SOKX1406XPNR-ML (PC5300)  [CEEH TPSPCMOB3R-22-6-S014

50% hohere
Standzeit
af
TP8P Wettbewerb
Spanbrecher
Abbildung Bezeichnung Beschichtet Abmessungen (mm) Geomotrie
PC5300 INSL w1 BS RE APMX
SOKX 1406XPNR-ML L] 14,47 6,5 1,35 - 1
SOKX 140608PNR-ML ° 14,47 6,5 1,69 0,8 1
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Korloy Hauptkatalog Frésen

TP8P - TP8PCM-S014

90°

DHUB

DCON-MS

APMX
= AA . _po
~| 2 e e
g (mm)
Bezeichnung Lager @ DC DHUB DCON-MS LF APMX kg
TP8PCM | 040R-16-3-S014 ° 3 40 34 16 40 1 0,18
040R-16-4-S014 ° 4 40 34 16 40 1 0,17
050R-22-4-S014 ° 4 50 45 22 40 1 0,28
050R-22-5-S014 ° 5 50 45 22 40 1 0,27
050R-22-6-S014 ° 6 50 45 22 40 1 0,28
063R-22-6-S014 ° 6 63 49 22 40 1 0,44
063R-22-7-S014 o 7 63 49 22 40 1 0,45
063R-22-8-S014 ° 8 63 49 22 40 1 0,45
080R-27-6-S014 ° 6 80 60 27 50 1 0,87
080R-27-7-S014 ° 7 80 60 27 50 1 0,86
080R-27-9-S014 ° 9 80 60 27 50 1 0,89
100R-32-8-S014 ° 8 100 70 32 63 1 1,79
100R-32-12-S014 ° 12 100 70 32 63 1 1,80
125R-40-9-S014 ° 9 125 90 40 63 1 2,95
125R-40-15-S014 ° 15 125 90 40 63 1 2,96
Zubehor aD Schliissel Schraube
P
@40 TW20-100 FTGA0511-P
@50 - 3125 TW20-100 FTGA0513-P

TP8P - Wendeschneidplatten

Typ Bezeichnung

SOKX | 1406XPNR-ML
140608PNR-ML

® | @ | PC5300
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TP8P -

TP8PS-S014

N n
i — e i R
; APMX 4 /APMX
LH LH
OAL OAL
Abb. 1 Abb. 2

- Hé AR YT
/J ” \@JQ ~RR:-29--23° -
Bezeichnung Lager @ DC DCON-MS LH OAL APMX kg Abb.
TP8PS 032R-2W32-130-S014 [ 2 32 32 40 130 11 0,70 1

032R-3W32-130-S014 [ 3 32 32 40 130 1 0,69 1

032R-2C32-250-S014 [ ) 2 32 32 50 250 11 1,40 2

032R-3C32-250-S014 [ 3 32 32 50 250 1 1,39 2

040R-3W32-130-S014 [ 3 40 32 40 130 11 0,78 1

040R-4W32-130-S014 [ 4 40 32 40 130 1 0,77 1

040R-3C32-250-S014 [ 3 40 32 50 250 11 1,51 2

040R-4C32-250-S014 [ 4 40 32 50 250 11 1,51 2
Zubehﬁr @D Schliissel Schraue

@
@32 TW20-100 FTGA0511-P
@40 TW20-100 FTGA0513-P

TP8P - Wendeschneidplatten

Typ

Bezeichnung

SOKX | 1406XPNR-ML

140608PNR-ML

® | @ | PC5300

A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Hohe Standzeiten und hervorragende
Zerspanungsleistung im Formenbau

Laser Mill

e Schaftfraser mit Wendeschneidplatten zum Schlichten

e Optimale Formenbearbeitung durch das verfiighare MMS System

¢ Hochfeste Klemmung durch das einfache Schraubsystem

¢ Verschiedene Ausfiihrungen: Stahischaft, Hartmetallschaft, modularer Schaft

Klemmsystem Kiihimittelbohrung
Kiihimittelnebenkanéle Prazisionsschraube
 Hohe Prézision L u
T (geschliffener Innendurchmesser) Kihimittelkanale
Rundlauf : 0,02mm
— Genauigkeit von 'R': unter 0,01 mm

¢ Integriertes Kiihimittelsystem

Kihimittelhauptkandle o ==

MMS System

Umweltfreundliches Kiihlsystem

Geringere Kiihimittelkosten

Schmierung der Schneidkante

Sehr gute Spankontrolle

Hohe Standzeiten & optimale Oberfldchengiite
Merkmale ’ ‘

¢ Sechs Wendeschneidplatten fiir einen Halter erhiltlich

¢ Klemmung der Wendeschneidplatte iiber eine einzelne Schraube: Einfaches Klemmsystem
e Verschiedene Halterausfiihrungen (Stahlschaft, Hartmetallschaft, modulare Ausfiihrung)

e MMS-geeignet - fiir hohe Standzeiten und eine optimale Oberfldchengiite

LBH-Kugel LRH-Eckenradius LFH-Hohe Vorschiibe LCF-Anfasung LBS-Vollradius LR-Eckenradius
-Spiralf. Schneidkante -Spiralf. Schneidkante -Spiralf. Schneidkante -Gerade Schneidkante -Gerade Schneidkante -Gerade Schneidkante
- Fiir hértere Materialien -Auswahl von - Geeignet flir hohe -Zentrierbohren und -Fir hohe Prézision -Auswahl von

bei hohen Vorschiiben Eckradien Vorschiibe anfasen Eckradien
Merkmale der Laser Mill Sorten Anwendung pro Werkstiick
A

Sorte mit sehr hoher Hérte
PC2005 | Kombination aus hervorragender VerschleiBfestigkeit und starkem Spanbrecher

Optimiert fiir die Bearbeitung von wirmebehandeltem Stahl und hochhartem Stahl PC2015

Sorte mit hoher VerschleiBfestigkeit und ausgezeichneter Zahigkeit
PC2010 | Starke Spanbrecher mit hervorragender Thermoschockbesténdigkeit
Geeignet fiir die Bearbeitung von vorgehdrtetem Stahl

PC2005
PC2015 Starke Spanbrecher mit hervorragender AufschweiBbestandigkeit

Optimiert fiir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahl
20 30 40 50 60

Guss Kohlen- Vorgehérteter ~ Werkzeug Stahl
stoff-Stahl Stahl Stahl Hitzebehandelt

PC2010

Unterbrochener Schnitt

> Hrte (HrC)
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Laser Mill - Eigenschaften der KF/KH Spanbrecher

KF: Fiir Kohlenstoffhaltige Stahle. Sorgt fiir stabilen Bearbeitungsprozess und eine Verbesserung der VerschleiBfestigkeit durch das
optimierte Mittelteil und die scharfe Schneidkante.

KH: Die Kombination aus Spanwinkel und Freiwinkel erhoht die Stabilitt der Wendeschneidplatte und eignet sich fiir die Bearbeitung
von Werkstiicken mit hoher Hérte.

Typ Formvergleich
A
Standard !
fiir allgemeine
Zerspanung - A J/
SECTION A-A
* Geeignet fiir den allgemeinen Schnitt
* Schneidkantige Form fiir gleichméBige Leistung
e R
KH
hochharter e A
Stahl o SECTION A-A
* Geeignet fiir die Bearbeitung mit hoher Hérte und gleichméaBiger Standzeit im Mittelteil
o Optimale Schneidkante durch Erhéhung des Spanwinkels (Z°)
* Ein geringerer Freiwinkel (8°) erhoht die Festigkeit der Schneidkanten im Vergleich zu Universal-Wendeschneidplatten.
P A
KF I '
Kohlenstoffstahl o A
SECTION A-A
* Die kleinere Querschneide verbessert die VerschleiBfestigkeit in der Mitte bei der Bearbeitung von Kohlenstoffstahl.
o Optimale Schneidkante durch Erhéhung des Spanwinkels (7°)
¢ Hohe Schnittleistung und Standzeit durch Verbesserung der Schneidkante

Empfohlene Schnittbedingungen

Werkstoff Empfohlene o Empfohlene Schnittbedingungen
1S0 Material HB (HRC) Sorte vc (m/min) fz (mm/2) ap (mm) ae (mm)
Grauguss GG25 180 (8
wraug © PC2015 130-210 0.2-05 0.07D 0.07D
Ductiler Grauguss GGG60 250 (24) PC2010 KF
Kohlenstoff Stahl €22 - 650 150 PC2005 170-250 0.2-05 0.07D 0.07D
Legierter Stahl 1.2738 270 (28) 130-210 0.1-0.3 0.7D 0.7D
2738 300 (32)
C45E 370 (40) PC2010
. PC2015 KH
Geharteter Stahl CPM40 370 (40) PC210F 100-160 0.1-0.3 0.5D 0.5D
10Ni3MnCuAl 400 (43)
1.2083 510 (52)
Werkzeugstahl 1.3343-1.3247 550 (55) 80-130 0.1-0.2 0.3D 0.3D
_ X40CrMoV5-1 PG2005 KH
Legierter Werkzeugstahl 630 (60) PC2010 70-120 0.1-0.2 0.3D 0.3D
X155CrMov12
Uberhang unter 3D 3D - 5D 5D - 8D 8D-10D
vc m/min 100% 70% 60% 50%
fzmm/Z 100% 70% 60% 50%
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Laser Mill - Technische Information

Formeln fiir das Frasen

en

-

ap

"~ N~

ve = Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Pkw = Leistungshedarf (kW)

vce = Praktische Schnittgeschw. (m/min)

Pps = Leistungsbedarf (PS)

n = Umdrehungen pro Minute (min-')

Q = Spanabtrag (cm*/min)

Dc = Schneiddurchmesser (mm)

ap = Schnitttiefe (mm)

De = Ist-Durchmesser (mm)

ae = Schnittbreite (mm)

vf = Vorschub pro Minute (mm/min)

Schnittgeschwindigkeit U/min
_ nxDexn (m/min) _ Vcex 1000 (min)
1000 rx De
Vorschub (pro Zahn) Vorschub (pro Minute)
vf .
fz= (mm/2) vf = fz x n x z (mm/min)
nxz
Spanabtrag Leistungsbedarf
Qx ke
w= ———— (kW)
_ apxaexvf (cm¥/min) 60 x;kOOOxﬂ
1000 Prs= — 2 (pg)
0,75

fz = Vorschub pro Zahn (mm/2)

ke = Spezifischer Schnittwiderstand
(kgf/mm?)

z = Anzahl der Z&hne

N = Mechanische Effizienz (%)

Formeln zur Berechnung der praktischen Schnittgeschwindigkeit

1. Fiir 8°: Berechnung der Schnittgeschwindigkeit 2. Fiir ap: Berechnung der Schnittgeschwindigkeit an 3. Formel tatsdchlicher Durchmesser
an Punkt P (Schnittgeschwindindigkeit Punkt Q
abhéngig von Schnitttiefe beim Rampen) - Formel: Praktische Schnittgeschwindigkeit
- Formel: Praktische Schnittgeschwindigkeit
i @D @
- TXDeSINBXN min) vce = 2Vap (De - ap) De = 2v/ap (D-ap) >
1000 1000 4| . ‘
a/p( ‘
0 =cos’ (M) +90 - @° = @ f ‘
ap ap
K N
Q
@ De
Formeln zur Berechnung der Oberflachengiite
h (Oberflachengiite) (pm)
e (mm) !
R (mm) 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8 09 1,0
5 0,3 1,0 2,3 4,0 6,3 9,0 12,3 16,0 20,3 25,0
6 0,2 0,8 1,9 33 52 7,5 10,2 13,3 16,9 20,8
8 0,2 0,6 1,4 2,5 39 5,6 7.7 10,0 12,7 15,6
10 0,1 0,5 1,1 2,0 3,1 45 6,1 8,0 10,1 12,5
12,5 0,1 0,4 0,9 1,6 2,5 3,6 49 6,4 8,1 10,0
15 0,1 0,3 0,8 1,3 2,1 3,0 41 53 6,8 8,3
16 0,1 0,3 0,7 1,3 2,0 2,8 38 5,0 6,3 78
u . s . (ae)?
- Formel der Oberflachengiite: h(Oberfldchengiite) = R x 1000(um)
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Laser Mill - Technische Informationen

VerschleiBfestigkeitspriifung

PC2005

Hochgehirteter, warmebehandelter Stahl (X100CrMoV5 1, warmebehandelt HRC60)

Zerspanungsrate (Q) = 1.6 cm¥min |

A PC2005:KH 1108]min)
E 2400
& 2100
£
3 108 min Zerpanung
% 1800 @ Qut= 1736 cm?
% 1500 .
/ 87 min Zerspanung Mitbewerber A 22 min
1200 Qtot = 1389 cm?
900
Schnittbedingungen 600
vc = 140 m/min 22 min Zerspanung
fz=0.15 mm/Z 300 Quot = 347 cm? &7 min
ap=1.2mm -
ae=1.2mm 20 40 60 80 100 120 140  Bearbeitungszeit (min)
Kihimittel (Luft)
Werkzeug @ PC2005 Mitbewerber A Mitbewerber B
WSP = LBH120-KH (PC2005)
PC2010 Vorgehartetert Stahl (X40CrMnNiMo8-6-4)
Zerspanungsrate (Q) = 0.86 cm3/min ‘ (PC20103KH] L 8YAH|
A
"”g‘ 600
§ 500 Y
g 400 18.4h Zerpanung
/ (:;-;_ %00 Qtot = 486 cm?® Mibewerber A 294
2.1h Zerspanung
60 Qtot = 54 cm?®
Schnittbedingungen 50
Ve = 276 m/min 184H
f2=0.15 mm/Z 40
ap=0.3mm -
ae=1.2mm 2 3 - 18 19 Bearbeitungszeit (H)
KiihImittel: KiihIfliissigkeit
Werkzeug @ PC2010 Mitbewerber A Mitbewerber B
WSP = LBH120-KH (PC2010)
PC2015 Kohlenstoff Stahl (C45)
Zerspanungsrate (Q) = 0.45 cm®min ‘ (P20 15)
PC2015 113'3H]
A
”g 420
\ E 410
S 400 o
=4 13.3h Zerspanung Mibewerber A 98
@390 Qtot = 400 cm?
1.3hZ
Schnittbedingungen Q3 _ e’Spa"E "o
g tot = 36 cm
ve = 250 m/min 40
fz =0.35 mm/Z 30
ap=0.3mm
ae=0.3mm 20
Coolant (MQL) _
Werkzeug 12 w13 14 Bearbeitungszeit (H)
WSP = LBH120 (PC2015)
@ PC2015 Mitbewerber A
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Laser Mill - Technische Informationen

Erhéltliche Wendeschneidplatten

LBH Kugelausfiihrung LRH Eckenradiusausfiihrung | LFH fiir hohe Vorschiibe LCF Fasenausfiihrung LBS Kugelausfiihrung | LR Eckenradiusausfiihrung
- ~ T :
: p\ —
Halter O I =
o 1l S5 a
>~ & i R S ‘
Genauigkeit R +0.005 Eck R +0.015 Genauigkeit R +0.005 Eck R +0.015
LBHO80 LBHO90
LBEO80 | LBHO80-KF | LBH090-KF t:zg:g
LBHO80-KH | LBH090-KH
LBH100 LBH110 LRH100-R05
LBE100 LBS100 LR100-R05 | LR100-R20
LBH100-KF | LBH110-KF | LRH100-R10 | LRH110-R05 | LFH100
LRE100 LBS110 LR100-R10 | LR110-R05
LBH100-KH | LBH110-KH | LRH100-R20
LBH12 LBH1 LRH120-R
LBE120 0 30 0-ROS LBS120 LR120-R05 | LR120-R20
LBH120-KF | LBH130-KF | LRH120-R10 | LRH130-R05 | LFH120
LRE120 LBS130 LR120-R10 | LR130-R05
LBH120-KH |LBH130-KH | LRH120-R20
LBE160 LBH160 LBH170 tg:lgg_g?g LBS160 LR160-R05 | LR160-R30
LRE160 LBH160-KF | LBH170-KF LRH160-R20 LRH170-R05 | LFH160 LCF160-D90 LBS170 LR160-R10 | LR170-R05
LBH160-KH - -
60 LBH170-KH LRH160-R30 LR160-R20
LRH200-R05
LBH200 LBH210 LR200-R05 | LR200-R30
LBE200 LBH200-KF | LBH210-KF LRH200-R10 LRH210-R05 | LFH200 LCF200-D90 LBS200 LR200-R10 | LR210-R05
LRE200 LRH200-R20 LBS210
LBH200-KH | LBH210-KH LR200-R20
LRH200-R30
LRH250-R05
LBE250 LBH250 LBH260 LRH250-R10 LBS250 LR250-R05 | LR250-R30
LBH250-KF | LBH260-KF LRH260-R05 | LFH250 LCF250-D90 LR250-R10 | LR260-R05
LRE250 LBH250-KH | LBH260-KH LRH250-R20 LBS260 LR250-R20
LRH250-R30
LBH300 LBH310 LRH300-R10
LBE300 LBH300-KF | LBH310-KF | LRH300-R20 | LRH310-R05 | LFH300 LBS300 LR300-R10 | LR300-R30
LRE300 LBS310 LR300-R20 | LR310-R05
LBH300-KH | LBH310-KH | LRH300-R30
LBH320 LBH330 LRH320-R10 | LRH330-R10
LBE320 LR320-R10 | LR320-R30
LBH320-KF | LBH330-KF | LRH320-R20 | LRH330-R20 | LFH320 LBS320
LRE320 LR320-R20
LBH320-KH | LBH330-KH | LRH320-R30 | LRH330-R30
* LBH allgem. Bearbeitung, LBH-KF fiir Kohlenstoff-Stahl und LBH-KH fiir hochgehértete Stéhle.
Daten zum Ist-Durchmesser
ap L 008 010 012 016 020 025 030 032
0,1 1,8 2,0 2,2 2,5 2,8 3,2 35 3,6
0,2 2,5 2,8 3,1 3,6 4,0 4,5 4,9 50
0,3 3,0 3,4 3,7 43 49 54 6,0 6,2
0,5 39 4.4 48 5,6 6,2 7,0 7,7 79
1,0 53 6,0 6,6 7,7 8,7 9,8 10,8 11,1
1,5 6,2 71 79 9,3 10,5 11,9 13,1 13,5
2,0 6,9 8,0 8,9 10,6 12,0 13,6 15,0 15,5
25 74 8,7 9,7 11,6 13,2 15,0 16,6 17,2
3,0 7,7 9,2 10,4 12,5 14,3 16,2 18,0 18,7
35 79 9,5 10,9 13,2 15,2 17,3 19,3 20,0
4,0 8,0 9,8 11,3 13,9 16,0 18,3 20,4 21,2
5,0 11,8 14,8 17,3 20,0 22,4 23,2
6,0 12,0 15,5 18,3 21,4 24,0 25,0
7,0 15,9 19,1 22,4 25,4 26,5
8,0 16,0 19,6 23,3 26,5 27,7
10,0 20,0 24,5 28,3 29,7
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Laser Mill - LBE 08/10/12/16/20/25/30/32

Radiusfraser Vollhartmetallschaft, Kugelausfiihrung

@dt ddt
@DI —{@:ﬁ‘:—f ——————— e —zdl @DI —@ %—ﬁ ——————————————— - 2d
' ’
L L
Abb. 1 Abb. 2

(mm)

Typ | Bezeichnung Lager oD od 0d1 L L Klemmschraube | Schliissel | WSP () Abb.
08 | LBE | 080020S-S08C-130 A 8,9 8 75 20 130 ETND02506F TWP07S 8,9 2
080020S-S08C-150 (] 8,9 8 75 20 150
080080S-S08C A 8,9 8 75 80 136 ETND02506F TWPO7S 8,9 1
080100S-S08C A 8,9 8 75 100 156
10 | LBE | 100023S-S10C-130 A 10, 11 10 9,5 23 130 ETNDO307F TWP08S 10,11 2
100023S-S10C-170 (] 10, 11 10 9,5 23 170
100080S-S10C A 10, 11 10 9,5 80 136 ETNDO0307F TWP08S 10, 11 1
100120S-S10C A 10, 11 10 9,5 120 176
12 | LBE | 120025S-S12C-150 A 12,13 12 11,5 25 150 ETND03509 TWP10S 12,13 2
120025S-S12C-200 A 12,13 12 11,5 25 200
120100S-S12C A 12,13 12 11,5 100 156 ETND03509 TWP10S 12,13 1
120150S-S12C A 12,13 12 11,5 150 206
16 | LBE | 160030S-S16C-160 A 16, 17 16 15,5 30 160 ETND0413 TWP15S 16, 17 2
160030S-S16C-210 A 16, 17 16 15,5 30 210
160100S-S16C A 16, 17 16 15,5 100 160 ETND0413 TWP15S 16, 17 1
160150S-S16C A 16, 17 16 15,5 150 210
20 | LBE | 200035S-S20C-190 A 20,21 20 19,5 35 190 ETKD0516 TWP20 20, 21 2
200035S-S20C-240 A 20, 21 20 19,5 35 240
200120S-S20C A 20,21 20 19,5 120 190 ETKD0516 TWP20 20, 21 1
200170S-S20C A 20,21 20 19,5 170 240
25 | LBE | 250040S-S25C-220 O 25,26 25 24,5 40 220 ETKD0620 TWP25 25,26 2
250040S-S25C-250 O 25,26 25 24,5 40 250
250140S-S25C ® 25,26 25 245 140 220 ETKD0620 TWP25 25,26 1
250170S-S25C O 25,26 25 245 170 250
30 | LBE | 300050S-S32C-230 O 30, 31 32 29,5 50 230 ETGD0825 TWP40 30, 31 2
300050S-S32C-260 O 30, 31 32 29,5 50 260
300140S-S32C O 30, 31 32 29,5 140 230 ETGD0825 TWP40 30, 31 1
300170S-S32C ® 30, 31 32 29,5 170 260
32 | LBE | 320050S-S32C-230 [ J 32 32 31,5 50 230 ETGD0825 TWP40 32,33 2
320050S-S32C-260 O 32 32 31,5 50 260
320140S-S32C ® 32 32 31,5 140 230 ETGD0825 TWP40 32,33 1
320170S-S32C ® 32 32 31,5 170 260
320050S-S32C-230 ® 32 32 31,5 50 230 ETGD0825 TWP40 32,33 1
320050S-S32C-260 O 32 32 31,5 50 260
=» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 333 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Laser Mill - LBE 08/10/12/16/20/25/30/32

Radiusfraser mit Stahlschaft, Kugelausfiihrung

dd1
@D @ R i il 1 i+ @d
2
L
. e . — 'y
%/ ~ :‘ e JAN \v\) N? (e /) 6 ’ o
Typ | Bezeichnung Lager 0D 0d 0d1 /4 L Klemmschraube | Schliissel | WSP ()
08 | LBE | 080035T-S12 A 8,9 12 75 35 91 ETND02506F TWP07S 8,9
080055T-S12 A 8,9 12 75 55 1M1
080075T-S12 A 8,9 12 75 75 131
10 | LBE | 100035T-S12 A 10, 11 12 9,5 35 91 ETNDO307F TWP08S 10, 1
100055T-S12 A 10, 11 12 9,5 55 1M
100075T-S12 A 10, 11 12 9,5 75 131
12 | LBE | 120055T-S12 A 12,13 12 10,4 55 1M ETND03509 TWP10S 12,13
120085T-S16 A 12,13 16 11,5 85 145
16 | LBE | 160065T-S16 A 16, 17 16 14 65 125 ETND0413 TWP15S 16,17
160100T-S20 A 16, 17 20 15,5 100 170
20 | LBE | 200075T-S20 A 20, 21 20 17,5 75 145 ETKD0516 TWP20 20, 21
200115T-S25 A 20, 21 25 19,5 115 195
25 | LBE | 250090T-S25 A 25,26 25 22 90 170 ETKD0620 TWP25 25,26
250135T-S32 ) 25, 26 32 24,5 135 225
30 | LBE |300105T-S32 ) 30, 31 32 29,5 105 195 ETGD0825 TWP40 30, 31
300160T-S32 [ 30, 31 32 29,5 160 250
32 | LBE |320105T-S32 A 32 32 29 105 195 ETGD0825 TWP40 32,33
320160T-S32 A 32 32 29 160 250
Radiusfraser mit Stahlschaft, Kugelausfiihrung
di
@D (oS e e -ad
JJ
L
e P
< A (2] - L C A
|~ e S el b -
S A mm,
Typ | Bezeichnung Lager oD od Qd1 L L Klemmschraube | Schliissel WSP (0)
12 | LBE | 120035S-S12 A 12,13 12 11,5 35 91 ETND03509 TWP10S 12,13
16 | LBE | 160035S-S16 A 16, 17 16 15,5 35 95 ETND0413 TWP15S 16, 17
20 | LBE | 200040S-S20 A 20, 21 20 19,5 40 110 ETKD0516 TWP20 20, 21
25 | LBE | 250045S-S25 A 25, 26 25 24,5 40 125 ETKD0620 TWP25 25,26
30 | LBE | 300055S-S32 A 30, 31 32 29,5 55 145 ETGD0825 TWP40 30, 31
32 | LBE | 320055S-S32 A 32 32 31,5 55 145 ETGD0825 TWP40 32,33
-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 333 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Laser Mill - LRE10/12/16/20/25/30/32

Vollhartmetallschaft, Eckenradiusausfiihrung

adi
S i =
2
L
Abb. 1 Abb. 2
~ ~ O | (s < <( A

(mm)

Typ | Bezeichnung Lager oD 0d 0d1 L L Klemmschraube | Schliissel | WSP (0) Abb.

10 | LRE | 100023S-S10C-130 10,11 10 9,5 23 130 ETNDO307F TWP08S 10,11
100023S-S10C-170 10,11 10 9,5 23 170
100080S-S10C 10,11 10 9,5 80 136
12 | LRE | 120025S-S12C-150 12,13 12 1,5 25 150 ETND03509 TWP10S 12,13
120100S-S12C 12,13 12 1,5 100 156
120150S-S12C 12,13 12 1,5 150 206
16 | LRE | 160030S-S16C-160 16,17 16 15,5 30 160 ETND0413 TWP15S 16,17
160100S-S16C 16,17 16 15,6 100 160
160150S-S16C 16,17 16 15,6 150 210
20 | LRE | 200035S-S20C-190 20,21 20 19,6 35 190 ETKD0516 TWP20 20,21
200035S-520C-240 20,21 20 19,6 35 240
200120S-S20C 20,21 20 19,6 120 190
200170S-S20C 20,21 20 19,5 170 240
25 | LRE | 250040S-S25C-220 25,26 25 24,5 40 220 ETKD0620 TWP25 25,26
250040S-S25C-250 25,26 25 24,5 40 250
250140S-S25C 25,26 25 24,5 140 220
250170S-525C 25,26 25 24,5 170 250
30 | LRE | 300050S-S32C-230 30,31 32 29,5 50 230 ETGD0825 TWP40 30,31
300050S-S32C-260 30,31 32 29,5 50 260
300140S-S32C 30,31 32 29,5 140 230
300170S-S32C 30,31 32 29,5 170 260

| 2

o|0|0|0|0|0|0|0|0|0]|0|0|0|0|0|0|0|0|0|0|0|0 |00
aAlalmdivialalndalaldNd el el

32 LRE | 320050S-S32C-230 32 32 31,5 50 230 ETGD0825 TWP40 32,33
320050S-S32C-260 32 32 31,5 50 260
320140S-S32C 32 32 31,5 140 230
320170S-S32C 32 32 31,5 170 260
Stahlschaft, Eckenradiusausfiihrung
d1
oo | N@hst ==t 1 2d
)/
L
o ,,/\) . ‘ ‘/67—\ P L \/ : - - é
. £ e ? \\}\/ (mm)
Typ | Bezeichnung Lager 0D 0d od1 e L Klemmschraube | Schliissel WSP (0)
10 LRE 100025T-S12 @) 10,11 12 9,5 25 111 ETNDO307F TWPO08S 10,11
LRE 100050T-S12 @) 10,11 12 9,5 50 150
12 LRE 120060T-S16 ©) 12,13 16 11,5 60 160 ETND03509 TWP10S 12,13
-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 333 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Laser Mill - LRE12/16/25/30/32

Stahlschaft, Eckenradiusausfiihrung

@di
@DL* @l -—-—-—-—-—-—- i @d
2
L
o .
] e Sielie) A !
(mm)
Typ | Bezeichnung Lager oD od1 2 L Klemmschraube Schliissel WSP (0)
12 LRE | 120030S-S12 (@] 12,13 12 11,5 30 111 ETND03509 TWP10S 12,13
16 LRE | 160050S-S16 ¢} 16,17 16 15,5 50 131 ETND0413 TWP15S 16,17
160060S-S16 ¢} 16,17 16 15,5 60 160
20 LRE | 200060S-S20 O 20,21 20 19,5 60 145 ETKDO0516 TWP20 20,21
200080S-S20 ¢} 20,21 20 19,5 80 180
25 LRE | 250070S-S25 (0] 25,26 25 245 70 145 ETKD0620 TWP25 25,26
250100S-S25 ¢} 25,26 25 245 100 225
30 LRE | 300070S-S32 ¢} 30,31 32 29,5 70 160 ETGD0825 TWP40 30,31
300100S-S32 O 30,31 32 29,5 100 225
32 LRE | 320080S-S32 O 32 32 31,5 80 160 ETGD0825 TWP40 32,33
320100S-S32 e} 32 32 315 100 225
M M
i T 7
| g @a| @0 © H,,,:H,, gdi| @d
2 l
L L
Abb. 1 Abb. 2
AP\ Q |
o " (mm)
Bezeichnung Lager M oD L 4 0d 0d1 Klemmschraube Schliissel WSP (0) Abb
LBE 100-MHD-M06 A M06 10,11 40 25 9,5 6,5 ETNDO307F TWP08S 10,11 112
120-MHD-M06 A M06 12,13 40 25 1 6,5 ETND03509 TWP10S 12,13 12
160-MHD-M08 A M08 16,17 47 30 14,5 8,5 ETND0413 TWP15S 16,17 112
200-MHD-M10 A M10 20,21 56 35 18 10,5 ETKD0516 TWP20 20,21 112
250-MHD-M12 A M12 25,26 69 45 22,5 12,5 ETKD0620 TWP25 25,26 112
300-MHD-M16 ° M16 30,31 77 50 28 17 ETGD0825 TWP40 30,31 112
320-MHD-M16 A M16 32 77 50 29 17 ETGD0825 TWP40 32,33 12

Bezeichnung: LBE320-MHD-M16 Modularer Kopf GewindegroBe (M16)
Adapterspez.: MAT-M16-035-S32S Adapter GewindegréBe (M16)

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 333
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Laser Mill - Wendeschneidplatten

LBH LR

Typen E E = Typen E E =

LBE08/10/12/16/20/25/30/32 28 LBH080 A LRE10/12/16/20/25/30/32 @10 LR100-R05 A
Vollhartmetall-Schaft Vollhartmetall-Schaft

LBE08/10/12/16/20/25/30/32 29 LBH090 o LRE10/12 LR100-R10 A

LRE12/16/25/30/32 LBE-MHD o1 LBH110 A oM LR110-R05 o

@12 LBH120 A LR120-R05 A

@13 LBH130 o @12 LR120-R10 A

16 LBH160 A LR120-R20 o

17 LBH170 o @13 LR130-R05 o

@20 LBH200 A LR160-R05 A

@21 LBH210 o a16 LR160-R10 A

@25 LBH250 A LR160-R20 A

@26 LBH260 o LR160-R30 o

@30 LBH300 A 17 LR170-R05 o

@31 LBH310 o @20 LR200-R05 o

@32 LBH320 A LR200-R10 A

LR200-R20 A

LR200-R30 o

@21 LR210-R05 o

LR250-R05 o

LR250-R10 o

LR250-R20 o

LR250-R30 o

@26 LR260-R05 o

@30 LR300-R10 o

LR300-R20 o

LR300-R30 o

@31 LR310-R05 o

@32 LR320-R10 o

LR320-R20 o

LR320-R30 o
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BFE

oo L@ —f—————— | ad @Dlr —_—te——— ad
~ap| ap -
G CHR
L L
Abb. 1 Abb. 2
S U, - vy
eI
S s (mm)
Bezeichnung Lager (/)] 0d 4 L ap Kg Abb. WSP
BFE | 16-S [} 16 16 36 140 8.0 0.2 1 RC16
16-M o 16 20 65 170 8.0 0.3 2
16-L [} 16 25 65 200 8.0 0,5 2
20-S [} 20 20 45 160 10.0 04 1 RC20
20-m ° 20 20 80 200 10.0 0.6 2
20-L [} 20 25 80 250 10.0 0,8 2
30-S e} 30 32 65 175 15.0 09 2 RC30
30-M e} 30 32 100 250 15.0 1,4 2
32-S e} 32 32 56 175 16,0 0,9 1 RC32
Zubehﬁr @D Schraue Klemme Klemmschraube ~ Sicherungsring Schliissel
=
& (o o °2
216 FTGA0513 CBH4.5R1 CTX04513 ER03 TW20
@20 FTGAO517 CBH4.5R2 CTX04513 ER03 TW20
@25 FTGA0621 CBH5R1 CTX0517 ER04 TW20
@30-032 FTGA826 CBH6R1 CTX0621 ERO05 TW25
Empfohlene Schnittbedingungen
. Schnittbedingungen
Werkstiick p
vc (m/min) fz (mm/Z)
Aligemeiner Stahl (ST33, C25) > HB180 150 - 250 0.10-0.30
Legierter Stahl (C55, 42CrMo4) < HB300 100 - 200 0.10-0.20
Gusseisen < HB300 100 - 200 0.10-0.30
BFE - Wendeschneidplatten
Typ Bezeichnung PC210F
RC 16 )
20 )
25 )
30 o)
32 )
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Harte Sorten ermoglichen hohe Standzeiten

GBE

¢ Radienfraser zur Mittel- und Schruppbearbeitung im Formenbau

e Spiralformige und hochprazise Schneidkante

¢ Stabile Bearbeitung mit unserem integriertem Kiihimittelsystem
¢ Einsetzbar von der mittleren bis hin zur Schruppbearbeitung im Formenbau

¢ Verschiedene Halter in normaler und langer Ausfiihrung

Codesystem Halter

G?E 3?0 - ? 3T2
Produktbezeichnung Bearbeitungsdurchmesser Ausfiihrung Schaftdurchmesser
Allgemein mit 016, 020, S: Standardschaft 032: 32 mm
Wendeschneidplatten 025, 030, 032, L: Langer Schaft
Kugelfraser 040, 050
Innen AuBen
e Fiir Anwendungen mit hochpraziser Bearbeitung und tiefen Schnitten geeignet
¢ Rundlauf und Radiusgenauigkeit: innerhalb von 0,05 mm
o \lerschiedene Durchmesser (016, @18, 020, 022, 025, 026, 028, @30, #32, 40, B50)
e Minimale Schnittlast durch spiralférmige Schneidkante
e Durch die konkave Unterseite und die Verstarkung der Flanke ist die Wendeschneidplatte
vor Rotationen geschiitzt
? ¢ Hohe Standzeiten und bessere Bearbeitung durch 2 Wendeschneidplatten
; e Hohere Standzeiten durch optimierte Sorten
Verstérkung Konkave
der Flanke Unterseite
e Verschiedene Durchmesser: (016, @18, 020,
022, 025, 026, 028, 030, 032, P40, B50)
e Gute Spanabfuhr durch internes Kiihimittel
(an der Schneidkante)
¢ Hohe Standzeiten und stabile Bearbeitung
e Einfaches Einsetzen der Wendeschneidplatte
am hervorstehenden Teil zur Vermeidung von
Vibrationen wahrend der Bearbeitung
Hervorstehender Teil
Standard- Mehrschneiden- Modulare
ausfiihrung ausfiihrung Ausfiihrung
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GBE - Technische Informationen

Einsetzen der Wendeschneidplatte

1. Setzen Sie die Wendeschneidplatte
in den hervorstehenden Teil am Halter ein.

l _’ ¢ _’ 2. Driicken Sie die Wendeschneidplatte in Richtung
des roten Pfeils und schrauben Sie sie mit dem
f \ Schliissel fest.
Zerspanungsleistung
g8 GBE
3 Wetth. A
Wetth. B
6
4
2
O -
x> = s
0 Schnittparameter Schnittparameter é % 3 %
1 2 S 8 £ £ 3
S ¥§ 8%
DN §
Schnittbhedingungen
Klasse Schnittgeschwindigkeit (vc) | Vorschub (fz) Schnitttiefe (ap) Schnittbreite (ae) Werkstoff Kiihlung
Schnittparameter 1 150m/min 0,15mm/Z 5mm 8mm X40CrMoV5-1
(HRCS50) trocken
Schnittparameter 2 100m/min 0,1mm/Z 8mm 8mm 42Cr|\/|0:1r (HRC20)
WSP - Ersatzteile
Wendeschneidplatten Ersatzteile
\\ h%,
@3‘\\\ y / i
Schraube Schliissel
Durchm. 0 Innen AuBen M .
Hauptschneide Innen/AuBen AuBen/Haupt Innen/AuBen AuBen/Haupt
@16 ZPET080M-MM ZPET080S-MM FTKA02555S - TW08S -
@18 ZPET090M-MM ZPET090S-MM FTKA0307 - TW09S -
@20 ZPET100M-MM ZPET100S-MM SPMT060304 FTKA0307 ETNA02506 TW09S TWO7P
@22 ZPET110M-MM ZPET110S-MM SPMT060304 FTKA0408 ETNA02506 TW158 TWO7P
@25 ZPET125M-MM ZPET125S-MM SPMT060304 FTKA0409 ETNA02506 TW158 TWO7P
@26 ZPET130M-MM ZPET130S-MM SDMT090308-MM FTKA0409 ETNA0408 TW158 TW158
@28 ZPET140M-MM ZPET140S-MM SDMT090308-MM FTGA0511-P ETNA0408 TW20 TW158
@30 ZPET150M-MM ZPET150S-MM SDMT090308-MM FTGA0511-P ETNA0408 TW20-100 TW158
@32 ZPET160M-MM ZPET160S-MM SDMT090308-MM FTGA0511-P ETNA0408 TW20-100 TW15S
@40 ZPET200M-MM ZPET200S-MM SPMT120408-MM FTGA0614 ETNA0511 TW20-100 TW20S
@50 ZPET250M-MM ZPET250S-MM SPMT120408-MM FTGA0818 ETNA0511 TW25S TW20S
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GBE - Technische Informationen
Empfohlene Schnittbedingungen

Werkstoff Zerspanungsart Hérte (HRC) vc (m/min) fz (mm/2) ap (mm) ae (mm)
Kohlenstoffstahl, Flankenfrasen Unter 25 160-250 0,1-0,5 0,3-0,5D 0,2-0,3D
Legierungsstahl Nutenfrdsen 120-200 0,1-0,5 0,3-0,5D -

Frasen tiefer Flanken 160-250 0,1-0,5 1,0-1,5D 0,1-0,2D
Kohlenstoffstahl, Flankenfrasen Unter 45 120-200 0,1-0,5 0,3-0,5D 0,2-0,3D
Legierungsstahl Nutenfrdsen 120-160 0,1-0,5 0,3-0,5D -
Frasen tiefer Flanken 120-200 0,1-0,5 1,0-1,5D 0,1-0,2D
Legierungsformstahl Flankenfrésen 30-40 120-200 0,1-0,3 0,3-0,5D 0,2-0,3D
Nutenfrdsen 120-160 0,1-0,3 0,3-0,5D -
Frésen tiefer Flanken 120-200 0,1-0,3 1,0-1,5D 0,1-0,2D
Gusseisen (GG, GGG) Flankenfrasen 20-30 150-300 0,2-0,7 0,3-0,5D 0,2-0,3D
Nutenfrdsen 150-300 0,2-0,7 0,3-0,5D -
Fréasen tiefer Flanken 150-300 0,2-0,7 1,0-1,5D 0,1-0,2D
Warmebehandelter Flankenfrasen 50-60 40-100 0,1-0,3 0,3-0,5D 0,2-0,3D
Stahl Nutenfrasen 40-100 0,1-0,3 0,3-0,5D -
Frasen tiefer Flanken 40-100 0,1-0,3 1,0-1,5D 0,1-0,2D
Anwendung der Kugelfraser mit Wendeschneidplatten
A \ \
063 Anwendung
BRE _
050 Typ Bearbeitungs- Bearbeitungs- B‘:Z':L‘:Itz?lte;_ Wirtschaftlichkeit Flankenbearbeitung
qualitat effizienz durchmessger mit langer Kante
240 |—— GBE S — )
Laser Mill o @) © O O
230 ¢ E
GBE
@20 © [ © © o
LBE
210 BRE o} ° o o L4
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 fz (mm/2) ® Sehrgut © Gut © Normal
Testergebnisse zur VerschleiBfestigkeit
Schnittbedingungen Abbildungen
Werkstoff
Formstahl (HRC33), trocken GBE Wettbewerb A Wettbewerb B
Bedingungen
vc = 280 m/min Innen
fz = 0,25 mm/Z 8
ap =5-10 mm o
ae =5-10mm AuBen
vf = 1486 mm/min
n =2971 U/min
Eingriffzeit: Werkzeug 2 Innen
4 Durchgénge Halter: GBE300-532 ]
WSP: ZPET150M-MM PC3700 "= | AuBen
ZPET150S-MM PC3700
Werkstoftf GBE Wettbewerb A Wettbewerb B
X100CrMoV5-1 (HRC20), trocken
Bedingungen
ve = 250 m/min _ | Innen
fz=0,2mm/Z 2
ap =5,0mm ©
ae =5,0mm AuBen
vf = 1062 mm/min
n = 2653 U/min
Eingriffzeit: Werkzeug ] Innen
4 Durchgénge Halter: GBE300-S32 8
WSP: ZPET150M-MM PC3700 ™= | augen
ZPET150S-MM PC3700
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GBE (Eine effektive Schneide)

ad 2d| 2P ad
L L
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
2z x2S Ke]
S s (mm)
Bezeichnung Lager | OD | Od | ¢ L | ap WSP Innen WSP AuBen |n?1cel:1;7\l::32n |n?12?1|/l;xs:;én Abb.
GBE | 160-L20 A | 16 | 20 | 50 | 130 | 15 | ZzPETOSOM-MM | ZPET080S-MM | FTKA02555S TWO08S 1
160-520 A | 16 | 20 | 90 | 200 | 15 | ZPETOSOM-MM | ZPET080S-MM | FTKA02555S TW08S 1
180-L20 o | 18| 20 | 8 | 200 | 17 | zPETo9oM-MM | ZzPETO90S-MM |  FTKA0307 TWO09S 1
180-520 o | 18| 20 | 60 | 130 | 17 | zPETo9oM-MM | ZPETO90S-MM |  FTKA0307 TW09S 1
200-L25 A | 20| 25 | 8 | 250 | 18 | ZPET100M-MM | ZPET100S-MM | FTKA0307 TW09S 1
200-525 A | 20| 25 | 60 | 140 | 18 | ZzPET100M-MM | ZPET100SMM |  FTKAQ307 TW09S 1
220-525 o | 2| 25 | 70 | 140 | 21 | zZPET11OMMM | ZPET110SMM | FTKA0408 TW158 1
250-L32 A | 25 | 32 | 100 | 300 | 23 | zPET125M-MM | ZPET1255-MM |  FTKAQ409 TW15S 1
250-832 A | 25 | 32 | 70 | 150 | 23 | ZPET125M-MM | ZPET125S-MM |  FTKAQ409 TW15S 1
300-L32 e | 30 | 32 | 120 | 35 | 27 | ZPET150M-MM | ZPET150S-MM | FTGA0511-P TW20-100 2
300-532 o | 30 | 32 [ 70 | 160 | 27 | zPET150M-MM | ZPET150S-MM | FTGAO511-P TW20-100 2
320-132 A | 32 | 32 | 120 | 250 | 28 | ZPET160M-MM | ZPET160S-MM | FTGAO511-P TW20-100 2
320-532 A | 32| 32| 70 | 160 | 28 | zPET160M-MM | zPET160S-MM | FTGAO511-P TW20-100 2
400-L40 o | 40 | 40 | 150 | 350 | 37 | zPET200M-MM | PET200S-MM FTGAO14 TW20-100 2
400-540 A | 40 | 40 | 100 | 200 | 37 | ZPET200M-MM | PET200S-MM FTGA0614 TW20-100 2
500-L40 o | 50 | 40 | 100 | 350 | 47 | zPET250M-MM | ZPET250S-MM | FTGA0818 TW25-100 3
500-540 o | 50 | 40 | 100 | 200 | 47 | zPET250M-MM | ZPET250S-MM | FTGA0818 TW25-100 3
GBE - Wendeschneidplatten
ZPET.M-MM (Innen)  ZPET..S-MM (AuBen)
Typ | Bezeichnung PC2505 PC2510 PC3700 PC5300 PC6510
ZPET | 080M-MM A
080S-MM A
100M-MM ° ° °
100S-MM ° ° °
125M-MM ° ° °
1255-MM ° ° °
150M-MM ° °
150S-MM ° °
160M-MM o ° ° °
160S-MM o ° ° °
200M-MM o o ° o o
200S-MM O (@) [ ] (@] (@]
250M-MM o o
2505-MM o o
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GBE-M (mehrere effektive Schneiden)

®D1 N 1 d| @D 2d
- . ] a -
L L
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3
Ol NN L A
J ! (mm)
B R 06D 6d) ¢ L |ap LI LT Ausx?:aupt |n?12|;;7\l::s:n A:l?:rlli/ilsi:llpt Inflzirlllli:\s:;elm A:l;:;:i/ilslzzlpt B
GBE | GBE200M-L25 | @ | 20 | 25 | 70 | 250 | 28 | ZPET100M-MM | ZPET100S-MM SPMT060304 FTKA0307 ETNA02506 TW09S TWO7P 1
GBE200M-S25 | A | 20 | 25 | 70 | 150 | 28 | ZPET100M-MM | ZPET100S-MM SPMT060304 FTKA0307 ETNA02506 TWO09S TWO7P 1
GBE250M-L32 | @ | 25 | 32 | 80 | 300 | 33 | ZPET125M-MM | ZPET125S-MM SPMT060304 FTKA0409 ETNA02506 TW15S TWO7P 1
GBE250M-S32 | O | 25 | 32 | 80 | 180 | 33 | ZPET125M-MM | ZPET125S-MM SPMT060304 FTKA0409 ETNA02506 TW15S TWO7P 1
GBE300M-L32 | @ | 30 | 32 | 100 | 350 | 41 | ZPET150M-MM | ZPET150S-MM | SDMT090308-MM | FTGA0511-P | ETNA0408 TW20-100 TW15S 1
GBE300M-S32 | A | 30 | 32 | 100 | 200 | 41 | ZPET150M-MM | ZPET150S-MM | SDMT090308-MM | FTGA0511-P | ETNA0408 TW20-100 TW15S 1
GBE320M-L32 | @ | 32 | 32 | 100 | 350 | 42 | ZPET160M-MM | ZPET160S-MM | SDMT090308-MM | FTGA0511-P | ETNA0408 TW20-100 TW15S 2
GBE320M-S32 | A | 32 | 32 | 100 | 200 | 42 | ZPET160M-MM | ZPET160S-MM | SDMT090308-MM | FTGA0511-P | ETNA0408 TW20-100 TW15S 2
GBE400M-L40 | O | 40 | 40 | 100 | 350 | 56 | ZPET200M-MM | ZPET200S-MM | SPMT120408-MM | FTGA0614 ETNA0511 TW20-100 TW20S 2
GBE400M-S40 | O | 40 | 40 | 100 | 200 | 56 | ZPET200M-MM | ZPET200S-MM | SPMT120408-MM | FTGA0614 ETNA0511 TW20-100 TW20S 2
GBE500M-L40 | O | 50 | 40 | 100 | 350 | 67 | ZPET250M-MM | ZPET250S-MM | SPMT120408-MM | FTGA0818 ETNA0511 TW25-100 TW20S 3
GBE500M-S40 | O | 50 | 40 | 100 | 200 | 67 | ZPET250M-MM | ZPET250S-MM | SPMT120408-MM | FTGA0818 ETNA0511 TW25-100 TW20S 3

GBE-M - Wendeschneidplatten

SDMT SDMT-MM SPMT SPMT-MM  ZPET..M-MM (Innen) ZPET..S-MM (AuBen)

_ 8 8 2 o = g S g = 8
Typ Bezeichnung 2 2 @ 2 9 5 2 Py @ 8
e e £ - g g g £ £ g
SDMT 090308 °
090308-MM o A ° Lod d
SPMT 060304 [ &
120408 o ° © Ad
120408-MM ° A o
ZPET 080M-MM A
080S-MM A
100M-MM ° ° °
100S-MM ° ° °
125M-MM ° ° °
1258-MM ° ° °
150M-MM ° °
1508-MM ° °
160M-MM o ° ° °
160S-MM o ° ° °
200M-MM o o ° o o
200S-MM o o ° o o
250M-MM o o
2505-MM 0 e
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Korloy Hauptkatalog Frésen

GBEM

M
7
2D } 1l ga| ga
L
ISEN R
{ (mm)
Bezeichnung R oD od od1 L L M ap WSP Innen WSP AuBen
GBEM | 160-M08 A 16 15 8,5 30 47 M08 15 ZPET080M-MM ZPET080S-MM
200-M10 A 20 18,6 10,5 35 56 M10 18 ZPET100M-MM ZPET100S-MM
250-M12 ¢} 25 232 12,5 45 69 M12 23 ZPET125M-MM ZPET125S-MM
300-M16 e} 30 278 17 50 77 M16 27 ZPET150M-MM ZPET150S-MM
320-M16 e} 32 29,8 17 50 77 M16 28 ZPET160M-MM ZPET160S-MM

Bezeichnung: GBEM320-M16 Modularer Kopf GewindegroBe (M16). Adapterspez.: MAT-M16-035-S32S Adapter GewindegroBe (M16)

Zubehor o

Schliissel Innen/Aufien

Schliissel

Y

Schliissel Haupt

&~

Schliissel

Schraube Aufen/Haupt Schraube Innen/Aulen

-
&

GBEM160-M08 216

TW08S

TW08S

FTKA02555

GBEM200-M10 218-220

TW09S

TWO7P

ETNA02506

FTKA0307

GBEM250-M12 225

TW158

TWo7P

ETNA02506

FTKA0409

GBEM300-M16 @30

TW20-100

TW15S

ETNA0408

FTGA0511-P

GBEM320-M16 @32

TW20-100

TW158

ETNA0408

FTGA0511-P

GBEM - Wendeschneidplatten

SDMT

SDMT-MM

SPMT MT SPMT-MM

ZPET..M-MM (Innen) ZPET..S-MM (AuBen)

Typ

Bezeichnung

NCM325

NCM535

NC5330

PC2505

PC2510

PC3700

PC5300

PC5400

PC6510

PC9530

SDMT

090308

090308-MM

SPMT

060304

120408

® o O

120408-MM

ZPET

080M-MM

080S-MM

100M-MM

100S-MM

125M-MM

125S-MM

150M-MM

150S-MM

160M-MM

160S-MM

200M-MM

200S-MM

0|0 |0 |0

[ONNeRN BN J

Ol @& & e e o o o

250M-MM

o]0 |0

250S-MM
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Bessere Standzeit durch die spezielle Oberflachenbehandlung
der Wendeschneidplatte

BRE

e Gute Spankontrolle und Zerspanungsleistung durch das optimale Schneidkantendesign

und die 3-dimensionale Spannuten
¢ Extrem stabiler Fraskorper: hohe Standzeiten, kein Fraskorperbruch, spezielle Oberflichenbehandlung
¢ Durch TCRX-Schraube leicht einzustellen und lange haltbar
« Stabile Zerspanungsleistung: hohe Zahfestigkeit der Schneidkante, groBer Spanwinkel

Halter mit mehreren effektiven Schneiden (ISO-Ansicht)

- Guter Spanfluss
- Gute Warmeableitung

5,56

!

4,76

A

A

- Hohere Z&hfestigkeit der - Besserer Sitz
Schneidkante durch
groBere Dicke

durch Auskehlung

BRE-Zerspanungsarten - Schruppbearbeitung

ap

Empfohlene Schnittbedingungen

Bearbeitung 1

ap=0,3D - 0,5D

Bearbeitung 2

T
ap /

ae=0,2D - 0,3D ap=0,3D - 0,5D

ap

Bearbeitung 3
ae

ae=0,1D-0,5D ap=1,2D-1,5D

Bearbeitung - A: Nutenfrésen - B: Eckfrésen (Allg, Schneidkante) - C: Eckfrésen (Lange Schneidkante)

Werkstoff bl:;z:g ((;:;ﬁ:::v), Vz)n:snc]:;lzu)b Sorte T T Schrrltlbedlngungen Bearbeit-
ve (m/min) fz (mm/2) ung
1 120-220 0,1-04 - 0,125 (0,10-0,15) A
fohl.e"smﬁsia:'l’ 2 120-220 0,2-0,4 PC3700 Kohlenstoffstahl 180-280h8 | 280080810 G 010-0,20) B
eglerungssia 3 100-180 0,1-0,3 ) ’ 240 (160-290) | 0,10 (0,05-0,15) C
Legierungsstahl 010 0.050.15) A
1 100-200 01-04 (C50, 42CrMod) 2g0-380H8 | 2001302300 e 010:0,20) B
Legierungsstahl 2 100-200 0,2-0,4 PC3700 170 (120-200) 0,10 (0,05-0,15) C
3 80-160 0,1-0,3 N 0,10 (0,05-0,15) A
V";lg:&';ge‘ ssashpe | 7010190 048 610:0,20) B
ok " 1 80-150 01-03 ( ) 160 (110-180) | 0,10(0,05-0,15) c
erkzeugsta 2 80-150 015-0,35 | PC3700 010 (0,05-0.15) A
3 60-120 0.1-03 Hochlegierter Stahl <300 HB 190(130-230) 3 7570,10-0,20) B
s 170 (120-200) | 0,10(0,05-0,15) C
ehr hartes 1 60-120 01-0,3 . 0,10 (0,05-0,15) A
Material 2 60-120 01-03 | PC3700 0 Roggrsj‘;r gtJahI <oooms | 200080310 546 010-0.20) B
(HRC 35-45) 3 50-80 01-0.2 ( 02J) 240 (160-290) | 0,10(0,05-0,15) C
: : - ] 0,15 (0,10-0,20) A
1 100-180 0205 AIIgemelrée(!;sz(Siusselsen z:ggse;t;\gn;l;gn 260 (180-310) 015 0.100.20) 5
Gusseisen 2 100-180 02-05 PC6510 (GG25) = 240 (160-290) | 0,10 (0,05-0,15) c
3 80-160 0,15-0,4 )
Kugelgraphitguss Zugfestigkeit 200 (140-240) 010(0,05-0.19) A
(66645 260-500 MPa 0.15 (0,10-0,20) B
190 (130-230) | 0,10(0,05-0,15) c
Kugelgraphitguss Zugfestigkeit 170 (100-200) 010(005-019) A
(66645 500.800 MPa 0,15 (0,10-0,20) B
150 (110-180) | 0,10 (0,05-0,15) C
] 0,15 (0,10-0,20) A
[}D Gehérteter Stahl 45-60 HRC 110(70-130) 0,15 (0,10-0,20) B
100 (60-120) | 0,10 (0,05-0,15) C
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Korloy Hauptkatalog Frésen

BRE

B - i I -
mfooog S — 24 raDlﬁoooQ S — 2d| @D ﬁoof < —~{HE 29| e e - 77H 1o
2 ! EY .«‘
i i ]
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
~ AR:0° - 10°
| RR:-3° - 0
(mm)

Bezeichnung R oD | Od e L ap WSP Innen WSP AuBen Schraube | Schliissel Kg Abb.

BRE | 20R-L o | 20| 25 [ 100 | 200 | 20 | zDMTO80310R-MM |  SPMT060304 | ETNAG2506 | TWO7P | 057 | 2
20R-M A | 20| 20 75 [150] 2 031 | 1
20R-S e | 20| 20| 5 |125] 20 025 | 1
20R-SL A | 20| 2565 | 125 20 033 | 3
25R-L e | 25 | 32 | 100 | 200 | 23 |ZDMTHM03125R-MM | SPMT060304 | ETNAG2506 | TWO7P | 0,92 | 2
25R-M o | 25| 25|95 |175] 2 056 | 1
25R-§ A | 25| 25 70 | 150 23 047 | 1
32R-L e | 32| 32 | 150 | 250 | 31 | zDMT130416R-MM | SDMT090308-MM | ETNAO408 | TWISS | 13 | 1
32R-M o | 22| 32 | 100|200 | 31 102 | 1
32R-S A | 32| 32| 8 |175] 31 087 | 1
32R-SL A | 32| 32|75 | 150 31 071 | 3
40R-L o | 40 | 42 [ 150 | 250 | 41 | ZPMT160520R-MM | SPMT120408-MM | ETNAOST | TW20-100 | 21 | 1
40R-L-40 o | 40 | 40 | 150 | 250 | 41 SPMT120508-MMN 20 | 1
40R-M e | 4 | 4 | 100 20| 41 162 | 1
40R-M-40 o | 40 | 40 | 100 | 200 | 41 16 | 1
40R-S o | w0 | 42| & | 175] 4 137 | 1
40R-5-40 A | 40 | 40 | 8 | 175 | 41 135 | 1
40R-SL o | 40 | 42| s | 160 | 41 121 | 3
40R-SL-40 A | 40 | 40 | 80 | 160 | 41 12 | 3
40XR-LCAO | A | 40 | 40 | 150 | 250 | 54 ZPMT160520R-MM ETNAOSTT | TW20-100 | 1,89 | 4
40XR-SCA0 | O | 40 | 40 | 10 | 200 | 54 143 | 4
50R-L-40 o | 50 | 40 | 100 | 300 | 45 | zPMT160525RMM | SPMT120408-MM | ETNAOS11 | TW20-100 | 292 | 1
50R-S e | 50 | 42 | 100 200] 45 SPMT120508-MMN 202 | 1
50R-S-40 o | 50 | 40 | 100 | 200 | 45 193 | 1
50R-SL e | 50 | 42 | 100 250 | 45 256 | 3
50R-SL-40 o | 50 | 40 | 100 | 300 | 45 202 | 1
63R-L o | 63 | 42 | 100 | 300 | 52 | ZPMT1605315R-MM | SPMT120408-MM | ETNAOS11 | TW20-100 | 35 | 1
63R-L-40 o | 63| 40 | 100 | 300 | 52 SPMT120508-MMN 33 | 1
63R-S o | 63| 42 | 100 | 200 | 52 241 | 1
63R-5-40 A | 63 | 40 | 100 | 200 | 52 24 | 1
63R-SL e | 63 | 4 | 100 250 | 52 205 | 3
63R-SL-40 o | 63| 40 | 100 | 250 | 52 290 | 3

Zu behﬁr oD Schliissel Schliissel Schliissel Schraube
7 A
A0 Q)

BRE2 ©20-325 TWO7P - ETNA02506

BRE3 @32 TW15S - ETNA0408

BRE4-5-6 240-063 TW20-100 ETNA0511

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 343
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BRE - Wendeschneidplatten

SDMT SDMT-MM SPMT SPMT-MM  ZDMT-R-MM  ZPMT-R-MM
Typ Bezeichnung g g § E g % § % g
£ £ E o g g = e 2

SDMT 090308 [ )
090308-MM ¢} A o [ ] ®

SPMT 060304 [ )
120408 o o o °
120408-MM ° A o
120508-MMN A

ZDMT 080310R-MM o o
110312.5R-MM PY
130416R-MM o .

ZPMT 160520R-MM Py PY o
160525R-MM Py ° o
160531.5R-MM Py

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Fur viele Fas-Anwendungen

Faswerkzeuge

e Winkel 15°, 30°, 45°, 60°
fiir verschiedene Anforderungen

¢ Die lange Schneidkante ermdglicht breites Fasen

Vor- und riickwérts Werkzeuge fiir groBBe
Fasen Anfasungen
Codesystem
CTE 4T5 1T1 2T5 I? ? 2T0
Fasfraser Faswinkel Erhéltliche WSP Min. Schneid- Werkzeug- Werkzeuglidnge Schaftdurchmesser
45° 11-SPMT110408-KC durchmesser richtung S Standard 020: 20 mm
12-SPMN120308 025 mm R Rechts M Mittel
31-XCET310404ER-KC L Links L Lang
Empfohlene Schnittbedingungen
0D (95-020 0D (925-035,
Werkstoff Sorten - ( ) = ( )
vc (m/min) fz (mm/2) vc (m/min) fz (mm/2)
PC3700 160-270 160-270
PC5300 190-310 0.05-0.25 190-310 0.05-0.25
ST30A 60-100 60-100
PC5300 100-160 100-160
M 0.05-0.20 0.10-0.30
PC5400 70-120 70-120
PC5300 110-180 110-180
0.10-0.30 0.30-0.50
G10 50-90 50-90
Anwendungsbeispiel
Zirkularinterpolationsfasen
Senken
Planfriasen
Seitliches -
Nutenfrisen Riickwartssenken

344 @ KORLOY Frisen
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Multifunktionales Faswerkzeug - Technische Informationen

Codesystem
CTE 4T5 1T6 OTO I? ? 2T0
Fasfraser Faswinkel Erhéltliche WSP Min. Schneid- Werkzeug- Werkzeuglange Schaftdurchmesser
45° 16 TWX16R-KC durchmesser richtung $90, 110 012
22 TWX22R-KC 0 0mm R Rechts L 200 020
L Links 025
Anwendungsbereich
Zentrieren Nuten Fasen
P LV D.
Empfohlene Schnittbedingungen
Zentrieren, Nuten Fasen
Werkstoff Hérte (HRC)
vc (m/min) fz (mm/2) vc (m/min) fz (mm/2)
Bau-, Kohlenstoff-, Legierungsstahl Unter 30 HRC 80-200 0,01-0,04 100-250 0,04-0,06
Kohlenstoffreicher Stahl, Legierungsstahl 30-40 HrC 150-250 0,02-0,06 150-300 0,05-0,10
Aluminium, Kupfer - 150-300 0,04-0,08 150-350 0,05-0,10
Gusseisen - 80-150 0,02-0,06 100-250 0,05-0,10
Rostfreier Stahl - 60-120 0,01-0,03 60-150 0,03-0,06
HRSA - 60-80 0,01-0,03 60-100 0,03-0,06
Hinweis: Bei Anderung von fz Gefahr von Ausbriichen
Bearbeitungsbeispiele
Zentrieren Nuten
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Vollhartmetall-Faswerkzeug - Technische Informationen

Codesystem
CCT:T 0?0
Fasfriser Faswinkel
060 60°
090 90°
120 120°
Merkmale
CET (Zentrieren & Fasen)

=== ==

- Fir Innenfasen bis zu 0,5mm
- Geeignet fiir Seitenfrésen und einfaches Nachschleifen

CET / CCT Anwendungsbeispiel

T
I

Schneidkante
Ohne Einzel
T Doppel

0?0 IT_
Min. Schneid- Werkzeuglidnge
durchmesser Ohne: Standard
0 8,0mm L: Lang
CCT (Zentrieren & Fasen)
i~ Einzel

- Bruchresistenz ermdglicht Hochgeschwindigkeitsbearbeitung aufgrund

des Winkels der Doppelspitze

- Geringe Schneidlast

Zentrieren Fasen (Bohrung) Fasen (AuBen) Fasen (Innen) Seitfrasen Schlitzfrasen
v, \
/@
Anwendungen (CET)
60° X [ ] [ ] ®-A [ J X
90° A [ J [ J ([ J [ J ®-A
120° (] [ ] [ ] ([ J [ J [ J
Anwendungen (CCT) @
60° [ ] [ o-A A-X X X
90° (] [ ] ®-A A-X X X
120° { ] [ J [ J ([ J X [ J
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Faswerkzeug - CE (vorwarts & riickwarts)

-AR: 0° -AR: 0°
-RR: 0° -RR:-12° - 0°
D1 ZD( sqF===qp======-= «wa ad @D11@D| =N T *H‘ﬂ*” @d
=@ \'a”z
*@L Aor
4
120 120
Abb. 1 Abb. 2
_J (mm)
. o 0 o S o (Faswinkel) Bearbeitungs- .
Bezeichnung Lager @ D D1 d ap |Abb. WSP vorns | Hinton | Durchm. (Min-Max) Anwendungsbereich
CE [15-1125R-S20 | A 2 25 | 305| 20 | 95 | 1 SPMT110408-KC 15° @25-330 Vorwartssenken
30-1125R-S20 | A 2 25 | 355 | 20 8,5 30° 60° @25-@35 Vorwarts-, Riickwartssenken
45-1107R-S20 | A 1 7 |219] 20 | 7,0 45° @07-@21 Vorwartssenken
45-1119R-S20 | A 2 19 339 20 | 7,0 45° 45° @19-933
45-1123R-S20 | © 3 23 1379 20 | 70 45° 45° @23-337 Vorwarts-,
45-1125R-S20 | A | 3 | 25 [ 399 | 20 | 7,0 45° | 45° 225-339 Ruckwartssenken
60-1125R-S32 | A 3 25 | 433 32 | 50 60° 30° @25-042
45-1207R-S32 | @ 1 7 | 233 32 | 718 | 2 SPMN120308 45° - @07-222
45-1220R-S32 | ® 2 20 | 373 32 | 78 45° - @21-936 )
Vorwartssenken
45-1225R-S32 | @ 2 25 | 423 | 32 | 78 45° - @26-041
45-1235R-S32 | @ 2 35 [ 523 32 | 78 45° - @36-351
Zu behﬁr @D Schraube Klemme C-Ring Schliissel Schltissel
1100 Typ @7 - 925 FTKA0408 TW15S
1200 Typ o7 - @35 CHX0617L CHBR2 CR05 HW30L
CE - Wendeschneidplatten
SPMT-KC SPMT
Typ Bezeichnung PC3700 PC5300 PC6510 ST30A G10 HO1
SPMT 110408-KC A A le) [ [ ) @)
SPMN 120308 e) )

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Faswerkzeug - CE (Lange Fase)

=

@)
EN
s ¥
120
-AR:-5°-1°
-RR: 0°
(mm)
] . ; a® Bearbeitungs-
Bezeichnun Lager D D1 d a f Durchm. Anwendungsbereich
9 g @ p (Faswinkel) (Min-Max) 9

CE | CE30-3105R-S25 O 1 5 35 25 26 30° @5-@35

CE45-3105R-S25 0] 2 5 48 25 21 45° @5-048

CE60-3105R-S25 e} 2 5 57 25 15 60° @5-@57 .

Vorwartssenken

CE30-3105R-S32 A 1 5 35 32 26 30° @5-035

CE45-3105R-S32 A 2 5 48 32 21 45° @5-048

CE60-3105R-S32 A 2 5 57 32 15 60° @5-057
Zubehor oD Schraube Schliissel
3100 Typ @5 FTKA03510 TW15S
CE (Lange Fase) - Wendeschneidplatten
Typ Bezeichnung NC5330 PC3700 PC9540 ST30A G10
XCET 310404ER-KC A A @) A A

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Faswerkzeug - CE (Multifunktional)

- @/k » o 1+
/
] EDJ 45° ap |\ 45
2 2
L
@ -AR:-12°-15°
— -RR:0°
(mm)
Bearbeitungs-
Bezeichnung Lager oD 0d L L ap Abb. WSP Durchmesser | Anwendungsbereich
(Min-Max)
CE 45-1600R-S12 A 21,2 12 40 90 10 2 TWX16R-KC @0-220
45-1600R-S20 A 21,2 20 50 110 10 1 TWX16R-KC 20-220
45-1600R-L20 A 21,2 20 60 200 10 1 TWX16R-KC @0-@20 Zentrieren
Nuten
45-2200R-S12 A 28,8 12 40 90 14 2 TWX22R-KC @0-027 Fasen
45-2200R-S25 A 28,8 25 50 10 14 1 TWX22R-KC 20-027
45-2200R-L25 A 28,8 25 60 200 14 1 TWX22R-KC 20-027
ZUbehor oD Schraube Schliissel
)
e
1600 Typ @22 FTNA0408 TW15L
2200 Typ @29 FTNA0408 TW15L
CE (Multifunktional) - Wendeschneidplatten
TWX-KC
Typ Bezeichnung PC5300 PC3700
TWX 16R-KC A A
22R-KC A A

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Vollhartmetall-Faswerkzeug - CET

(mm)

Bezeichnung Lager oD 0d 2 L 0°
CET | 060-030 FA2T @) 3 3 55 50
060-030 PC210T @) 3 3 55 50
060-040 FA2T @) 4 4 7 50
060-040 PC210T @) 4 4 7 50
060-060 FA2T @) 6 6 10 60
060-060 PC210T O 6 6 10 60
060-080 FA2T O 8 8 13 70 60
060-080 PC210T O 8 8 13 70
060-100 FA2T O 10 10 16 70
060-100 PC210T O 10 10 16 70
060-120 FA2T O 12 12 18 80
060-120 PC210T O 12 12 18 80
060-160 FA2T o 16 16 24 100
060-160 PC210T @) 16 16 24 100
090-030 FA2T o 3 3 55 50
090-030 PC210T [ ) 3 3 55 50
090-040 FA2T o 4 4 7 50
090-040 PC210T [ ] 4 4 7 50
090-060 FA2T o 6 6 10 60
090-060 PC210T @) 6 6 10 60
090-080 FA2T [ 8 8 13 70 9
090-080 PC210T [ J 8 8 13 70
090-100 FA2T [ J 10 10 16 70
090-100 PC210T [ 10 10 16 70
090-120 FA2T O 12 12 18 80
090-120 PC210T [ 12 12 18 80
090-160 FA2T O 16 16 24 100
090-160 PC210T @) 16 16 24 100
120-030 FA2T O 3 3 5,5 50
120-030 PC210T @) 3 3 55 50
120-040 FA2T O 4 4 7 50
120-040 PC210T @) 4 4 7 50
120-060 FA2T @) 6 6 10 60
120-060 PC210T @) 6 6 10 60
120-080 FA2T O 8 8 13 70 120
120-080 PC210T O 8 8 13 70
120-100 FA2T @) 10 10 16 70
120-100 PC210T O 10 10 16 70
120-120 FA2T @) 12 12 18 80
120-120 PC210T O 12 12 18 80
120-160 FA2T @) 16 16 24 100
120-160 PC210T O 16 16 24 100
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Vollhartmetall-Faswerkzeug - CCT

R raDzD{?zg ———————————————— - @d| e QJD@D{?&—WWf————f%—m

L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung Lager 0D=0d D1 L 0° Abb.
(M} 060T-030 FA2T O 3 1 40
060T-030 PC210T ¢} 3 1 40
060T-030L FA2T O 3 1 100
060T-030L PC210T O 3 1 100
060T-040 FA2T O 4 1,5 40
060T-040 PC210T O 4 1,5 40
060T-040L FA2T @) 4 1,5 100
060T-040L PC210T O 4 1,5 100
060T-060 FA2T O 6 2 50
060T-060 PC210T e} 6 2 50
060T-060L FA2T e} 6 2 100
060T-060L PC210T O 6 2 100
060T-080 FA2T O 8 2,5 60 2
060T-080 PC210T O 8 2,5 60
060T-080L FA2T O 8 2,5 120
060T-080L PC210T O 8 2,5 120
060T-100 FA2T O 10 3 70
060T-100 PC210T O 10 3 70
060T-100L FA2T O 10 3 120
060T-100L PC210T ¢} 10 3 120 60
060T-120 FA2T O 12 4 80
060T-120 PC210T O 12 4 80
060T-120L FA2T O 12 4 150
060T-120L PC210T O 12 4 150
060T-160 FA2T O 16 5 100
060T-160 PC210T O 16 5 100
060-030 FA2T O 3 1 40
060-030 PC210T O 3 1 40
060-040 FA2T O 4 1,5 40
060-040 PC210T O 4 1,5 40
060-060 FA2T O 6 2 50
060-060 PC210T O 6 2 50
060-080 FA2T O 8 2,5 60 1
060-080 PC210T O 8 2,5 60
060-100 FA2T O 10 3 70
060-100 PC210T O 10 3 70
060-120 FA2T O 12 4 80
060-120 PC210T O 12 4 80
060-160 FA2T O 16 5 100
060-160 PC210T O 16 5 100
090T-030 FA2T O 3 1 40
090T-030 PC210T O 3 1 40
090T-030L FA2T O 3 1 100
090T-030L PC210T O 3 1 100
090T-040 FA2T O 4 1,5 40
090T-040 PG210T ©) 4 1,5 40
090T-040L FA2T O 4 1,5 100 9 9
090T-040L PC210T ©) 4 1,5 100
090T-060 FA2T O 6 2 50
090T-060 PC210T O 6 2 50
090T-060L FA2T @) 6 2 100
090T-060L PC210T O 6 2 100
090T-080 FA2T O 8 2,5 60
090T-080 PC210T O 8 2,5 60
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Vollhartmetall-Faswerkzeug - CCT

0°| @0 @D{>g ———————————————— - @d| e°| @D zo[?é 777777777777777 % - @d
L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung Lager 0D=0d 0D1 L 0° Abb.
CCT 090T-080L FA2T @) 8 2,5 120 90 2
090T-080L PC210T @) 8 2,5 120 90 2
090T-100 FA2T @) 10 3 70 90 2
090T-100 PC210T @) 10 3 70 90 2
090T-100L FA2T @) 10 3 120 0 2
090T-100L PC210T @) 10 3 120 90 2
090T-120 FA2T @) 12 4 80 90 2
090T-120 PC210T @) 12 4 80 90 2
090T-120L FA2T @) 12 4 150 90 2
090T-120L PC210T @) 12 4 150 90 2
090T-160 FA2T @) 16 5 100 90 2
090T-160 PC210T @) 16 5 100 20 2
090-030 FA2T O 3 1 40 90 1
090-030 PC210T o 3 1 40 20 1
090-040 FA2T @) 4 15 40 90 1
090-040 PC210T ® 4 1,5 40 20 1
090-060 FA2T @) 6 2 50 90 1
090-060 PC210T [ J 6 2 50 90 1
090-080 FA2T @) 8 2,5 60 90 1
090-080 PC210T [ 8 2,5 60 20 1
090-100 FA2T @) 10 3 70 90 1
090-100 PC210T o 10 3 70 20 1
090-120 FA2T @) 12 4 80 90 1
090-120 PG210T ©) 12 4 80 20 1
090-160 FA2T @) 16 5 100 90 1
090-160 PC210T @) 16 5 100 20 1
120T-030 FA2T @) 3 1 40 120 2
120T-030 PC210T @) 3 1 40 120 2
120T-030L FA2T @) 3 1 100 120 2
120T-030L PC210T O 3 1 100 120 2
120T-040 FA2T @) 4 1,5 40 120 2
120T-040 PC210T O 4 15 40 120 2
120T-040L FA2T @) 4 1,5 100 120 2
120T-040L PC210T O 4 1,5 100 120 2
120T-060 FA2T @) 6 2 50 120 2
120T-060 PC210T O 6 2 50 120 2
120T-060L FA2T @) 6 2 100 120 2
120T-060L PC210T @) 6 2 100 120 2
120T-080 FA2T @) 8 2,5 60 120 2
120T-080 PC210T ©) 8 2,5 60 120 2
120T-080L FA2T @) 8 2,5 120 120 2
120T-080L PC210T O 8 2,5 120 120 2
120T-100 FA2T @) 10 3 70 120 2
120T-100 PC210T @) 10 3 70 120 2
120T-100L FA2T O 10 3 120 120 2
120T-100L PC210T O 10 3 120 120 2
120T-120 FA2T O 12 4 80 120 2
120T-120 PC210T @) 12 4 80 120 2
120T-120L FA2T O 12 4 150 120 2
120T-120L PC210T O 12 4 150 120 2
120T-160 FA2T O 16 5 100 120 2
120T-160 PC210T @) 16 5 100 120 2
120-030 FA2T O 3 1 40 120 1
120-030 PC210T @) 3 1 40 120 1
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Vollhartmetall-Faswerkzeug - CCT
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Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung Lager 0D=0d 0D1 L 0° Abb.

CCT 120-040 FA2T @) 4 1,5 40 120 1
120-040 PC210T @) 4 1,5 40 120 1
120-060 FA2T O 6 2 50 120 1
120-060 PC210T @) 6 2 50 120 1
120-080 FA2T O 8 25 60 120 1
120-080 PC210T @) 8 2,5 60 120 1
120-100 FA2T @) 10 3 70 120 1
120-100 PC210T @) 10 3 70 120 1
120-120 FA2T @) 12 4 80 120 1
120-120 PC210T @) 12 4 80 120 1
120-160 FA2T @) 16 5 100 120 1
120-160 PC210T @) 16 5 100 120 1
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T-Nutenfraser - TFE

o] @ F
oI - ————- -—fi-—-1 @d
—=
f@ L
ap I
L
AA
b -AR:5°
t\ﬂ °l0H RR:-5°
(mm)
Bezeichnung | Lager @ oD od 0d1 e L ap WsP
TFE 2125R A 2 21 25 10,5 20 109 9 CPMTO06
2525R A 2 25 25 12,5 21 112 1 CPMT08
3232R A 2 32 32 16,5 26 120 14 CPMT09
4032R A 2 40 32 20,5 32 130 18 CPMH12
5032R A 4 50 32 26,5 38 140 22 CPMH12
Zubehﬁr @D Schliissel Schraube
S
S 4
~ @
TFE2125RIL @21 TW08S FTNA02555
TFE2525RIL @25 TWO09S FTNA0306
TFE3232RIL @32 TW15S FTNA0407
TFE4032RIL @40 TW15S PTMAO511A
TFE5032RIL @50 TW15S PTMAO511A
TFE - Wendeschneidplatten
CPMH CPMT
Typ Bezeichnung NCM325 PC3700
CPMT 060204-MM °
080308-MM ¢) o
09T308-MM )
CPMH 120408-MM °
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Reduzierte Aufbauschneidenbildung
aufgrund der polierte Wendeschneidplattenoberflache

Pro-A Mill

¢ Ausgezeichnete Oberflachengiite, Spanbrecher mit groBem Spanwinkel,
sehr gute Kiihimittelwirkung und Spankontrolle selbst bei der Bearbeitung
tiefer Taschen durch das integrierte Kiihimittelsystem
¢ Kleine GroBe in modularer Ausfiihrung zur Bearbeitung von NE-Metallen
¢ Verschiedene Maglichkeiten zur NE-Metallbearbeitung dank modularer Systeme
¢ Geeignet zum Eckfrasen und zur Bearbeitung gekriimmter Flachen und Rampen

Anwendungen

HA

Kopieren Eckfrasen Rampenfrasen H = Integriertes
Kiihimittelsystem

Pro-A Mill Serie

Typ Serie Pro-A Mill Integriertes Kiihimittelsystem
- Modular @12-042
Fiir kleinteilige - Schaft 012-042
NE-Metall Zerspanung | ' "0-A 2000 - WSP  VDKT11T210N-MA O
VDKT11T220N-MA
Filr allgemeine - Fraser 040-0100
NE-Metall Zerspanung Pro-A 4000 - Schaft 032-040 O
- WSP  VCKT220530N-MA
Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstoff Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)
Rm < 280 MPa 1000
Aluminiumlegierung
Rm > 280 MPa 800
Kupferlegierung Lange Spéne 250
Thermoplastische Kunststoffe 300
Aluminiumlegierung Si<12% 800
Kupferlegierung Kurze Spéne 400
Magnesiumlegierung 400
Duroplastische Kunststoffe 150
Bezeichnung fz (mm/2) ap (mm)
VDKT11T210N-MA 0,05-0,20 8
VCKT220530N-MA 0,05-0,30 15
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Pro-A Mill - Technische Daten zum Rampen und Zirkularfrasen

1. Rampen 2. Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung 3. Zirkularfrasen eines Durchgangslochs
Lmin
\
|
il | i il
T I i !
:i: Direction [T‘] % L i % L i i
< 7JE \ ! i |
o ‘ © ¥ 7\ 3\\‘ —_— i :
—1 rg O‘@\A‘, o!@ A — O\©T\
@D D @D
? <$> @DHmax - = | @DHmin
jt Pitch @% Pitch
[
. - . Zirkularfrasen eines
o0 Rampen Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung Durchgangslochs
Bezeichnung
(mm) o7 Lmin ODHmax dmax @DHmin dmax ODHmin dmax
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
PAS2012HR 12 11,9 38 23 48 21 44 19 4,0
PAS2016HR 16 12,5 36 31 6,9 29 6,4 27 6,0
PAS2020HR 20 9,7 47 39 6,7 37 6,3 35 6,0
PAS2025HR 25 7,6 60 49 6,5 47 6,3 45 6,0
PAS2032HR 32 58 79 63 6,4 61 6,2 59 6,0
PAS2042HR 42 43 105 83 6,3 81 6,2 79 6,0
PAS4032HR 32 24,4 22 59 26,8 54 24,5 40 15.0
PAS4040HR 40 18,4 30 75 25,0 70 23,3 56 15.0
PAS4050HR 50 14,0 40 95 23,8 90 22,5 76 15.0
PAS4063HR 63 10,7 53 121 22,8 116 21,9 102 15.0
PACM4080HR 80 8,1 70 155 221 150 21,4 136 15.0
PACM4100HR 100 6,3 90 195 21,7 190 21,1 176 15.0
- Lmin: wenn ap=10mm L min = =3P (mm)
- Lmin: min, Neigung Schnittlange tan a°

a® max, Eintauchwinkel
ap: Schnitttiefe
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Pro-A Mill - PACM2000/4000

o

oo Hé AR NI
&7 °l0H -RR:-3°
(mm)
Bezeichnung Lager @ 0D 0D2 0d 0d1 0d2 a b E F ap kg
PACM2000 2050HR @) 4 50 42 22 1 18 10,4 6,3 22 50 8,7 04
2063HR O 5 63 49 22 1 18 10,4 6,3 22 50 8,7 0,6
PACM4000 4040HR A 3 40 32 16 9 11,5 8,4 5,6 20 55 15 0,2
4050HR A 3 50 40 22 1 18 10,4 6,3 20 55 15 0,3
4063HR A 4 63 50 22 1 18 10,4 6,3 20 60 15 0,6
4080HR A 4 80 60 27 14 20 12,4 7,0 25 60 15 1,0
4100HR [} 5 100 80 32 18 26 14,4 8,0 26 60 15 1,6
0 @D Schliissel Schraube Schraube fiir
Zubehor / 9 PACMAO4OHR
) D
Q) ’
D
2000 @40 - @100 TW07S ETNA02506 -
4000 @40 TW20S FTNC04509 PHMA0834
@50 - @100 TW20S FTNC04511
=» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 359 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Pro-A Mill - PAS2000/4000

@D

ap
2
L
@ b IsSITYNIT e HC) g R0 - 70
N\ ARSI 24N S 0 -RR:-21° - -3°
{ (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD od L L ap kg
2000 PAS 2012HR A 1 12 16 25 85 8 0,1
2016HR A 2 16 16 25 90 8 0,11
2016HR-R2.0* e} 2 16 16 25 90 6 0,11
2020HR A 2 20 20 30 100 8 0,2
2025HR A 3 25 25 35 15 8 0,36
2020HR-R2.0* O 2 20 20 30 100 6 0,2
2032HR A 4 32 32 40 125 8 0,66
2042HR @) 5 42 32 42 130 8 0,84
4000 PAS 4032HR A 2 32 32 50 125 15 0,6
4040HR [ ) 3 40 32 50 140 15 0,8
4040HR-S40 O 3 40 40 60 150 15 1.2
% Nur kompatibel bei Platten mit R = 2.0
Zubehﬁr oD Schiiissel Schraube
N\\
& &
2000 @12 - 316 TWO07S ETNA02505
@20 - @42 TWO078 ETNA02506
4000 @32 - G40 TW20S FTNC04509
-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 359 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Pro-A Mill - PAM2000

go| K — = ———1 oa| @d

ol Hé S AR
s S °04 RR:-21° - -9°
J (mm)
Bezeichnung Lager {:O:} oD od 0d1 L L M ap kg
PAM 2012HR-M06 O 1 12 11,0 6,5 33 48 M06 8,0 0,02
2016HR-M08 A 2 16 14,5 8,5 36 53 M08 8,0 0,04
2020HR-M10 A 2 20 18 10,5 36 57 M10 8,0 0,06
2025HR-M12 A 3 25 22,5 12,5 41 65 M12 8,0 0,1
2032HR-M16 A 4 32 28,5 17 45 72 M16 8,0 0,18
2042HR-M16 (@) 5 42 28,5 17 45 72 M16 8,0 0,27
Zubehar Typ oD Schliissel Schraube
N
o
@
2012 - 2016 212- 216 TWO07S ETNA02505
2020 - 2042 @20 - @42 TWO07S ETNA02506
Pro-A Mill - Wendeschneidplatten
VGCT-MA VCKT-MA VDKT-MA
Typen Bezeichnung HO1
PACM2000/PAS2000/PAM2000 VDKT11T210N-MA A
PAS2000 VDKT11T220N-MA* o
PACM4000 VCKT220530N-MA A
PAS4000 VCKT220530N-MA A
VCCT220530N-MA A

3% Erfordert Sonderhalter PAS2016HR-R2.0 / PAS2020HR-R2.0
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Fraswerkzeug zur Bearbeitung
anspruchsvoller Werkstiicke

Pro-L Mill

¢ Hochfeste Klemmung durch das 2-Schraubensystem
¢ Hohe Rechtwinkligkeit und geringe Schnittlast
durch die verstarkte Helix-Schneidkante und die Freiflachengestaltung
¢ Hohere Produktivitat durch 150 % gr6Bere Schnitttiefe
im Vergleich zu herkommlichen Frasern
¢ Hohe Spanausbringung durch das Kiihlsystem und das spiralformige Design der Spanetasche

o € O 2

Planfrasen Eckfrésen Nutenfrésen Rampenfrésen Zirkularfrasen

Anwendungen

Merkmale

Hohe Spanausbringung &——— o Starker Halt dank des 2-Schraubensystems
und Standzeit durch integriertes
Kiihlmittelsystem

Exakte Rechtwinkligkeit & reduzierte Schnittlast
durch die verstarkten Helix-Schneidkanten

Gestaltung verschiedener Eckenradien

Codesystem
Schaftausfiihrung
S F A S A
Pro-L Mill Werkzeug- Werkzeug @ Art der Kiihlung Werkzeug- Zahnezahl Werkzeuglénge Schaft @
ausfiihrung 50: @ 50 mm Ohne Keine richtung 4: 4 Zéhne S Standard 0 40: 40 mm
S Schaft H Lochkiihlung R Rechts M Mittel
L Links L Lang
Fraserausfiihrung
S R S N
Pro-L Mill Werkzeug- Einheit Werkzeug 0 Art der Kiihlung Werkzeug-
ausfiihrung Metrisch (63: 63 mm Ohne Keine richtung
C Fraser H Lochkiihlung R Rechts
L Links

360 % KORLOY Frisen



Pro-L Mill - Spanbrecher

Anwendung WSP Typ Schneidkante Merkmale
Gewahrleistung exzellenter Bearbeitungsqualitdt bei NE-Metallen dank der optimierten
NE Metalle MA Schneidkanten und der polierten Oberflache
Schwer . . e
Gewdhrleistung exzellenter Bearbeitungsqualitét bei der Zerspanung von schwer
zerspanbare ML o . .
Materialien zerspanbaren Materialien durch den schnittlastreduzierenden Spanbrecher

Sorten- und Spanbrecherauswahl

Kategorie i | Rostfreier Stahl m Aluminiumlegierung B HRSA
Sorte PC5300 / PC5400 HoO1 PC5300 / PC5400
MA - O -
ML O - O
Zerspanungsleistung
I Av6oe1 (Hre30)
Schnittbedingungen vc = 500 m/min
fz=0,2 mm/Z
ap =30-60mm

ae =1 -5 mm (Schlichten: 1 mm, Schruppen: 5 mm),z=3
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Pro-L Mill - Technische Daten zum Rampen und Zirkularfrasen

1. Rampen 2. Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung 3. Zirkularfrasen eines Durchgangsloch

L - i i
} \} I ! i : ‘ i : ‘
| preion | (UL 4 bk
m Direction i W i W i
! i . i
. 4 i Wl W
,’r,‘\\ ﬁH FHAY ! Y
i AN AR
o o ; "/ ‘ \\\ _— of I Jo | 1 e
@© of 1 fe ap ° ° | ° 0
ol lfle Al oD oD
@DHmax @DHmin
%:: Pitch _=:Pitch
Rampen Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung PTIETE S
. 0D Durchgangsloch
Bezeichnung
(mm) a® (max) Lmin @DHmax dmax @DHmin dmax @DHmin dmax
(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
PALS032HR-2520 32 3,37 170 62 3,6 60 35 55 32
PALS032HR-2525 32 3,37 170 62 3,6 60 35 55 32
PALS032HR-2532 32 3,37 170 62 3,6 60 35 55 3,2
PALS040HR-2S32 40 2,12 270 78 2,9 76 2,8 71 2,6
PALS040HR-2S40 40 2,12 270 78 2,9 76 2,8 71 2,6
PALS040HR-2S42 40 2,12 270 78 2,9 76 2,8 71 2,6
PALS040HR-3S32 40 2,12 270 78 2,9 76 2,8 71 2,6
PALS040HR-3S40 40 2,12 270 78 2,9 76 2,8 71 2,6
PALS040HR-3S42 40 2,12 270 78 2,9 76 2,8 71 2,6
PALS050HR-3532 50 2,08 275 98 3,6 96 35 91 33
PALS050HR-3540 50 2,08 275 98 3,6 96 35 91 33
PALS050HR-3542 50 2,08 275 98 3,6 96 35 91 33
PALS063HR-4532 63 1,76 325 124 38 122 38 117 3,6
PALS063HR-4S40 63 1,76 325 124 3,8 122 3,8 117 3,6
PALS063HR-4S42 63 1,76 325 124 3,8 122 3,8 117 3,6
PALS063HM-4S832 63 1,76 325 124 3,8 122 3,8 117 3,6
PALS063HM-4S40 63 1,76 325 124 3,8 122 38 117 3,6
PALS063HM-4S42 63 1,76 325 124 3,8 122 3,8 117 3,6
PALCMO63HR 63 1,76 325 124 338 122 338 117 3,6
- Lmin: wenn a=10mm
- Lmin: min, Neigung Schnittlinge L min =w—ﬁiz,—e (mm)

a°®: max, Eintauchwinkel
ap: Schnitttiefe
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Pro-L Mill - PALCM

202
2d
f n
o] I
3 i 1
‘ @)
@t
D
2D
s -~ ; H AA . T
| [0 S L | S 6 AR:16
A2 > Q‘ 7L O()° IS -
Bezeichnung Lager @ oD D2 od 0d1 0d2 a b E F ap kg
PALCM ‘063HR A 4 63 50 22 1 21 10 6,3 20 70 34 0,57
Zubehﬁr @D Schliissel Schraube
S
S 4
@
@63 TW20-100 FTGA0511-P
l y/—
o g et == e
/,Z:’
= |
ap
JJ
L
o\ s, e | | HA | AR - 16
s RIS S S :
I/ T v Q \(/‘ - 90" R ER-HE (mm)
Bezeichnung Lager @ 0D 0d 2 L ap kg
PALS 032HR-2S20 [ ] 2 32 20 50 140 25 0,36
032HR-2S25 A 2 32 25 50 140 25 0,48
032HR-2S32 [ ] 2 32 32 50 140 25 0,71
040HR-2S32 o 2 40 32 50 140 25 0,85
040HR-2S40 (@] 2 40 40 50 140 25 1,16
040HR-3S32 A 3 40 32 50 140 25 0,80
040HR-3S40 o 3 40 40 50 140 25 1,10
050HR-3S32 A 3 50 32 70 160 34 1,10
050HR-3S40 [ ] 3 50 40 70 160 34 1,40
063HR-4S32 (@] 4 63 32 70 160 34 1,60
063HR-4S40 o 4 63 40 70 160 34 1,92
Zubehor @D Schliissel Schliissel Schraube
N
o S
@32 TW15S - FTKA0408
@40 TW15S - FTKA0410
@50 - TW20-100 FTGA0510-P
@63 - TW20-100 FTGA0511-P
=» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 365 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Pro-L Mill - PALS (Mehrere effektive Schneiden)

oo ESESIEASSEH - 5 e
ap
]
L
BN el H AA -AR:16°
\ g ‘0/ S Y .
QJ 2 N\ \‘J & 6 00° B -
J mm
Bezeichnung Lager @ @D 0d L L ap 2;:?]::1:':': kg
PALS 063HM-4S32 A 12 63 32 130 220 96 3 1,60
063HM-4S40 A 12 63 40 130 220 96 3 1,92
Zubehar 2D Schliissel Schraube
N
\\\\\
063 TW20-100 FTGA0511-P

=» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 365 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Pro-L Mill - Wendeschneidplatten

LXET-MA LXET-ML

Bezeichnung PC5300 PC5400 Ho1
PALCM LXET340530PEFR-32-MA o
PALS . LXET340504PEFR-50-MA A
(Mehrschneider) LXET340504PEER-50-ML o A

LXET340512PEER-50-ML o o

LXET340512PEFR-50-MA o

LXET340516PEER-50-ML o o

LXET340516PEFR-50-MA o

LXET3405PEER-50-ML ° o

LXET3405PEFR-50-MA °

LXET340504PEER-63-ML o A

LXET340504PEFR-63-MA A

LXET340512PEER-63-ML o o

LXET340512PEFR-63-MA A

LXET340516PEER-63-ML S o

LXET340516PEFR-63-MA A

LXET340530PEFR-63-MA o

LXET3405PEER-63-ML o A

LXET3405PEFR-63-MA °
PALS LXET250404PEFR-32-MA o
(Einschneider) LXET250404PEER-32-ML o A

LXET250412PEER-32-ML o o

LXET250412PEFR-32-MA o

LXET250416PEER-32-ML o o

LXET250416PEFR-32-MA o

LXET2504PEER-32-ML o o

LXET2504PEFR-32-MA °

LXET340530PEFR-32-MA o

LXET250404PEER-40-ML o o

LXET250404PEFR-40-MA o

LXET250412PEER-40-ML o A

LXET250412PEFR-40-MA o

LXET250416PEER-40-ML o o

LXET250416PEFR-40-MA o

LXET2504PEER-40-ML o o

LXET2504PEFR-40-MA A

LXET340504PEER-50-ML o A

LXET340504PEFR-50-MA A

LXET340512PEER-50-ML o o

LXET340512PEFR-50-MA o

LXET340516PEER-50-ML o o

LXET340516PEFR-50-MA o

LXET3405PEER-50-ML ° o

LXET3405PEFR-50-MA °

LXET340504PEER-63-ML o A

LXET340504PEFR-63-MA A

LXET340512PEER-63-ML o o

LXET340512PEFR-63-MA A

LXET340516PEER-63-ML o o

LXET340516PEFR-63-MA A

LXET340530PEFR-63-MA o

LXET3405PEER-63-ML o A

LXET3405PEFR-63-MA °
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Stabile Klemmung durch konkave Plattenunterseite

Pro-X Mill

¢ Polierte Wendeschneidplattenoberflache, guter Spanfluss, geringe Aufbauschneidenbildung
¢ Hohe Oberflachengiite und geringe Schnittlast durch groBen Spanwinkel

e Speziell fiir die Hochgeschwindigkeitsbhearbeitung von Aluminium entwickelt

¢ Fiir das Eckfrasen und zur Bearbeitung gekriimmter Flachen

Anwendungen
Planfrasen Eckfrdsen Nutenfriasen Rampenfrdsen  Zirkularfrasen

Klemmsystem fiir die Hochgeschwindigkeitshearbeitung

_ Spezielles Design fiir eine stabile Klemmung, um ein Losen
~ der Wendeschneidplatte zu verhindern

3-dimensionaler Spanbrecher Wendeschneidplatten sind mit verschiedenen Klemmdesign nach FEM-Analyse
flir geringe Schnittlasten Eckenradien erhéltlich (R0,4 - R5,0) Stabile Klemmung der Schneidplatte

Zentrifugalkraft nach Drehzahl

= 14000 A« Anzugsdrehmoment der Schraube = 4N-m  WSP: 6,8g
“ —— D=125mm Kennzeichnung [- Bezeichnung - Max, U/min,]
12000 [— == D=100 mm
e D=80 mMm
10000 — === D=63 mm
e D=50 mm
8000 — D=40 mm
D=32 mm
6000 — —— D=25mm
— D=20 mm
4000
5
E
2000 S
= 5
_— ] | | | | | -
10000 15000 20000 25000 30000 35000 40000 45000 50000
Max, Drehzahl nach Schneiddurchmesser Empfohlene Schnittbedingungen
Scheid- 5000 Typ 6000 Typ .
durchmesser - - i - Werkstoff Schmttges_c hw, Vorschub
D (mm) n (min™) vc (m/min) n (min) vc (m/min) vc (m/min) fz (mm/2)
20 14,000 879 B - Aluminiumlegierung Rm260 < MPa 1200 0.30
Rm280 > MPa 1000 0,25
2 2 2,1 1 1,17 = !
S 8,000 199 5,000 178 Kupferlegierung, Lange Spéne 400 0,20
32 25,000 2,513 23,000 2,312 Thermoplastische Kunststoffe - 350 0,15
40 22,000 2,764 20,000 2,513 Aluminiumlegierung SS_i <11 22’;{; 1000 0,25
| = (] - -
50 20,000 3141 18,000 2,821 Kupferlegierung Kurze Spane 500 0,20
63 18,000 3,562 16,000 3,166 Magnesiumlegierung - 450 0,20
80 16,000 4,021 14,000 3,518 Duroplastische Kunststoffe - 200 0,15
100 14,000 4,398 13,000 4,084 Sollte es selbst bei Einhaltung der empfohlenen Drehzahl wahrend der Bearbeitung zu einem Bruch der
Wendeschneidplatte oder des Werkzeugs kommen, wird eine besondere Abdeckung o, &, benétigt, um
125 13,000 5105 11,000 4319 eine Beschédigung durch die gebrochene Wendeschneidplatte oder das Werkzeug zu verhindern.
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Technische Informationen - Pro-X Mill

Technische Daten zum Rampen und Zirkularfrasen mit Pro-X Mill

1, Rampen 2, Zirkularfrasen einer Sacklochbohrung 3, Zirkularfrasen eines Durchgangslochs

\
T
I
|
! Direction
|
N

q
L
& @DHmax %)
%I Pitch Rl
| :g;Tth
. .. . Zirkularfrasen eines
Rampen Zirkularfrésen einer Sacklochbohrung
. oD Durchgangslochs
Bezeichnung
(mm) a° Lmin ODHmax dmax ODHmin dmax @DHmin dmax
(max) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
PAXS5020HR 20 8.4 68 32 47 34 5.0 27 4.0
PAXS5025HR 25 13.2 43 42 9.9 44 10.4 34 8.0
PAXS5032HR 32 9.5 60 56 9.3 58 9.7 48 8.0
PAXS5040HR 40 74 80 72 9.0 74 9.3 64 8.0
PAXCM5050HR 50 5.4 105 92 8.8 94 9.0 84 8.0
PAXCM5063HR 63 4.2 138 118 8.6 120 8.7 110 8.0
PAXG(M)5080HR 80 3.2 180 152 8.4 154 8.6 144 8.0
PAXC(M)5100HR 100 2.5 230 192 8.3 194 8.4 184 8.0
PAXC(M)5125HR 125 2.0 293 242 8.3 244 8.3 234 8.0
PAXS6025HR 25 9.0 63 42 6.6 44 6.9 38 6.0
PAXS6032HR 32 6.6 87 56 6.5 58 6.7 52 6.0
PAXS6040HR 40 121 47 72 15.4 74 15.9 56 12.0
PAXCM6050HR 50 9.0 63 92 145 94 14.8 76 12.0
PAXCM6063HR 63 6.7 85 118 13.9 120 141 102 12.0
PAXC(M)6080HR 80 5.0 113 152 134 154 13.6 136 12.0
PAXC(M)6100HR 100 3.9 147 192 13.1 194 13.2 176 12.0
PAXC(M)6125HR 125 3.0 188 242 12.8 244 13.0 226 12.0

i ap
L min= e (mm)

Technische Daten zum Eintauchen, Nutenfrasen und Bohren

- Schnittbedingungen fiir das Bohren

" e Beatotungndor Retefoge | Hala 2 (mm) Wsp_ | ap (mm)
Do@—0— 5000 Typ 6000 Typ XEKT19 4
020 8 - XEKT25 6
2. Verringern Sie den Vorschub und 025 4 11
die Schnittgeschwindigkeit beim 032 4 6
Bohren und Nutfrdsen um 30 - 509
gggeiﬂl;lerd deﬁtvfags:fohliensg DaftzrfJ 040-125 4 6
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Pro-X Mill - PAXCM5000 - PAXCM6000
' 1]

£ b{i |
A
| el
%‘: |
2D
A2 S ] oo frveie
) ’ (mm)
Bezeichnung Lager @ 0D 0D2 0d 0d1 0d2 a b E F Max RPM ap kg
PAXCM5000 | 5040HR-A A 3 40 34 16 9 14 84 5,6 19 40 25800 17 0,15
5040HR-B A 3 40 34 16 9 14 8,4 5,6 19 40 25800 17 0,15
5050HR-A A 4 50 42 22 1 18 10,4 6,3 21 50 23000 17 0,3
5050HR-B A 5 50 42 22 11 18 10,4 6,3 21 50 23000 17 0,3
5063HR-A A 5 63 49 22 1 18 10,4 6,3 21 50 20500 17 0,56
5063HR-B A 5 63 49 22 1 18 10,4 6,3 21 50 20500 17 0,56
5080HR-A A 5 80 57 27 14 20 12,4 7,0 23 50 18200 17 1,0
5080HR-B A 5 80 57 27 14 20 12,4 7,0 23 50 18200 17 1,0
5100HR-A A 6 100 67 32 18 26 14,4 8,0 26 63 16300 17 2,3
5100HR-B A 6 100 67 32 18 26 14,4 8,0 26 63 16300 17 2,3
5125HR-A A 7 125 87 40 22 32 16,4 9,0 29 63 14600 17 3,2
5125HR-B A 7 125 87 40 22 32 16,4 9,0 29 63 14600 17 3,2
PAXCM6000 | 6050HR-A A 2 50 42 16 9 14 8,4 5,6 18 50 23000 23 0,32
6050HR-B O 2 50 42 16 9 14 8,4 56 18 50 23000 23 0,32
6063HR-A A 3 63 49 22 11 18 10,4 6,3 21 50 20500 23 0,53
6063HR-B O 3 63 49 22 1" 18 10,4 6,3 21 50 20500 23 0,53
6080HR-A A 4 80 57 27 14 20 12,4 7,0 23 50 18200 23 0,73
6080HR-B [ ] 4 80 57 27 14 20 12,4 7,0 23 50 18200 23 0,73
6100HR-A A 5 100 67 32 18 26 14,4 8,0 26 63 16300 23 1,7
6100HR-B o 5 100 67 32 18 26 14,4 8,0 26 63 16300 23 1,7
6125HR-A O 6 125 87 40 22 32 16,4 9,0 29 63 14600 23 3,06
6125HR-B A 6 125 87 40 22 32 16,4 9,0 29 63 14600 23 3,06
* A-Typ: Eckenradius R 0,4-3,2, B-Typ: Eckenradius R 4,0-5,0
Zubehﬁr 2D Schlissel Schlissel Schraube
S D
5000 @40 - 3125 TW15S PTKA0408
6000 @50 - @125 TW20-100 FTGA0513-P

= Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 372
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Pro-X Mill - PAXS5000 - PAXS6000

2D 2d
e B2 [SIIca 0 oo R
) g (mm)
Bezeichnung Lager @ oD 0d e L Max RPM ap kg
PAXS5000 5020HR-A A 1 20 20 60,0 130,0 15000 17 0,24
5020HR-B A 1 20 20 60,0 130,0 15000 17 0,24
5025HR-A A 2 25 25 60,0 140,0 32600 17 0,4
5025HR-B A 2 25 25 60,0 140,0 32600 17 04
5025HR-A-L200 A 2 25 25 60,0 200,0 32600 17 0,63
5025HR-B-L200 A 2 25 25 60,0 200,0 32600 17 0,63
5032HR-A A 2 32 32 70,0 150,0 28800 17 0,74
5032HR-B A 2 32 32 70,0 150,0 28800 17 0,74
5032HR-A-L220 A 2 32 32 70,0 220,0 28800 17 1,2
5032HR-B-L220 A 2 32 32 70,0 220,0 28800 17 1,2
5040HR-A-S32 A 3 40 32 70,0 160,0 25800 17 1,0
5040HR-B-S32 O 3 40 32 70,0 160,0 25800 17 1,0
5040HR-A-L220 A 3 40 32 70,0 220,0 25800 17 1,4
5040HR-B-L220 A 3 40 32 70,0 220,0 25800 17 14
5040HR-A-S40 A 3 40 40 70,0 160,0 25800 17 1,3
5040HR-B-S40 A 3 40 40 70,0 160,0 25800 17 1,3
5040HR-A-S42 A 3 40 42 70,0 160,0 25800 17 14
5040HR-B-S42 A 3 40 42 70,0 160,0 25800 17 14
PAXS6000 6025HR-A A 1 25 25 60,0 140,0 32600 23 0,42
6025HR-B o 1 25 25 60,0 140,0 32600 23 0,42
6025HR-A-L200 ° 1 25 25 60,0 200,0 32600 23 0,63
6025HR-B-L200 o} 1 25 25 60,0 200,0 32600 23 0,63
6032HR-A A 1 32 32 70 150 28800 23 0,72
6032HR-B o 1 32 32 70 150 28800 23 0,72
6032HR-A-L220 o 1 32 32 70 220 28800 23 1,14
6032HR-B-L220 e} 1 32 32 70 220 28800 23 1,14
6040HR-A-S32 A 2 40 32 70 160 25800 23 0,88
6040HR-B-S32 ¢} 2 40 32 70 160 25800 23 0,88
6040HR-A-L220 A 2 40 32 70 220 25800 23 1,23
6040HR-B-L220 O 2 40 32 70 220 25800 23 1,23
6040HR-A-S40 O 2 40 40 70 160 25800 23 1,2
6040HR-B-S40 O 2 40 40 70 160 25800 23 1,2
6040HR-A-S42 A 2 40 42 70 160 25800 23 1,3
6040HR-B-S42 A 2 40 42 70 160 25800 23 1,3

* A-Typ: Eckenradius R 0,4-3,2, B-Typ: Eckenradius R 4,0-5,0

Zu behor @D Schltissel Schltissel Schraube
5000 @20 TW15S PTKA0407
@25 - @40 TW15S - PTKA0408
6000 @25 - @32 TW20-100 FTGA0510-P
@40 TW20-100 FTGA0513-P

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 372
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Pro-X Mill - PAXM5000

/
—-—-I @d| gd
(mm)
Bezeichnung Lager ©) oD 0d 0d1 L L M ap kg
PAXM | 5025HR-A-M12 A 2 25 23 12,5 55 79 M12 17 0,12
5025HR-B-M12 A 2 25 23 12,5 55 79 M12 17 0,12
5032HR-A-M16 A 2 32 29 17,0 55 82 M16 17 0,2
5032HR-B-M16 A 2 32 29 17,0 55 82 M16 17 0,2
5040HR-A-M16 A 3 40 29 17,0 55 82 M16 17 0,4
5040HR-B-M16 A 3 40 29 17,0 55 82 M16 17 0,4
A-Typ: Eckradius R 0.4-3.2, B-Typ: Eckradius R 4.0-5.0
Zubehar @D Schliissel Schraube
&
@25 - 340 TW15S PTKA0408

= Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 372
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Pro-X Mill - HSK63A/100A PAX5000

@Di| @D — = fp— -

ap

-AR:8° - 17,5°
-RR:-14° - -5°
(mm)
Bezeichnung Lager @ oD 0d1 el 22 L ap kg
HSK63A PAX5032HR-A, B (@) 2 32 53 58 137 163 17 1,14
HSK100A PAXCM5080HR-A, B O 5 80 - - 66 95 17 4,0
PAXCM5100HR-A, B (@] 6 100 - 66 95 17 46
A-Typ: Eckradius R 0.4-3.2, B-Typ: Eckradius R 4.0-5.0
Den maximalen Spanwinkel und die Drehzahlgrenze entnehmen Sie bitte den technischen Informationen auf den Seiten 364 - 365.
Zu behﬁr @D Schliissel Schraube
A
2329100 WIS B Aotos
= Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 372 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Pro-X Mill - Wendeschneidplatten

XEKT-MA XEKT-ML
Typen Bezeichnung PC5300 PD1010 G10 HO1 HO5
PAXCM5000 XEKT19M504FR-MA ° A °
gx:nss%%% XEKT19M508FR-MA . o A o
HSK63A XEKT19M512FR-MA [ ] A (]
gﬁ)‘ggg“ XEKT19M516FR-MA o A
XEKT19M518FR-MA A
XEKT19M520FR-MA ° A °
XEKT19M525FR-MA A
XEKT19M530FR-MA ° A °
XEKT19M532FR-MA ° A °
XEKT19M540FR-MA ° A °
XEKT19M550FR-MA ° A °
XEKT19M508ER-ML A
PAXCMB000 XEKT250604FR-MA A °
PAXS6000 XEKT250608FR-MA A .
XEKT250612FR-MA A °
XEKT250616FR-MA A
XEKT250620FR-MA ° °
XEKT250630FR-MA A
XEKT250632FR-MA A °
XEKT250640FR-MA A
XEKT250650FR-MA A
XEKT250608ER-ML o

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

372 % KORLOY Frisen



Aluminiumbearbeitung mit maximaler Produktivitat

Pro-XL Mill

¢ Produktiv durch kurze Bearbeitungszeit im Schulterfrasen

¢ Hohe Qualitat in einen einzigen Durchgang
mit perfekter Rechtwinkligkeit

¢ Stabile Klemmung durch das Zwei-Schrauben-System

Merkmale Pro-XL Mill

Vorhandene Fraser Pro-XL Mill

A A
Nach ca. 4 Nach einem einzigen
Durchgéngen Durchgang
abgeschlossen
Max ap: 57 mm
Leistungsstarkes
Zwei-Schrauben-System
\ A A4
) ) ) Sehr guter Spanfluss und verminderte
* 4-fache Reduzierung der Bearbeitungszeit Aufbauschneide durch hochglatte Oberflédche
* Hohe Seitenwandqualitdt ohne zusétzliche Bearbeitung der Wendeschneidplatten
Anwendungsbeispiele
AlZnMgCul,5
Schnittbedingungen Werkzeuge
vc = 500 m/min - fz=0.25 mm/t - ap = 56 mm WSP: LDET650550PPFR-MA
ae=1mm-z=2mm Sorte: HO1
Halter: BT50-PXL04090HR-2F (@D = 40 mm)
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Pro-XL Mill - PXL

D2|2D1 @D D2|@Dq @0
ap
11
I2 3 L
Abb. 1 Abb. 2
& IS TS N o B
N\ AP PN 2R 1IN 0 RR:-14° - 5
! J (mm)
Bezeichnung Lager @ oD oD1 D2 e 22 L ap kg Abb.
HSK63A PXL04090HR-2F @) 2 40 48 63 85 90 116 57 1,13 1
HSK100A PXL04090HR-3F 0] 3 40 70 100 90 100 129 57 3 1
PXL08090HR-5F @) 5 80 77 100 90 19 57 4,29 1
BT50 PXL04090HR-2F ¢) 2 40 48 100 85 90 128 57 413 2
-
125} @D1 D2|@D1| o o
(D37 0 I R e = 1= = I | —
®© ©)) |
ap ap ’_/
L I I
l2 1»
L L
Abb, 1 Abb, 2 Abb, 3
| -y e oo mR s 1750
i | = °0| RR:-14° - 5°
(mm)
Bezeichnung oD1 0D2 0 22 L ap kg Abb.
PXLS 040HR-2S40 0] 2 40 40 85 175 57 1,23 1
040HR-3S40 @) 3 40 40 85 175 57 1.11 1
050HR-3S40 e) 3 50 40 85 185 57 1,51 1
ZUbehﬁr @D Schlissel Schraube
PXL @40 - @80 TW20-100 FTGA0511-P
PXLS @40 - @50 TW20-100 FTGA0511-P
PXL- PXLS - Wendeschneidplatten
Cermet | Beschichtet Unbeschichtet
Bezeichnung ] =) 9 © 10 ) o o o =) =) o
(7] (=] - (=] — [5r) < (=] (=] <t
8 2 B|2 E|& R 5| B\ 8 2|8 E|8|e|=
— o (%] [E] o (<] (<] o o (%] o o o - — (=]
(&) = = — — o. o. a. o. o. o. o. o. (7] S =
LDET | 650504PPFR-MA )
650550PPFR-MA ¢)
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Hochgeschwindigkeitshearbeitung
von NE Metallen

Pro-V Mill

¢ Hervorragende Produktivitat durch hohe Schnittgeschwindigkeiten

¢ Exzellente Oberflachengiite und Rechtwinkligkeit
¢ Hochstabile Klemmung durch Nut-und-Feder-Form

Codesystem
Fraser
S A O A N SR A
Pro-V Mill Anstellwinkel Aufnahmetyp Werkzeug 0 Kiihmittelbohrung  Innen 0 Zahnezahl Wendeschneidplatten  Eckenradius
P90° M: Metrisch ~ 300: @ 300 mm  Werkzeugrichtung 22: 22 mm 4: 4 Zé&hne XD19: XDET19 <A:R3,2mm
R: Rechts mit IK >B:R4,0mm
NR: Rechts ohne IK
Schaft
P?V \? 0?2 I? % ? 3T2 1 ?0 XDT1 9 /f\
Pro-V Mill Anstell-  Werkzeug 0 Kiihmittelbohrung Z&hnezahl Schafttyp Schaft@ Gesamtlinge Wendeschneid-  Eckenradius
winkel 032:032mm  Werkzeugrichtung 2:2 Z&hne C:zylindrisch  32:32mm  150: 150 mm platten <A:R3,2mm
P90° R: Rechts mit IK W: Weldon XD19: XDET19 >B:R4,0mm
NR: Rechts ohne IK
Monowerkzeug
HSKT63A PITW OET)O ? ‘Tl (T; 1 (T)O XDT1 9 If\
Aufnahme Pro-V Mill Werkzeug 0 Kiihmittelbohrung  Z&dhnezahl Schafttyp Gesamtlinge Wendeschneid- Eckenradius
050: @ 50 mm  Werkzeugrichtung  4: 4 Zdhne C: zylindrisch 100: 100 mm platten <A:R3,2mm
R: Rechts mit IK W: Weldon XD19: XDET19  =B:R4,0 mm
NR: Rechts ohne IK
Merkmale der Spanleitstufe
Spanleitstufe Schneidkante Anwendung Eigenschaften
MA
%20\ NE Metalle Ermdglicht beste_OberfIachengute durch die spezielle Nachbehandlung
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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Korloy Hauptkatalog Frésen

Pro-V Mill - Technische Informationen

Merkmale der Fraser Q @ @

Planen Schulterfrasen Nuten Rampen

Die Verbindung von Nut und Feder @ @ 6

m|t einer SChranklemmung Zirkularfrésen  Kopierfrasen
garantiert prozeBsicheren Halt
der Wendeschneidplatte. Schraubklemmung

— Sichere Bearbeitung Neue Schraubenform

und Vermeidung
von Werkzeugbruch

Verhindert Bewegung der
Wendeschneidplatten durch den
spitzen Axialklemmwinkel des
Frésers.

— Weniger Vibrationen
und bessere Oberflache

Plattensitz
Spitzer Axialklemmwinkel Stabile Klemmung durch Nut und Feder
Aufhebung von Axialkréften
Wendeschneidplatten
~——=o GroBere Nebenschneiden —— o Spezielle Oberflichenbehandlung der Spanflache
Hohe Oberflachengiite Keine Aufbauschneidenbildung durch glatteren SpanfluB
- O
GroBer Spanwinkel e o—
und gedrallte Schneiden (\' {,
GroBer Spanwinkel und geringere Schnittlasten K——/
Nut und Feder Design

Spitzer Winkel an den Nuten der Wendeplatte, groBe
Klemmstabilitat am Fraskorper, hochste Klemmkraft
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Pro-V Mill - Technische Informationen

Zahnvorschub.

>tz (mm/z)

Anwendungsbereich
= 3000t
E
E
2 2500 .
£ Pro-V Mill
g 2000
z )
S 1500 Pro-X Mill
3 1000 l Pro-A Mill J J
0
0,1 0,2 0,3

Rampen- und Zirkularfrasen

= 2 A
g B .
& ‘ "
g 2 Pro-X Mill
E
£ 15 :
w
10 Pro-V Mill
5
0 » Frads
12 20 25 50 80 100 125  durchm. (@)

1. Rampenfrasen

Lmin

Richtung

2. Zirkularfrasen Sacklochbohrung

3. Zirkularfrasen Durchgangsbohrung

Abstand

Basierend auf Eckenradius 3,0mm (mm)
Friiser 1. Rampenfrésen 2. Zirkularfrasen Sacklochbohrung 3. Zirkularfrasen Durchgangsbohrung
25 15,0 59 4 13,0 44 15,5 27 2,0
32 10,0 99 55 11,0 58 12,5 41 4,5
40 7,0 142,5 71 10,5 74 11,5 57 6,0
50 5,0 200 91 10,0 9 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 15 668 241 8,5 244 8,5 227 75

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

Lmin = ap/tan(a®) (mm)

Lmin: Min. Rampenlénge

ap; Schnitttiefe
a°: Rampenwinkel
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Pro-V Mill - PAVCM-XD19

ad
b} !
i |
,%ﬁ, X
|
<r3_d<>
D2
Dds
@D
‘~ Ca J\? J Hé AR VY PETTIT
\ ¥ N S 05 -RR:-11° - -9°
. (mm)
Typ Bezeichnung Lager @ oD 0D2 od 0d1 0d2 | 0d3 a b E F ap kg
PAVCM 040R-16-3-XD19-A | A 3 40 34 16 9 | 135 - 84 | 56 | 16 45 17 | 0417
040R-16-3-XD19-B @) 3 40 34 16 9 13,5 - 8,4 56 16 45 17 0,17
050R-22-4-XD19-A A 4 50 42 22 " 18 10,4 6,3 21 50 17 0,35
050R-22-4-XD19-B O 4 50 42 22 " 18 10,4 6,3 21 50 17 0,35
063R-22-5-XD19-A A 5 63 42 22 1 18 10,4 6,3 21 50 17 0,53
063R-22-5-XD19-B ¢} 5 63 42 22 1" 18 10,4 6,3 21 50 17 0,53
080R-27-5-XD19-A A 5 80 60 27 14 20 12,4 7,0 24 50 17 0,88
080R-27-5-XD19-B e} 5 80 60 27 14 20 - 12,4 7,0 24 50 17 0,88
100R-32-6-XD19-A A 6 100 70 32 18 26 42 14,4 8,0 25 63 17 1,72
100R-32-6-XD19-B e} 6 100 70 32 18 26 42 14,4 8,0 25 63 17 1,72
125R-40-7-XD19-A A 7 125 90 40 22 32 52 16,4 9,0 29 63 17 2,82
125R-40-7-XD19-B e} 7 125 90 40 22 32 52 16,4 9,0 29 63 17 2,82

A-Typ: Eckenradius R 0.4-3.2, B-Typ: Eckenradius R 4.0-5.0

Wenn Sie eine Spindel mit hoher Geschwindigkeit verwenden, tiberpriifen Sie bitte das Gleichgewicht des Werkzeugs und verwenden Sie es nach dem Austausch mit der neuen Schraube.

Zubehar oD Schliissel Schraube

A

240 - 2125 TW158 PTKA0408-A

=» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 379
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Pro-V Mill - PAVS-XD19

v (5)
ET |
0
\ L
S Rl
S0 RR:-14° - 110
(mm)
Typ Bezeichnung © oD od ) L ap kg
PAVS 025R-2C25-140-XD19-A A 2 25 25 60 140 17 0,40
025R-2C25-140-XD19-B o 2 25 25 60 140 17 0,40
032R-2€32-150-XD19-A A 2 32 32 70 150 17 0,76
032R-2C32-150-XD19-B o 2 32 32 70 150 17 0,76
032R-2C32-200-XD19-A A 2 32 32 70 200 17 1,06
032R-2C32-200-XD19-B o 2 32 32 70 200 17 1,06
040R-3C40-200-XD19-A A 3 40 40 70 200 17 17
040R-3C40-200-XD19-B o 3 40 40 70 200 17 171

A-Typ: Eckenradius R 0.4-3.2, B-Typ: Eckenradius R 4.0-5.0
Wenn Sie eine Spindel mit hoher Geschwindigkeit verwenden, tiberpriifen Sie bitte das Gleichgewicht des Werkzeugs und verwenden Sie es nach dem Austausch mit der neuen Schraube.

ZUbehﬁr oD Schliissel Schraube
@25 - @40 TW15S8 PTKA0408-A

Pro-V Mill - Wendeschneidplatten

XDET

Typen

Bezeichnung

=
o
=1

HO5

Pro-V Mill

XDET

190504PEFR-MA

190508PEFR-MA

190512PEFR-MA

190516PEFR-MA

190520PEFR-MA

190524PEFR-MA

190530PEFR-MA

190532PEFR-MA

190540PEFR-MA

190550PEFR-MA

| N N N N o S Sl o

O|0O|lC|® @ O|O|0C|@ | @
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Modulare Adapter - MAT

(Ausfiihrung mit Stahlschaft)

oo |ga | A — {»ﬁ g | Y ) zdwt@\\—— | B
i AN i AV ANNNY
M M
2 ]
L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Typ Bezeichnung Lager oD 0d 0d1 e L M Abb.
MAT M06-020-S10S A 9,5 10 6,5 20 70 MO06 1
M6B-020-S12S A 11,0 12 6,5 20 76 MO06 1
M6B-040-S12S A 11,0 12 6,5 40 96 M06 1
M08-020-S16S A 14,5 16 8,5 20 80 M08 1
M10-030-S20S A 18,0 20 10,5 30 100 M10 1
M12-030-S25S A 22,5 25 12,5 29 110 M12 1
M16-035-S32S A 28,5 32 17,0 35 125 M16 1
MO06-040-S12T o 9,5 12 6,5 40 96 M06 2
MO06-065-S16T ° 9,5 16 6,5 65 125 M06 2
M6B-065-S16T [ ] 11,0 16 6,5 65 125 MO06 2
M6B-080-S16T [ ] 11,0 16 6,5 80 140 MO06 2
MO08-040-S16T A 14,5 16 8,5 40 100 M08 2
MO08-065-S16T A 14,5 16 8,5 65 125 M08 2
M08-080-S20T A 14,5 20 8,5 80 150 M08 2
MO08-110-S25T A 14,5 25 8,5 110 190 M08 2
M10-050-S20T A 18,0 20 10,5 50 120 M10 2
M10-070-S20T A 18,0 20 10,5 70 140 M10 2
M10-090-S25T A 18,0 25 10,5 90 170 M10 2
M10-110-S25T A 18,0 25 10,5 110 190 M10 2
M10-130-S32T A 18,0 32 10,5 130 220 M10 2
M12-050-S25T A 22,5 25 12,5 50 130 M12 2
M12-070-S25T A 22,5 25 12,5 70 150 M12 2
M12-090-S25T A 22,5 25 12,5 90 170 M12 2
M12-110-S32T A 22,5 32 12,5 110 200 M12 2
M12-175-S40T A 22,5 40 12,5 175 300 M12 2
M16-055-S32T A 28,5 32 17,0 55 145 M16 2
M16-080-S32T A 28,5 32 17,0 80 170 M16 2
M16-120-S32T A 28,5 32 17,0 120 210 M16 2
M16-175-S40T A 28,5 40 17,0 175 300 M16 2
Module
FMRM Typ LBE-MHD Typ PAM/PAXM Typ AMM Typ RM3PM Typ RM4PM/RM4ZM Typ
RM6PM Typ HFMDM Typ HFMM Typ HRMM Typ HRMDM Typ GBEM Typ
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Modulare Adapter - MAT-C

(Ausfiihrung mit Vollhartmetallschaft)

oojoa| JHFE e | oD o] | e gy
i Y VB SNN\WN
M M
n
L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Typ Bezeichnung Lager oD 0d 0d1 e L M Abb.
MAT-C M06-030-S10S-C-80 @) 9,5 10 6,5 30 80 MO06 1
M06-050-S10S-C-100 @) 9,5 10 6,5 50 100 MO06 1
MO06-080-S10S-C-130 ¢) 9,5 10 6,5 80 130 MO06 1
M6B-030-S12S-C-80 A 11,0 12 6,5 30 80 MO06 1
M6B-050-S12S-C-100 A 11,0 12 6,5 50 100 MO06 1
M6B-080-S12S-C-130 A 11,0 12 6,5 80 130 MO06 1
M08-080-S16S-C A 14,5 16 8,5 80 150 M08 1
M08-110-S16S-C A 14,5 16 8,5 10 180 M08 1
M08-150-S16S-C A 14,5 16 8,5 150 250 M08 1
M08-010-S16S-C-150 A 14,5 16 8,5 10 150 M08 2
M08-010-S16S-C-180 A 14,5 16 8,5 10 180 M08 2
M08-010-S16S-C-250 A 14,5 16 8,5 10 250 M08 2
M10-090-S20S-C A 18,0 20 10,5 90 170 M10 1
M10-110-S20S-C A 18,0 20 10,5 110 200 M10 1
M10-175-S20S-C o 18,0 20 10,5 175 300 M10 1
M10-010-S20S-C-170 ° 18,0 20 10,5 10 170 M10 2
M10-010-S20S-C-200 o 18,0 20 10,5 10 200 M10 2
M10-010-S20S-C-300 A 18,0 20 10,5 10 300 M10 2
M12-090-S25S-C A 22,5 25 12,5 90 170 M12 1
M12-110-S25S-C A 22,5 25 12,5 10 200 M12 1
M12-175-§25S-C A 22,5 25 12,5 175 300 M12 1
M12-015-$25S-C-170 A 22,5 25 12,5 15 170 M12 2
M12-015-$25S-C-200 o) 22,5 25 12,5 15 200 M12 2
M12-015-525S-C-300 A 22,5 25 12,5 15 300 M12 2
M16-090-S32S-C ) 28,5 32 17,0 90 180 M16 1
M16-120-S32S-C o) 28,5 32 17,0 120 210 M16 1
M16-175-S32S-C o) 28,5 32 17,0 175 300 M16 1
M16-020-S32S-C-180 o) 28,5 32 17,0 20 180 M16 2
M16-020-S32S-C-210 A 28,5 32 17,0 20 210 M16 2
M16-020-S32S-C-300 A 28,5 32 17,0 20 300 M16 2
Module
FMRM type LBE-MHD type PAM/PAXM type AMM type RM3PM type RM4PM/RM4ZM type
RM6PM type HFMDM type HFMM type HRMM type HRMDM type GBEM type

=» Geeignete Module: (FMRM, LBE, PAM, AMM, HRMM, PAXM)
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BT Werkzeugsystem (Modular) - BT30/BT40/BT50

203 |2D2/@D!
o
12
(mm)
Bezeichnung Lager (1] oD1 0D2 0D3 od1 1] 12 L M
BT30 MAT-M06-053 O 11,0 1,7 13,0 30 6,5 50 21 53 M06*1.0
MAT-M08-057 O 14,5 15,7 17,5 35 8,5 7,0 25 57 MO08*1.25
MAT-M10-062 @) 18,0 19,7 24,0 38 10,5 7 30 62 M10*1.5
MAT-M12-067 ©) 23,0 24,7 27,5 41 12,5 10 35 67 M12*1.75
MAT-M16-067 O 29,0 31,7 33,5 41 17,0 10 35 67 M16*2.0
BT40 MAT-M06-062 @) 11,0 1,7 14,0 40 6,5 5 25 62 M06*1.0
MAT-M06-077 O 11,0 1,7 14,0 40 6,5 5 40 7 M06*1.0
MAT-M06-092 @) 11,0 1,7 14,0 40 6,5 5 55 92 MO06*1.0
MAT-M08-067 ©) 14,5 15,7 19,0 44 8,5 7 30 67 MO08*1.25
MAT-M08-082 O 14,5 15,7 19,0 44 8,5 7 45 82 M08*1.25
MAT-M08-097 @) 14,5 15,7 19,0 44 8,5 7 60 97 M08*1.25
MAT-M10-072 O 18,0 19,7 23,0 50 10,5 10 35 72 M10*1.5
MAT-M10-087 e} 18,0 19,7 23,0 50 10,5 10 50 87 M10*1.5
MAT-M10-102 ©) 18,0 19,7 23,0 50 10,5 10 65 102 M10*1.5
MAT-M12-077 O 23,0 24,7 30,0 55 12,5 10 40 7 M12*1.75
MAT-M12-092 e} 23,0 24,7 30,0 55 12,5 13 55 92 M12*1.75
MAT-M12-107 ¢} 23,0 24,7 30,0 55 12,5 13 70 107 M12*1.75
MAT-M16-077 e} 29,0 31,7 37,0 55 17,0 13 40 7 M16*2.0
MAT-M16-092 ¢} 29,0 31,7 37,0 55 17,0 13 55 92 M16*2.0
MAT-M16-107 O 29,0 31,7 37,0 55 17,0 13 70 107 M16*2.0
BT50 MAT-M06-083 e} 11,0 1,7 15,0 40 6,5 5 35 83 MO06*1.0
MAT-M06-098 O 11,0 11,7 15,0 40 6,5 5 50 98 MO06*1.0
MAT-M06-113 e} 11,0 11,7 15,0 40 6,5 5 65 13 MO06*1.0
MAT-M08-088 e} 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7 40 88 M08*1.25
MAT-M08-103 O 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7 55 103 M08*1.25
MAT-M08-118 O 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7 70 18 M08*1.25
MAT-M10-093 O 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10 45 93 M10*1.5
MAT-M10-113 e} 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10 65 13 M10*1.5
MAT-M10-128 ¢} 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10 80 128 M10*1.5
MAT-M12-103 O 23,0 24,7 33,0 65 12,5 10 55 103 M12*1.75
MAT-M12-118 O 23,0 24,7 33,0 65 12,5 13 70 18 M12*1.75
MAT-M12-133 ¢} 23,0 24,7 33,0 65 12,5 13 85 133 M12*1.75
MAT-M16-103 e} 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13 55 103 M16*2.0
MAT-M16-118 ¢} 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13 70 18 M16*2.0
MAT-M16-133 ¢} 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13 85 133 M16*2.0

382 % KORLOY Frisen

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



HSK Werkzeugsystem (Modular) - HSK63A/HSK100A

@D3|@D2| @D1| @D|@d1 ,;H,;EE;}; HH
n
b2
L
(mm)
Bezeichnung Lager oD D1 0D2 @D3 ad1 I 12 L M
HSK63A MAT-M06-061 e} 11,0 1,7 27,0 40 6,5 5,0 25 61 M06*1.0
MAT-M06-076 ¢} 11,0 11,7 27,0 40 6,5 50 40 76 M06*1.0
MAT-M06-091 e} 11,0 1,7 27,0 40 6,5 50 55 91 MO06*1.0
MAT-M08-066 e} 14,5 15,7 30,5 44 8,5 7,0 30 66 MO08*1.25
MAT-M08-081 ¢} 14,5 15,7 30,5 44 8,5 7,0 45 81 MO08*1.25
MAT-M08-096 O 14,5 15,7 30,5 44 8,5 7,0 60 96 MO08*1.25
MAT-M10-071 ¢} 18,0 19,7 34,0 50 10,5 10,0 35 71 M10*1.5
MAT-M10-086 e} 18,0 19,7 34,0 50 10,5 10,0 50 86 M10*1.5
MAT-M10-101 ¢} 18,0 19,7 34,0 50 10,5 10,0 65 101 M10*1.5
MAT-M12-076 O 23,0 247 36,5 55 12,5 10,0 40 76 M12*1.75
MAT-M12-091 O 23,0 24,7 36,5 55 12,5 13,0 55 91 M12*1.75
MAT-M12-106 ¢} 23,0 24,7 36,5 55 12,5 13,0 70 106 M12*1.75
MAT-M16-076 e} 29,0 31,7 38,5 55 17,0 13,0 40 76 M16*2.0
MAT-M16-091 ¢} 29,0 31,7 38,6 55 17,0 13,0 55 91 M16*2.0
MAT-M16-106 O 29,0 31,7 38,5 55 17,0 13,0 70 106 M16*2.0
HSK100A MAT-M06-074 e} 11,0 1,7 15,0 40 6,5 50 35 74 MO06*1.0
MAT-M06-089 O 11,0 1,7 15,0 40 6,5 50 50 89 MO06*1.0
MAT-M06-104 e} 11,0 1,7 15,0 40 6,5 5,0 65 104 MO06*1.0
MAT-M08-079 @) 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7,0 40 79 M08*1.25
MAT-M08-094 O 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7,0 55 94 M08*1.25
MAT-M08-109 @) 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7,0 70 109 M08*1.25
MAT-M10-084 O 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10,0 45 84 M10*1.5
MAT-M10-104 @) 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10,0 65 104 M10*1.5
MAT-M10-119 e} 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10,0 80 19 M10*1.5
MAT-M12-094 e} 23,0 24,7 33,0 65 12,5 10,0 55 94 M12*1.75
MAT-M12-109 e} 23,0 24,7 33,0 65 12,5 13,0 70 109 M12*1.75
MAT-M12-124 ¢} 23,0 24,7 33,0 65 12,5 13,0 85 124 M12*1.75
MAT-M16-094 e} 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13,0 55 94 M16*2.0
MAT-M16-109 e} 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13,0 70 109 M16*2.0
MAT-M16-124 e} 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13,0 85 124 M16*2.0
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Technische Informationen - Einstellbare Scheibenfraser

Codesystem
R A A S S A
Klemmung Einstellung Konfiguration WSP Fraser Typ Fraser 0 Min. Fraser Max. Fraserbreite Werkzeugrichtung
WSP A: 125: 125 mm Breite Fiir einseitig schneidende Zweiseitig schneidend
R: Radiale Einstellbarer .  Scheibenfraser (Aufnahme Ausfiihrung):
Ausfiihrung Scheibenfraser P: Keilnut wird nur die minimale R: Rechts L: Links
(SDXT-Verwendung) FC: Zweiseitig schneidend Frésbreite angegeben Einseitig schneidend
(Keilnut Ausfiihrung):
T: Tangentiale Ohne: Neutral
Ausfiihrung B: Aufnahme
(CNHO-Verwendung) HC: Einseitig schneidend
Tangentiale Ausfiihrung (Hohe Steifigkeit) Radiale Ausfiihrung (Geringe Schneidlasten)
CNHQ SDXT
4 Schneid-
Mittlere Bearbeitung: Schruppen Mittlere Bearbeitung: Schlichten
Durch die hohe Steifigkeit des Frésers werden hervorragende Ergebnisse Geeignet flr das Frasen geringer Breiten (12-24mm)
bei der mittleren und Schruppbearbeitung (14-30 mm) erzielt Der 3-dimensionale Spanbrecher ermdglicht einen gleichmaBigen Schnitt
Gute Ergebnisse bei hdufig unterbrochenen Bearbeitungen u. tiefen Schnitten Geeignete Spanbrecher fir jede Anwendung erhéltlich (MF, MM, FA)

Hohe Wirtschaftlichkeit durch 4 Schneidkanten pro Wendeschneidplatte

Merkmale der Wendeschneidplatte

¢ Bei dem prazise einstellbaren Scheibenfraser kann die Frésbreite in Einheiten von 5 pm eingestellt werden

e Da sich die Fréserbreite um bis zu +1,5 mm verstellen lasst, sind mit einem einzigen Fraser verschiedene Schnittbreiten realisierbar
¢ SpaltmaB "0" mdglich dank der unmerkbaren elastischen Eigenschaft der Kassette; stabile Bearbeitung und verhinderte Vibration

¢ Ausgezeichnete Schneidkantenstirke dank tangentialer Schneidplatte; stabile Zerspanung bei groBen Frasbreiten

¢ GleichmaBiger Schnitt mit geringen Schneidlasten bei mittlerer Bearbeitung und Schlichten dank des radialen 3D-Spanbrechers

Montageanleitung

Montage des einstellbaren Scheibenfraser

1. Klemmen Sie den (@) Spannkeil leicht in die Tasche der @) Kassette mithilfe der @ Spannkeilschraube
2. Schieben Sie die @ Kassette in die ® Spannkeilnut am @ Sitz ein

3. Ziehen Sie die ® Konusschraube etwas an, um die Kassette richtig zu positionieren

4. Ziehen Sie die @ Spannkeilschraube mit einem Drehmoment von 70-80 Nm fest

5. Setzen Sie dann die @ Wendeschneidplatte in die Tasche der 3 Kassette ein und klemmen Sie sie mit
der ® Schraube fest, die sie mit 40-50 Nm festziehen

Einstellung des Rundlaufes und der Schnittbreite

1. Spannen Sie den einstellbaren Scheibenfréser nach der Reinigung zur Messung in die Kassette ein

2. Zuerst die @ Schraube l6sen und dann den () Spannkeil mit einem Drehmoment von 8 Nm festziehen
3. Stellen Sie zur Breiteneinstellung des Frasers die Hohe der Schneidkante mithilfe einer Messuhr ein
® Spannkeilnut 4. Ziehen Sie die @ Spannkeilschraube mit einem Drehmoment von 70-80 Nm fest

© Spannkeilschraube 5. Zum Abschluss der Einstellung ziehen Sie die ® Konusschraube fiir eine sichere Klemmung fest

(@ Spannkeil
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Scheibenfraser - Tangentiale Ausfiihrung

Schnittbreite nach Wendeschneidplatte und Frasertyp CNHQ ()
Sorten
Schnittbreite Schnittbreite zweiseitig
Bezeichnung § S | © | g | einseitig schneidende schneidende
= | B3 8 8 Scheibenfraser (ap) Scheibenfriser (ap)
(*] [+ (*] [£]
2 | a | o | & L d t
CNHQ1005 | CNHQ1005-C0.5 O | A 9,0 14-18 10 10 54
CNHQ1305 | CNHQ1305-C0.5 oO|o|O|O 12 18-21/21-24 12,7 10 54
CNHQ1606 | CNHQ1606-C0.5 A 15 24-27/27-30 16 12 6,4
CNHQ1606-R2.0 e} 13,5 24-27
Empfohlene Schnittbedingungen
1SO Sorten vc (m/min) fz (mm/2)
NCM535 190-310
0.10-0.30
PC3700 160-270
PC5300 90-150 0.10-0.30
PC6510 140-230 0.10-0.30
Scheibenfraser - Radiale Ausfiihrung
Schnittbreite nach Wendeschneidplatte und Frasertyp MA ME MM (mm)
© ol olololele Schnittbreite einseitig Schnittbreite zwei- ~
Bezeichnung g 28|88 5l8ls schneidende seitig schneidende A
§ § § § ? § § é E é § Scheibenfraser (ap) Scheibenfraser (ap) .
SDXT | 09M405R-MA Ao
09M403R-MF ¢
09M405R-MF ® O A | ® A | A 8,0 1‘2‘12 9,525 4
09M405L-MM ¢) [
09M405R-MM ® O | A | A | A | A A
SDET | 130504R-MA @ O | A O 16-18
18-20
130508R-MF O 10,5 20-22 13,5 5,56
22-24
Empfohlene Schnittbedingungen
1SO Sorten vc (m/min) fz (mm/2)
NCM325 190-310 0.08-0.30
NCM535 180-290 0.08-0.25
PC3700 160-270 0.10-0.25
PC9530 90-150
Vil 0.10-0.25
| PC5300 90-150
PC8110 140-230
0.10-0.25
PC6510 140-230
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Scheibenfraser - Tangentiale Ausfiihrung

(Zweiseitig schneidender Scheibenfraser)

F
W
w T
— _ F
w T-max
T-max |
\ 218
i T-MAX 2=
1 ) +FF=-o2%
|
@D2|@d| T— 2D b| —f—-— —‘L— o @Dz @d[a:: ——1@D| @D2[101.6 @d[aﬁ}}fff @D
\ L
= mll
bl =
T E bl
% <E.]
E a L |
@D: @100 - @200 @D: @250- @315
TAFCPM TAFCBM
(mm)
MaBe
Bezeichnung Lager | 0d | E |@D2| a b | T-max Bezeichnung Lager | 0d | F |@D2| a b E | T-max Anz.
0D w x
d. Zéhne
TAFCPM 1001418 O | 32|14 |48 | 8 |352| 24 TAFCBM [1001418R/L O |32 |50 |5 [144| 8 | 28 | 21 | 100 |14-18 6
1251418 o 40 | 14 | 56 | 10 | 423 32 1251418R/L o 40 | 60 | 70 {164 | 10 | 30 | 25 125 | 14-18 8
1601418 O | 40 | 14| 56 | 10 | 423 | 50 1601418R/L O | 40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 | 160 | 14-18 10
2001418 o |50 | 14| 72|12 |58 61 2001418R/L O | 40 | 65|90 [164| 11 | 30 | 53 | 200 |14-18 12
2501418 O 50 | 14 | 72 | 12 | 55,8 86 2501418R/L o 60 | 65 | 130 | 257 | 14 | 38 58 250 | 14-18 16
3151418 o |50 | 14| 72|12 |558 | 118 3151418R/L O |60 | 65 130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 |14-18 20
TAFCPM 1001821 o 32 | 18 | 48 8 | 352 24 TAFCBM 1001821R/L o 32 | 50 | 50 | 144 | 8 28 21 100 | 18-21 6
1251821 O | 40 | 18| 56 | 10 | 423 | 32 1251821R/L O | 40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 25 | 125 |18-21 8
1601821 o 40 | 18 | 56 | 10 | 423 50 1601821R/L o 40 | 60 | 70 | 16,4 | 10 | 30 | 43 160 | 18-21 10
2001821 o |5 | 18| 72|12 |58 61 2001821R/L O | 40 | 65| 90 [ 164 | 11 | 30 | 53 | 200 |18-21 12
2501821 o |5 | 18| 72|12 |558| 86 2501821R/L O | 60 | 65 |130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 |18-21 16
3151821 o 50 | 18 | 72 | 12 | 55,8 118 3151821R/L o 60 | 65 | 130 | 257 | 14 | 38 90 315 | 18-21 20
TAFCPM 1002124 o | 32|21 |48 | 8 |352| 24 TAFCBM [1002124R/L O |32 |50 |54 [144| 8 | 28 | 21 | 100 |21-24 6
1252124 O |40 | 21|56 | 10 |423| 32 1252124R/L O |40 | 60 | 70 [164| 10 | 30 | 25 | 125 |21-24 8
1602124 o |4 21 5 10 423 50 1602124R/L O | 40 | 60 | 70 | 16,4 | 10 | 30 | 43 | 160 |21-24 10
2002124 O |50 |21 | 7212|558/ 61 2002124R/L O |40 | 65 | 90 | 164 | 11 | 30 | 53 | 200 |21-24 12
2502124 O |50 | 21| 7212|558 86 2502124R/L O |60 | 65 130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 |21-24 16
3152124 o |50 | 21| 7212|558 118 3152124R/L O |60 | 65130257 | 14 | 38 | 90 | 315 |21-24 20
TAFCPM 1252427 O |40 | 24 | 56 | 10 |423| 32 TAFCBM |1252427R/L O |40 |60 | 70 [164| 10 | 30 | 25 | 125 |24-27 8
1602427 O | 40 | 24 | 56 | 10 | 423 | 50 1602427R/L O | 40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 | 160 |24-27 10
2002427 o |50 | 24| 72|12 |558]| 61 2002427R/L O | 40 | 65|90 [164| 11 | 30 | 53 | 200 |24-27 12
2502427 O |50 | 24| 72|12 |558| 86 2502427R/L O | 60 | 65 | 130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 |24-27 16
3152427 o |50 | 24| 72|12 |558| 118 3152427R/L O |60 | 65130257 | 14 | 38 | 90 | 315 |24-27 20
TAFCPM 1252730 o 40 | 27 | 56 | 10 | 42,3 32  TAFCBM 1252730R/L o 40 | 60 | 70 | 16,4 | 10 | 30 25 125 | 27-30 8
1602730 O | 40 | 27 | 56 | 10 | 423 | 50 1602730R/L O | 40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 | 160 |27-30 10
2002730 o | 50|27 | 7212|558 61 2002730R/L O |40 | 65| 90 | 164 | 11 | 30 | 53 | 200 |27-30 12
2502730 o |50 | 27| 72|12 |558| 86 2502730R/L O | 60 | 65 130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 |27-30 16
3152730 [¢) 50 | 27 | 72 | 12 | 558 | 118 3152730R/L o 60 | 65 | 130 | 257 | 14 | 38 | 90 315 | 27-30 20
Oben angegebene ap (Maximale Eingriffsbreite Fraser) bei Verwendung von Wendeschneidplatten mit Eckenradius C0.5 oder R0.5
Zu behor Wendeschneidplatte ~ Spannvorrichtung Spannkeil WSP-Schraube Keilschraube ~ Spannvorrichtungsschraube ~ WSP-Schliissel Keilschliissel ~ Spannvorrichtungsschliissel
P o o
Kantenbreite ‘ \ \\\ \ 0 %’
(TAFCPM/TAFCBM) — .|' @ @ &
___1418R/L CNHQ1005-_ _ LSA-CH10R/L WSA10N FTKA0410 DHA0617 SHGA0411 TW15S HW30 -
___1821R/L CNHQ1305-_ _ _ LSA-CH13R/L WSA13N FTKA0410 DHA0821F SHGA0411 TW15S HW40 HW30L
___2124R/L CNHQ1305-_ _ _ LSA-CH13R/L WSA13N FTKA0410 DHA0821F SHGA0411 TW15S HW40 HW30L
_ _ _2427R/L CNHQ1606-_ _ _ LSA-CH16R/L WSA13N FTGA0513-P DHA0821F SHGA0411 TW20S HW40 HW30L
_ _ _2730R/L CNHQ1606-_ LSA-CH16R/L WSA13N FTGA0513-P DHA0821F SHGA0411 TW20S HW40 HW30L

386 % KORLOY Frisen

Hinweis: Keilschraube DHA0818F fiir die Fraser 1001821 und 1002124
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Scheibenfraser - Tangentiale Ausfiihrung

(Einseitig schneidender Scheibenfréser)

E
Wi W1
LW AL
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T-MAX w T-wax
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o0e |@d| {—{ @b| b { B - 20 ﬂdlzf— —F— 2D zDzwow.ezdIa -+ eo
\ ) e ‘ ] =
W N a=i=
E bl
l<E]
L TAHCBM
£ TAHCPM |
@D : @100~@200 @D : @250~@315
(mm)
MaBe
Bezeichnung Lager | @d | E |0D2| a | b |T-mAx Bezeichnung Lager | @d | F |@D2| a | b | E | T-MAX Anz.
0D w W1 x
d. Zéhne
TAHCPM |10014R/L O |32|14| 48| 8 |352| 24 TAHCBM |10014R/L O | 32|50 |54 |144] 8 | 28| 21 | 100 | 9 |13,25 6
12514R/L O |40 |14 |56 | 10 |423| 32 12514R/L O |40 |60 |70 |164| 10 |30 | 25 | 125 | 9 |13,25 8
16014R/L O |40 | 14 | 56 | 10 |423| 50 16014R/L O |40 |60 |70 |164| 10 | 30 | 43 | 160 | 9 |13,25 10
20014R/L O |50 |14 |72 12 |558| 61 20014R/L O |40 |65|90|164| 11 |30 | 53 | 200 | 9 |13,25 12
25014R/L O |50 |14 |72 12558 86 25014R/L O |60 |65|130(257| 14 | 38| 58 | 250 | 9 |13,25 16
31514R/L O |50 |14 |72 12558 118 31514R/L O |60 |65|130(257| 14 |38 | 9 | 315 | 9 |13,25 20
TAHCPM |10018R/L O | 32|18 |48 | 8 |352| 24 TAHCBM |10018R/L O | 32|50 |50 |144| 8 | 28| 21 100 | 12 | 16,75 6
12518R/L O |40 | 18|56 | 10 |423| 32 12518R/L O |40 |60 |70 |164]10 |30 | 25 | 125 | 12 |16,75 8
16018R/L O |40 |18 |56 | 10 [423| 50 16018R/L O |40 |60 |70 |164| 10 | 30 | 43 | 160 | 12 | 16,75 10
20018R/L O |50 |18 | 72|12 |558| 61 20018R/L O |40 |65|90|164| 11 |30 | 53 | 200 | 12 | 16,75 12
25018R/L O |50 |18 |72 121|558 86 25018R/L O |60 |65|130(257| 14 | 38 | 58 | 250 | 12 | 16,75 16
31518R/L O |50 |18 72|12 (558 118 31518R/L O |60 |65|130|257| 14 |38 | 90 | 315 | 12 | 1675 20
TAHCPM |10021R/L O | 322148 8 |352| 24 TAHCBM |10021R/L O 325054 |144| 8 | 28| 21 100 | 12 | 1975 6
12521R/L O |40 |21 |56 |10 423 32 12521R/L O |40 |60 |70 |164| 10 |30 | 25 | 125 | 12 | 1975 8
16021R/L O |40 | 21 |56 | 10 |423| 50 16021R/L O |40 |60 |70 |164| 10 | 30 | 43 | 160 | 12 | 1975 10
20021R/L O |50 |21 |72]|12|558| 61 20021R/L O |40 | 65|90 |164| 11 |30 | 53 | 200 | 12 | 19,75 12
25021R/L O |50 |21 | 72|12 |558| 86 25021R/L O |60 |65|130|257| 14 |38 | 58 | 250 | 12 | 19,75 16
31521R/L O |50 |21 |72 12558 118 31521R/L O |60 |65 |130|257| 14 |38 | 90 | 315 | 12 |1975 20
TAHCPM  |12524R/L O | 40| 24|56 |10 |423| 32 TAHCBM |12524R/L O |40 |60 |70 |164| 10 | 30 | 25 | 125 | 15 | 2275 8
16024R/L O |40 | 24 | 56 | 10 |423| 50 16024R/L O |40 |60 |70 |164| 10 | 30 | 43 | 160 | 15 | 22,75 10
20024R/L O |50 |24 | 72|12 |558| 61 20024R/L O |40 | 65|90 |164| 11 |30 | 53 | 200 | 15 |2275 12
25024R/L O |50 |24 |72]|12|558| 86 25024R/L O |60 |65|130|257| 14 |38 | 58 | 250 | 15 | 2275 16
31524R/L O |50 | 24|72/ 12558 118 31524R/L O |60 |65|130|257| 14 |38 | 90 | 315 | 15 | 2275 20
TAHCPM |12527R/L O |40 |27 |56 10 |423| 32 TAHCBM |12527R/L O |40 |60 |70 |164| 10 | 30 | 25 | 125 | 15 | 2575 8
16027R/L O |40 | 27 |56 | 10 |423| 50 16027R/L O |40 |60 |70 |164| 10 | 30 | 43 | 160 | 15 | 2575 10
20027R/L O |50 |27 |72 12|558| 61 20027R/L O |40 |65|90|164| 11 |30 | 53 | 200 | 15 | 2575 12
25027R/L O |50 |27 |72 121|558 86 25027R/L O |60 |65|130(257| 14 | 38 | 58 | 250 | 15 | 2575 16
31527R/L o |50 |27 | 72|12 |558| 118 31527R/L O | 60|65 |130|257| 14 |38 | 90 | 315 | 15 |2575 20

Oben angegebene ap (Maximale Eingriffsbreite Fréser) bei Verwendung von Wendeschneidplatten mit Eckenradius C0.5 oder R0.5

zu behor Wendeschneidplatte ~ Spannvorrichtung Spannkeil WSP-Schraube Keilschraube ~ Spannvorrichtungsschraube ~ WSP-Schliissel Keilschliissel ~ Spannvorrichtungsschliissel
Kantenbreite ‘\\\\\\\ \\\‘X\\w \\\\\\\N / %’
(TAHCPM/TAHCBM) .|' Q) ®) @ &

__ _1418R/L CNHQ1005-_ _ _ LSA-CH10R/L WSA10N FTKA0410 DHA0617 SHGAO0411 TW15S HW30 -

__ _1821R/L CNHQ1305-_ _ _ LSA-CH13R/L WSA13N FTKA0410 DHA0821F SHGA0411 TW15S HW40 HW30L

___2124R/L CNHQ1305-_ _ _ LSA-CH13R/L WSA13N FTKA0410 DHA0821F SHGA0411 TW15S HW40 HW30L

_ _ _2427R/L CNHQ1606-_ _ _ LSA-CH16R/L WSA13N FTGA0513-P DHA0821F SHGA0411 TW20S HW40 HW30L

_ 2730R/L CNHQ1606-_ LSA-CH16R/L WSA13N FTGA0513-P DHA0821F SHGA0411 TW20S HW40 HwW30L

Hinweis: Keilschraube DHA0818F fiir die Fraser 10018 und 10021

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Scheibenfraser - Radiale Ausfiihrung

(Zweiseitig schneidender Scheibenfréser)

F
w
e : 3=
Towx ! "ﬂl’ T-max
! o a1 877
y 7 TF—-—{22%
@D2|@d| 1—F @D b| —/f—-— —‘L ——f- D2 rz;dIaF — 12D @D2[101.6 nga}k—f @D
— ‘ ]
i bl |
| LE.| bl
i -
E a L]
@D: @100 - @200 2D: @250- 2315
RAFCPM RAFCBM
(mm)
MaBe
Bezeichnung Lager| 0d | E (@D2| a b |T-MAX Bezeichnung Lager| 0d | F |@D2| a b E |T-mAX Anz.
8D e d. Zahne
RAFCPM |1001214 O |3 | 12|48 | 8 |352| 24 \RAFCBM |1001214R/L O | 32|50 |54 |144] 8 | 28| 21 100 12-14 6
1251214 O | 40 | 12 | 56 | 10 | 423 | 32 1251214R/L O | 40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 25 125 12-14 8
1601214 O |40 | 12 |5 | 10 [423]| 50 1601214R/L O |40 |60 | 70 | 164 10 | 30 | 43 160 12-14 10
2001214 O |50 | 12| 72|12 |558| 61 2001214R/L O |40 | 65 |90 | 164 11 | 30 | 53 | 200 12-14 12
2501214 O |50 | 12|72]| 12558/ 8 2501214R/L O | 60| 65 130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 12-14 16
3151214 O |5 | 12|72 12 |558]| 118 3151214R/L O | 60|65 [130|257| 14 | 38 | 90 | 315 12-14 20
RAFCPM |1001416 O |3 | 14|48 | 8 |352| 24 \RAFCBM |1001416R/L O | 32|50 |5 |144] 8 | 28 | 21 100 14-16 6
1251416 O | 40 | 14 | 56 | 10 | 423 | 32 1251416R/L O |40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 25 125 14-16 8
1601416 O |40 | 14 | 56 | 10 [423]| 50 1601416R/L O |40 |60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 | 160 14-16 10
2001416 O |50 | 14| 72| 12 | 558 61 2001416R/L O |40 | 65 | 90 | 164 | 11 | 30 | 53 | 200 14-16 12
2501416 O |5 | 14| 72| 12558/ 8 2501416R/L O | 60| 65 130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 14-16 16
3151416 O |50 | 14| 72| 12 |558]| 118 3151416R/L O | 60| 65 [130|257 | 14 | 38 | 90 315 14-16 20
RAFCPM [1251618 O | 40 | 16 | 56 | 10 | 423 | 32 |RAFCBM |1251618R/L O |40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 25 125 16-18 8
1601618 O |40 | 16 | 56 | 10 [423]| 50 1601618R/L O |40 |60 | 70 | 164 10 | 30 | 43 160 16-18 10
2001618 O |50 | 16| 72| 12 | 558 | 61 2001618R/L O |40 | 65 | 90 | 164 11 | 30 | 53 | 200 16-18 12
2501618 O |5 | 16| 72| 12558/ 8 2501618R/L O | 60| 65 130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 16-18 16
3151618 O |5 | 16| 72| 12 |558]| 118 3151618R/L O | 60|65 [130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 16-18 20
RAFCPM (1251820 O | 40| 18|56 | 10 |423| 32 |RAFCBM |1251820R/L O |40 |60 |70 | 164 10 | 30 | 25 125 18-20 8
1601820 O | 40| 18|56 | 10 | 423 | 50 1601820R/L O |40 |60 | 70 | 164 10 | 30 | 43 | 160 | 18-20 10
2001820 O |50 | 18| 72| 12 | 558 61 2001820R/L O |40 | 65|90 | 164 11 | 30 | 53 | 200 18-20 12
2501820 O |50 | 18| 72| 12558/ 8 2501820R/L O | 60| 65 130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 18-20 16
3151820 O |50 | 18| 72| 12 |558]| 118 3151820R/L O | 60| 65 130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 18-20 20
RAFCPM [1252022 O | 40| 20| 56| 10 |423| 32 |RAFCBM |1252022R/L O |4 |60 |70 |164| 10 | 30 | 25 125 20-22 8
1602022 O | 40 | 20 | 56 | 10 | 423 | 50 1602022R/L O |40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 160 20-22 10
2002022 O |5 | 2 | 72| 12 |558| 61 2002022R/L O |40 |65 |9 | 164 11 | 30 | 53 | 200 20-22 12
2502022 O |5 |2 |72]| 12558/ 8 2502022R/L O | 60| 65 130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 20-22 16
3152022 O |5 |2 | 72| 12 |558]| 118 3152022R/L O | 60| 65 130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 20-22 20
RAFCPM |1252224 O | 40| 22| 5 | 10 |423| 32 |RAFCBM |1252224R/L O | 40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 25 125 22-24 8
1602224 O |40 | 22 |5 | 10 [423]| 50 1602224R/L O |40 |60 |70 | 164 10 | 30 | 43 160 22-24 10
2002224 O | 50| 22| 72|12 |558]| 61 2002224R/L O |40 |65 |9 | 164 11 | 30 | 53 | 200 22-24 12
2502224 O |50 |22 |72]| 12558/ 8 2502224R/L O |60 | 65 130|257 | 14 | 38 | 58 | 250 22-24 16
3152224 O |50 | 22| 72| 12558/ 118 3152224R/L O | 60| 65 130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 22-24 20
Oben angegebene ap (Maximale Eingriffsbreite Fraser) bei Verwendung von Wendeschneidplatten mit Eckenradius C0.5 oder R0.5
Zu behﬁr Wendeschneidplatte Spannhtung nnkeil WSP-Schbe Keilschre Spannvorrichtuschraube WSP-Schliissel ~ Spannvorrichtungs-, Keil-Schliissel
. Lk (2 @ ) / )
s (O] &5 » & pors
___1214R/L SDXT09M40_R/L LSDO9R/L WSDOIN FTGA03508 DHA0617 SHGA0409 TW15S HW30
___1416R/L SDXT09M40_R/L LSDO9R/L WSDOIN FTGA03508 DHA0617 SHGA0409 TW15S HW30
___1618R/L SDXT1350_R/L LSD13R/L WSA10N FTNC04509 DHA0617 SHGA0411 TW20S HW30
_ _ _1820R/L SDXT1350_R/L LSD13R/L WSA10N FTNC04509 DHA0617 SHGA0411 TW20S HW30
_ _ _2022R/L SDXT1350_R/L LSD13R/L WSA10N FTNC04509 DHA0617 SHGA0411 TW20S HW30
_ _ _2224R/L SDXT1350_R/L LSD13R/L WSA10N FTNC04509 DHA0617 SHGAO0411 TW20S HW30

388 % KORLOY Frisen
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Scheibenfraser - Radiale Ausfiihrung

(Einseitig schneidender Scheibenfréser)
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v —- @26
@Dz |@d| +-1 @D|  b|- —- 77177 -—- rZJDerJdIa:})»ff @D zDﬂm.e@dIa —kff @D
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H T BT
ﬂ‘li g
E a 2D: 2100- @200 20: 2250~ @315
RAHCPM RAHCBM
(mm)
MaBe
Bezeichnung Lager| @d | E |0D2| a b |T-mAX Bezeichnung Lager) 6d | F |@D2| a b E |T-mAx Anz. d.
0 | W I W Zihne
RAHCPM [10012R/L O | 32| 12|48 | 8 |352| 24 \RAHCBM |10012R/L O | 32|50 |54 |144] 8 | 28| 21 | 100 | 8 | 11,1 6
12512R/L O | 40 | 12 | 56 | 10 | 423 | 32 12512R/L O |40 | 60 | 70 |164 | 10 | 30 | 25 | 125 | 8 | 11,1 8
16012R/L O | 40 | 12 | 56 | 10 | 423 | 50 16012R/L O |40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 | 160 | 8 | 11,1 10
20012R/L O | 50| 12| 72| 12 |558]| 61 20012R/L O |40 | 65|90 |164| 11 | 30| 53 | 200 | 8 | 11,1 12
25012R/L O | 50| 12| 72 | 12 | 558 | 86 25012R/L @) 60 | 65 | 130 | 257 | 14 | 38 | 58 250 8 11,1 16
31512R/L O |50 | 12| 72| 12 |558 | 118 31512R/L O | 60 | 65 |130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 | 8 | 11,1 20
RAHCPM |10014R/L O | 32| 14|48 | 8 |352| 24 \RAHCBM |10014R/L O | 32|50 |5 |144] 8 | 28| 21 | 100 | 8 | 131 6
12514R/L O | 40 | 14 | 56 | 10 | 423 | 32 12514R/L O |40 |60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 25 | 125 | 8 | 131 8
16014R/L O | 40 | 14 | 56 | 10 | 423 | 50 16014R/L O |40 | 60| 70 | 16,4 | 10 | 30 | 43 | 160 | 8 | 131 10
20014R/L O | 50| 14| 72| 12 | 558 | 61 20014R/L O |40 | 65|90 |164| 11 | 30 | 53 | 200 | 8 | 131 12
25014R/L O | 50| 14| 72|12 |558 | 86 25014R/L O | 60 | 65 | 130 | 257 | 14 | 38 | 58 | 250 | 8 | 13,1 16
31514R/L O |50 | 14| 72| 12 | 558 | 118 31514R/L O | 60 | 65 |130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 | 8 | 131 20
RAHCPM |12516R/L O | 40 | 16 | 56 | 10 |423| 32 |RAHCBM |12516R/L O |40 | 60| 70 |164 | 10 | 30 | 25 | 125 | 105 | 15 8
16016R/L O | 40| 16 | 56 | 10 | 423 | 50 16016R/L O | 40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 | 160 | 105 | 15 10
20016R/L O | 50| 16| 72| 12 | 558 61 20016R/L O | 40| 65| 90 |164| 11 | 30 | 53 | 200 | 105 | 15 12
25016R/L O | 50| 16 | 72 | 12 | 558 | 86 25016R/L e} 60 | 65 | 130 | 257 | 14 | 38 | 58 250 | 10,5 15 16
31516R/L O | 50| 16 | 72 | 12 | 558 | 118 31516R/L O | 60 | 65 | 130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 | 105 | 15 20
RAHCPM |12518R/L O | 40 | 18 | 56 | 10 |423| 32 |RAHCBM |12518R/L O | 40 | 60| 70 | 164 | 10 | 30 | 25 | 125 | 105 | 17 8
16018R/L O | 40 | 18 | 56 | 10 | 423 | 50 16018R/L O | 40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 | 160 | 105 | 17 10
20018R/L O | 50| 18| 72| 12 | 558 61 20018R/L O | 40| 65| 90 |164| 11 | 30 | 53 | 200 | 105 | 17 12
25018R/L O | 50| 18| 72 | 12 | 558 | 86 25018R/L (@) 60 | 65 | 130 | 257 | 14 | 38 | 58 250 | 10,5 17 16
31518R/L O | 50| 18| 72 | 12 | 558 | 118 31518R/L O | 60 | 65 | 130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 | 105 | 17 20
RAHCPM |12520R/L O | 40 | 20 | 56 | 10 |423| 32 |RAHCBM |12520R/L O |40 | 60| 70 |164 | 10 | 30 | 25 | 125 | 105 | 19 8
16020R/L O | 40 | 20 | 56 | 10 | 423 | 50 16020R/L O |40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 | 160 | 105 | 19 10
20020R/L O | 50| 2 | 72 | 12 | 558 | 61 20020R/L O | 40 | 65|90 |164 | 11 | 30 | 53 | 200 | 10,5 | 19 12
25020R/L O |50 |2 | 72|12 |558| 86 25020R/L O | 60| 65 |130|257| 14 | 38 | 58 | 250 | 10,5 | 19 16
31520R/L O | 50| 2 | 72 | 12 | 558 | 118 31520R/L O | 60 | 65 | 130|257 | 14 | 38 | 90 | 315 | 105 | 19 20
RAHCPM |12522R/L O | 40| 22 |5 | 10 |423| 32 |RAHCBM |12522R/L O |40 | 60| 70 | 164 | 10 | 30 | 25 | 125 | 10,5 | 21 8
16022R/L O | 40 | 22 | 56 | 10 | 423 | 50 16022R/L O |40 | 60 | 70 | 164 | 10 | 30 | 43 | 160 | 105 | 21 10
20022R/L O |50 | 22| 72| 12 |558 | 61 20022R/L O | 40 | 65|90 |164| 11 | 30 | 53 | 200 | 10,5 | 21 12
25022R/L O | 50| 2| 72|12 |558]| 8 25022R/L O | 60| 65 |130|257| 14 | 38 | 58 | 250 | 10,5 | 21 16
31522R/L O | 50| 22| 72 | 12 | 558 | 118 31522R/L O 60 | 65 | 130 | 257 | 14 | 38 | 90 315 | 10,5 21 20

Oben angegebene ap (Maximale Eingriffsbreite Fréser) bei Verwendung von Wendeschneidplatten mit Eckenradius R0.5; ap kann sich je nach Eckenradius der Wendeschneidplatte &ndern.
Oben angegebene ap (Maximale Eingriffsbreite Fréser) bei Verwendung von Wendeschneidplatte SDXTO9M405R-MM; ap kann sich je nach Eckenradius der Wendeschneidplatte dndern.

Zubehor Wendeschneidplatte  Spannvorrichtung Spannkeil WSP-Schraube Keilschraube  Spannvorrichtungsschraube ~ WSP-Schliissel ~ Spannvorrichtungs-, Keil-Schliissel

s [ O] ™ & & A

WSDO9IN WSA10N

_ _1214R/L SDXTO9M40_R/L LSDO9R/L WSDO9N FTGA03508 DHA0617 SHGA0409 TW15S HW30
_ _1416R/L SDXTO9M40_R/L LSDO9R/L WSDOSN FTGA03508 DHA0617 SHGA0409 TW158 HW30
_ _1618R/L SDXT1350_R/L LSD13R/L WSA10N FTNC04509 DHA0617 SHGAD411 TW20S HW30
_ _1820R/L SDXT1350_R/L LSD13R/L WSAT0N FTNC04509 DHA0617 SHGAD411 TW20S HW30
_ _2022R/L SDXT1350_R/L LSD13R/L WSA1ON FTNC04509 DHA0617 SHGA0411 TW20S HW30
_ _2224R/L SDXT1350_R/L LSD13R/L WSA10N FTNC04509 DHA0617 SHGA0411 TW20S HW30
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Scheibenfraser - Codesystem

i ] ] T i T i
Scheibenfréaser WSP-Form Frasertyp Metrisch Fraser Durchmesser Schnitt-breite (W)  Werkzeugrichtung
P: Fiinfeckig P: Flach 160: 160 mm R: Rechts
B: Boss Typ L: Links

SPPM

w
-
ome|@d| -t @D
E
- AR: -2°
@ - RR: -28°
(mm)
Bezeichnung Lager @ (1])] w T-MAX 0d a b E 0D2 WSP Schraube Schliissel
SPPM 080-04 A 8 80 4 20 27 7 29,8 8 40 PNEJ1223N | PTMAO403F TW15S
080-05 o 8 80 5 20 27 7 29,8 8 40 PNEJ1230N | PTMAO404F TW15S
080-06 A 8 80 6 20 27 7 29,8 8 40 PNEJ1235N | PTMAO405F TW15S
100-04 O 10 100 4 24 32 8 34,8 8 47 PNEJ1223N | PTMAO403F TW15S
100-05 o 10 100 5 24 32 8 34,8 8 47 PNEJ1230N | PTMAO404F TW15S
100-06 ° 10 100 6 %5 32 8 34,8 8 47 PNEJ1235N | PTMAO405F TW15S
100-07 O 10 100 7 25 32 8 34,8 10 47 PNEJ1240N | PTMAO406F TW15S
100-08 O 10 100 8 25 32 8 34,8 10 47 PNEJ1245N | PTKA0407F TW15S
100-09 @) 10 100 9 % 32 8 34,8 12 47 PNEJ1250N | PTKAO408F TW15S
100-10 O 10 100 10 25 32 8 34,8 12 47 PNEJ1255N | PTKA0409F TW15S
125-04 O 12 125 4 30 40 10 43,5 8 56 PNEJ1223N | PTMAO403F TW15S
125-05 [ 12 125 5 32 40 10 43,5 8 56 PNEJ1230N | PTMAO404F TW15S
125-06 A 12 125 6 32 40 10 43,5 8 56 PNEJ1235N | PTMAO405F TW15S
125-07 A 12 125 7 32 40 10 435 10 56 PNEJ1240N | PTMAO406F TW15S
125-08 A 12 125 8 32 40 10 43,5 10 56 PNEJ1245N | PTKA0407F TW15S
125-09 O 12 125 9 32 40 10 43,5 12 56 PNEJ1250N | PTKA0408F TW15S
125-10 A 12 125 10 32 40 10 435 12 56 PNEJ1255N | PTKAO409F TW15S
160-04 O 16 160 4 45 40 10 43,5 8 66 PNEJ1223N | PTMAO403F TW15S
160-05 O 16 160 5 45 40 10 43,5 8 66 PNEJ1230N | PTMAO404F TW15S
160-06 A 16 160 6 45 40 10 435 8 66 PNEJ1235N | PTMAO405F TW15S
160-07 O 16 160 7 45 40 10 43,5 10 66 PNEJ1240N | PTMAO406F TW15S
160-08 o 16 160 8 45 40 10 43,5 10 66 PNEJ1245N | PTKA0407F TW15S
160-09 O 16 160 9 45 40 10 43,5 12 66 PNEJ1250N | PTKA0408F TW15S
160-10 o 16 160 10 45 40 10 43,5 12 66 PNEJ1255N | PTKA0409F TW15S
160-11 @) 16 160 1 45 40 10 435 14 66 PNEJ1260N | PTKAO410F TW15S
160-12 A 16 160 12 45 40 10 43,5 14 66 PNEJ1265N | PTKA0411F TW15S
160-13 O 16 160 13 45 40 10 43,5 16 66 PNEJ1270N | PTKA0412F TW15S
160-14 @) 16 160 14 45 40 10 435 16 66 PNEJ1275N | PTKAO413F TW15S
200-06 O 18 200 6 60 50 12 53,5 8 70 PNEJ1235N | PTMAO405F TW15S
200-07 O 18 200 7 60 50 12 53,5 10 70 PNEJ1240N | PTMAO406F TW15S
200-08 A 18 200 8 60 50 12 53,5 10 70 PNEJ1245N | PTKAQ407F TW15S
200-09 O 18 200 9 60 50 12 53,5 12 70 PNEJ1250N | PTKA0408F TW15S
200-10 o 18 200 10 60 50 12 53,5 12 70 PNEJ1255N | PTKA0409F TW15S
200-11 O 18 200 11 60 50 12 53,5 14 70 PNEJ1260N | PTKA0410F TW15S
200-12 O 18 200 12 60 50 12 53,5 14 70 PNEJ1265N | PTKA0411F TW15S
200-13 O 18 200 13 60 50 12 53,5 16 70 PNEJ1270N | PTKA0412F TW15S
200-14 O 18 200 14 60 50 12 53,5 16 70 PNEJ1275N | PTKA0413F TW15S

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Scheibenfraser - SPBM

=

T-MAX

o2 | @d ai —|——-+teo

@ -AR:-10°
‘RR:0°

(mm)
Bezeichnung R | L @ oD w T-MAX od a b F E D2 WSP Schraube Schliissel
SPBM 080-04R/L ol0 8 80 4 18 27 12,4 7 50 22 40 PNEJ1223N PTMAO403F TW15S
080-05R/L olo| s 80 5 18 27 12,4 7 50 22 40 | PNEJ1230N |  PTMAO404F TW15S
080-06R/L A|lO| 8 80 6 18 27 12,4 7 50 22 40 | PNEJI235N |  PTMAO405F TW15S
100-04R/L A O 10 100 4 21 32 14,4 8 50 28 54 PNEJ1223N PTMA0403F TW15S
100-05R/L olo| 10 100 5 21 32 14,4 8 50 28 54 | PNEJ1230N |  PTMAO404F TW15S
100-06R/L O |0 10 100 6 21 32 14,4 8 50 28 54 PNEJ1235N PTMA0405F TW15S
100-07R/L O| O 10 100 7 21 32 14,4 8 50 28 54 PNEJ1240N PTMA0406F TW15S
100-08R/L olo| 10 100 8 21 32 14,4 8 50 28 54 | PNEJ1245N |  PTMAO407F TW15S
100-09R/L ol0 10 100 9 21 32 14,4 8 50 28 54 PNEJ1250N PTMAO408F TW15S
100-10R/L AlO| 10 100 10 21 32 14,4 8 50 28 54 | PNEJ1255N |  PTMAO409F TW15S
125-04R/L O| 0O 12 125 4 25 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1223N PTMA0403F TW15S
125-05R/L o\|l0 12 125 5 25 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1230N PTMAQ404F TW15S
125-06R/L A O 12 125 6 25 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1235N PTMA0405F TW15S
125-07R/L olo| 112 125 7 25 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1240N |  PTMAO406F TW155
125-08R/L OO 12 125 8 25 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1245N PTKA0407F TW15S
125-09R/L O| 0O 12 125 9 25 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1250N PTKA0408F TW15S
125-10R/L O |0 12 125 10 25 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1255N PTKA0409F TW15S
160-04R/L O| 0O 16 160 4 43 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1223N PTMA0403F TW15S
160-05R/L O |0 16 160 5 43 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1230N PTMA0404F TW15S
160-06R/L olo| 16 160 6 43 40 16,4 9 50 30 70 | PNEJ1235N |  PTMAO40SF TW15S
160-07R/L olo| 1 160 7 43 40 16,4 9 50 30 70 | PNEJ1240N |  PTMAO406F TW15S
160-08R/L OO 16 160 8 43 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1245N PTKA0407F TW15S
160-09R/L olo| 16 160 9 43 40 16,4 9 50 30 70 | PNEJI250N |  PTKAO408F TW158
160-10R/L O| 0O 16 160 10 43 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1255N PTKA0409F TW15S
160-11R/L O |0 16 160 1" 43 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1260N PTKA0410F TW15S
160-12R/L AlO| 16 160 12 43 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1265N |  PTKAO411F TW15S
160-13R/L O| 0O 16 160 13 43 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1270N PTKA0412F TW15S
160-14R/L o\|l0 16 160 14 43 40 16,4 9 50 30 70 PNEJ1275N PTKAO413F TW15S
200-06R/L O| 0O 18 200 6 53 40 16,4 9 65 30 90 PNEJ1235N PTMA0405F TW15S
200-07R/L olo| 18 200 7 53 40 16,4 9 65 30 90 PNEJ1240N |  PTMAO406F TW155
200-08R/L olo| 18 200 8 53 40 16,4 9 65 30 90 PNEJ1245N |  PTKAO407F TW15S
200-09R/L OO 18 200 9 53 40 16,4 9 65 30 90 PNEJ1250N PTKA0408F TW15S
200-10R/L olo| 18 200 10 53 40 16,4 9 65 30 90 PNEJ1255N |  PTKAO409F TW155
200-11R/L olo| 18 200 11 53 40 16,4 9 65 30 90 PNEJ1260N |  PTKAO410F TW15S
200-12R/L O| 0O 18 200 12 53 40 16,4 9 65 30 90 PNEJ1265N PTKA0411F TW15S
200-13R/L O |0 18 200 13 53 40 16,4 9 65 30 90 PNEJ1270N PTKA0412F TW15S
200-14R/L O| O 18 200 14 53 40 16,4 9 65 30 90 PNEJ1275N PTKA0413F TW15S

Spanbrecher der WSP sollte zur Spantasche des Frésers weisen. Ziehen Sie die Schraube erst dann fest, wenn die WSP sicher in ihrem Sitz platziert ist. Wenn nach der Montage zwischen WSP und Sitz noch ein Spalt
vorhanden ist, kann dies zu Problemen mit dem Werkzeug fiihren.

Empfohlene Schnittbedingungen

Schnittbedingungen
Werkstoff - Sorten
vc (m/min) fz (mm/2)
190-310 0.10-0.25 NCM325
160-270 0.10-0.30 PC3700
60-100 0.10-0.25 ST30A
M 90-150 0.10-0.25 PC9530
80-150 0.10-0.30 ST30A
0.10-0.35 PC6510
“ 140-230 0.10-0.40 G10
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Scheibenfraser - SPS

2
i VDD
Al=ii=
— _J (mm)
Adapter
Bezeichnung Lager @ [1])] w T-MAX 0d A1 Abb. WSP Schliissel
ws DF
SPS  |050-0204-08R e} 4 50 2,2 11 8 18 2 SPFN WS2528-M4
063-0205-10R A 5 63 22 155 10 18 3 200 WS2532-M5
080-0207-22R/F A 7 80 2,2 20117 22 1,8 1 () WS3240-M5 DF22-46
100-0209-22R/F A 9 100 2,2 30/27 22 18 1 WS3240-M5 DF22-46
125-0211-32F A 11 125 2,2 35 32 18 1 DF32-55
160-0214-32F A 14 160 2,2 52,5 32 1,8 1 DF32-55
063-0305-10R A 5 63 3 15,5 10 2,55 3 SPFN WS2532-M5
080-0307-22R/F A 7 80 3 2017 22 2,55 1 3‘_)0 WS3240-M5 DF22-46
Y . SW17P
100-0309-22R/F A 9 100 3 30/27 22 2,55 1 () WS3240-M5 DF22-46 (separat ertdltich)
125-0311-32F A 11 125 3 35 32 2,55 1 DF32-55
160-0314-32F A 14 160 3 52,5 32 2,55 1 DF32-55
200-0318-40F e} 18 200 3 60 40 2,55 1 DF40-80
080-0406-22R/F o) 6 80 4 20117 22 34 1 SPEN WS3240-M5 DF22-46
100-0408-22R/F le) 8 100 4 30/27 22 34 1 490 WS3240-M5 DF22-46
125-0410-32F e} 10 125 4 35 32 34 1 () DF32-55
160-0413-32F o) 13 160 4 52,5 32 34 1 DF32-55
200-0417-40F le) 17 200 4 60 40 34 1 DF40-80
WS_-_ (AnschweiBschaft) DF_-_ (Antriebsflansch)
A
@D h D1 =
=1 20| = o0
L1 ad| ]
@D2 D
L od:

Bezeichnung L L1 D D1 D2 d Schraube Bezeichnung D1 D2 d di A E F
WS2528-M4 110 85 25 28 18 8 PTKA0408 DF22-46 46 32 22 5 10 24,1 6
WS2532-M5 110 85 25 32 22 10 PTKAO515 DF32-55 % 45 %2 6 10 348 8

DF40-80 80 63 40 11 12 435 10

WS3240-M5 120 20 32 40 32 22 PTKAO515 DF50-110 o % 50 m m 536 n

Empfohlene Schnittbedingungen
Schnittbedingungen
Werkstoff - Sorten
ve (m/min) fz (mm/2)

“ 160-270 0.13-0.25 PC3700
M 90-150 0.10-0.22 PC5300
“ 110-180 0.10-0.25 PC6510

392 @ KORLOY Frisen

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



Zum Nutenfrasen mit Eckenradien in diversen GroBBen und Breiten

Wind Mill

¢ Hohe Produktivitat bei Nutenfrasanwendungen

¢ Einzigartiges Wendeschneidplattendesign verhindert falsche Klemmung der R/L Ausfiihrungen

¢ Hochste Oberflachengiite

Wendeschneidplatte Fraser
WFSP(M) - Flache Ausfiihrung WFSB(M) - Ausfiihrung Boss Typ
a -
- ,'“
- )
e S
.‘v:.__‘: y» /
Wendeschneidplatten Codesystem
S N H T 12 045 08 R/L WX
I I I I I I I I I
Wind Mill Freiwinkel Toleranz Plattentyp od Hohe Schneidkante Eckenradius R Rechts / Links Spanbrecher
Fraser Codesystem
w FS P 100 TO4
! ! ! ! !
Wind Mill WSP Konfiguration Frasertyp Fraser Durchmesser w
FS: Zweiseitig schneidend P Flach 100: 100 mm
HS: Einseitig schneidend B Bund
Merkmale
Flach
Radius
_ —

Perfekte Geometrie fiir hohe Oberflachengiite

und verldngerte Standzeit Senkrechte Nut

Hervorstehendes Passung auf dem Plattensitz
verhindert falsche Klemmung und Bruch

Werkstiicke mit Eckenradien verschiedener GroBen und Breiten (R0,2-R2,0)

R0O,2 RO,4 R0,6 R0O,8 R1,0 R1,2

R1,4 R1,6 R1,8 R2,0

= = =8

ﬂ

=28
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wind Mill - Anwendungsbeispiele

\\_
Al

e Werkstiick
e Schnittbedingungen

GGG50 (Fahrgestell)
vc = 200 m/min - f2 0,2 mm/Z - vf = 600 mm/min - ap = 2-3 mm

¢ Werkzeuge KSF140R-T14-HM-2* - SNHT1205408R/L-WX (PC5300)

118%

verbessert

Wind Mill

Mitbewerber 152 Stiick

* Sonderwerkzeug @ = 140 mm

e Werkstiick
e Schnittbedingungen

Unlegierter Stahl (Druckbehélter)
vc = 560 m/min - fz 0,1 mm/Z - vf = 750 mm/min - ap = 6 mm

¢ Werkzeuge WFSP178R/L-T06 - SNHT1203508R/L-WX (PC5300)

Gleiches

Wind Mill m Ergebnis
Mitbewerber 3 Stiick
Empfohlene Schnittbedingungen
Schnitthedingungen
Werkstiick Sorte
vc (m/min) fz (mm/2)
M 120 - 200 0,10-0,30 PC5300
Wind Mill - Wendeschneidplatten
Beschichtet Abmessung (mm)
Bezeichnung Radius Abbildung
PC5300 od gd1 t W (K)

SNHT 1102308R/L-WX A 11,0 4,0 2,30 40 10,2,04,06,08,1,0,1,2,1,4,1,6
110308R/L-WX A 11,0 4,0 3,00 50 10,2,04,06,08,1,0,1,2,1,4,1,6
120308R/L-WX @) 12,7 50 3,25 55 10,2,04,06,08,1,0,1,2,1,4,16,2,0
1203508R/L-WX A 12,7 50 3,54 6,0 |02,04,06,08,1,0,1,2,1,4,16,2,0
120408R/L-WX A 12,7 50 4,00 70 102,04,06,08,1,0,1,21,4,16,2,0
1204508R/L-WX ® 12,7 50 4,54 80 |02,04,06,08,1,0,1,21,4,16,2,0
120508R/L-WX A 12,7 50 5,00 90 |02,04,06,08,1,0,1,2,1,4,16,2,0
1205408R/L-WX ® 12,7 50 5,47 10,0 |0,2,0,4,06,0,8,1,0,1,2,1,4,16,2,0
120608R/L-WX A 12,7 50 6,00 11,0 |0,2,0,4,06,0,8,1,0,1,2,1,4,16,2,0
1206508R/L-WX A 12,7 50 6,50 12,0 |0,2,0,4,06,0,8,1,0,1,2,1,4,16,2,0
120708R/L-WX ¢) 12,7 50 7,00 13,0 |0,2,0,4,06,0,8,1,0,1,2,1,4,1,6,2,0
1207508R/L-WX 0] 12,7 5,0 7,50 14,0 |0,2,0,4,06,0,8,1,0,1,2,1,4,16,2,0

 \erflighare Werkzeughalter auf Anfrage
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Wind Mill - WFSBM (Mit Bund)

F F
W

T-mAx T-MAX

oD2| @d aI 20| 2d o] —}—-ol
o] *Q*E
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung R|L @ oD | W | T-MAX | ©0D2 0d a b F E WSsP Schraube | Schliissel
WFSBM |080R/L-T0O4 | A | O | 8 |80 | 4 17 40 22 104 63 50 21 SNHT11023R/L-WX PTMA03503 TW09S
080R/L-T05 O|O| 8 |8 |5 17 40 22 10,4 6,3 50 21 SNHT1103R/L-WX PTMA03504 TW09S
080R/L-TO6 | A | O | 8 |80 | 6 17 40 22 10,4 6,3 50 21 SNHT12035R/L-WX PTMA04045F TW158
100R/L-T0O4 | A | O | 10 |[100| 4 21 48 27 12,4 7 50 25 SNHT11023R/L-WX PTMA03503 TW09S
100R/L-T05 A | O| 10 |100] 5 21 48 27 12,4 7 50 25 SNHT1103R/L-WX PTMA03504 TW09S
100R/L-T06 A | O 10 |100] 6 21 48 27 12,4 7 50 25 SNHT12035R/L-WX PTMA04045F TW158
100R/L-T07 OO 10 |100| 7 21 48 27 12,4 7 50 25 SNHT1204R/L-WX PTMAO405F TW158
100R/L-T08 A | O 10 |100] 8 21 48 27 12,4 7 50 25 SNHT12045R/L-WX PTMA0406F TW15S
100R/L-T09 O|O| 10 |100| 9 21 48 27 12,4 7 50 25 SNHT1205R/L-WX PTMAO407F TW158
100R/L-T10 | A | O | 10 |100] 10 21 48 27 12,4 7 50 25 SNHT12054R/L-WX PTMAO408F TW158
125R/L-T04 A O] 12 [125] 4 30 58 32 14,4 8 50 30 SNHT11023R/L-WX PTMA03503 TWO09S
125R/L-T05 A | O| 12 |125]5 30 58 32 14,4 8 50 30 SNHT1103R/L-WX PTMA03504 TW09S
125R/L-TO6 | A | O | 12 [125| 6 30 58 32 14,4 8 50 30 SNHT12035R/L-WX PTMA04045F TW158
125R/L-T07 O|O| 12 125 7 30 58 32 14,4 8 50 30 SNHT1204R/L-WX PTMAQ405F W15
125R/L-T08 A | O| 12 |125] 8 30 58 32 14,4 8 50 30 SNHT12045R/L-WX PTMAO406F TW158
125R/L-T09 O|O| 12 |15 9 30 58 32 14,4 8 50 30 SNHT1205R/L-WX PTM A0407F TW158
125R/L-T10 | A | O | 12 |125] 10 30 58 32 144 8 50 30 SNHT12054R/L-WX PTMAO408F TW158
160R/L-T04 A | O 16 [160] 4 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT11023R/L-WX PTMA03503 TWO09S
160R/L-T05 A | O| 16 |160] 5 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT1103R/L-WX PTMA03504 TW09S
160R/L-TO6 | A | O | 16 |160| 6 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT12035R/L-WX PTMA04045F TW158
160R/L-T07 O|O| 16 |160]| 7 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT1204R/L-WX PTMAO405F TW158
160R/L-T08 A | O| 16 |160| 8 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT12045R/L-WX PTMAO406F TW15S
160R/L-T09 | O | O | 16 |160| 9 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT1205R/L-WX PTMAO407F TW158
160R/L-T10 | A | O | 16 |160| 10 | 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT12054R/L-WX PTMAO408F TW158
160R/L-T11 O|O| 16 |160| 11 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT1206R/L-WX PTKAO409F TW158
160R/L-T12 A | O| 16 |160] 12 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT12065R/L-WX PTKA0410F TW158
160R/L-T13 | O | O | 16 |[160| 13 | 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT1207R/L-WX PTKAO411F TW158
160R/L-T14 O[O | 16 [160| 14 43 70 40 16,4 9 60 32 SNHT12075R/L-WX PTKAO412F TW15S
200R/L-T06 O|O| 18 |200| 6 53 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12035R/L-WX PTMA04045F TW158
200R/L-T07 O|O| 18 |200| 7 53 90 40 16,4 9 65 32 SNHT1204R/L-WX PTMAO405F TW158
200R/L-TO8 | O | O | 18 |200| 8 53 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12045R/L-WX PTMAO406F TW158
200R/L-T09 O|O| 18 |200| 9 53 90 40 16,4 9 65 32 SNHT1205R/L-WX PTMAO407F TW15S
200R/L-T10 | O | O | 18 |200| 10 53 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12054R/L-WX PTMAO408F TW158
200R/L-T11 O|O| 18 |200| 11 53 90 40 16,4 9 65 32 SNHT1206R/L-WX PTKA0409F TW15S
200R/L-T12 O | O | 18 |200]| 12 53 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12085R/L-WX PTKAO410F TW15S
200R/L-T13 O | O | 18 |200] 13 53 90 40 16,4 9 65 32 SNHT1207R/L-WX PTKAO411F TW158
200R/L-T14 | O | O | 18 |200| 14 | 53 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12075R/L-WX PTKAO412F TW158
250R/L-T06 O| O] 20 |250| 6 78 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12035R/L-WX PTMAQ4045F TW15S
250R/L-T07 O|O| 2 |250| 7 78 90 40 16,4 9 65 32 SNHT1204R/L-WX PTMAO405F TW158
250R/L-TO8 | O | O | 20 |250| 8 78 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12045R/L-WX PTMAO406F TW158
250R/L-TO9 | O | O | 20 |250| 9 78 90 40 16,4 9 65 32 SNHT1205R/L-WX PTMA0407F TW158
250R/L-T10 O | O | 20 |250]| 10 78 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12054R/L-WX PTMAO408F TW15S
250R/L-T11 O| O 20 |250| 11 78 90 40 16,4 9 65 32 SNHT1206R/L-WX PTKAO409F TW158
250R/L-T12 O | O | 20 |250]| 12 78 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12065R/L-WX PTKAO410F W15
250R/L-T13 O | O | 20 |250] 13 78 90 40 16,4 9 65 32 SNHT1207R/L-WX PTKAO411F TW15S
250R/L-T14 | O | O | 20 |250 | 14| 78 90 40 16,4 9 65 32 SNHT12075R/L-WX PTKAO412F TW158
-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 394 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Wind Mill - WFSPM (Flach)

@
e

T-MAX o
L ®
— ) ‘

| o

02| 4 1+@d@De|@D| b = A

©

®
N\ Je
E [
(mm)
Bezeichnung Lager @ oD | W |T-MAX| 0D2 0d a b E wspP Schraube Schliissel

WFSPM | 080-T04 A 8 80 | 4 20 40 27 7 29,8 8 SNHT11023R/L-WX PTMA03503 TW09S
080-T05 O 8 80 | 5 20 40 27 7 298 8 SNHT1103R/L-WX PTMA03504 TW09S
080-T06 A 8 80 | 6 20 40 27 7 298 8 SNHT12035R/L-WX PTMAQ4045F TW158
100-T04 A 10 | 100 | 4 24 47 3?2 8 348 8 SNHT11023R/L-WX PTMA03503 TW09S
100-T05 A 10 | 100 | 5 24 47 32 8 34,8 8 SNHT1103R/L-WX PTMA03504 TW09S
100-T06 A 10 | 100 | 6 24 47 32 8 348 8 SNHT12035R/L-WX PTMAQ4045F TW158
100-T07 O 10 | 100 | 7 24 47 32 8 348 10 SNHT1204R/L-WX PTMAO405F TW158
100-T08 A 10 | 100 | 8 24 47 32 8 34,8 10 SNHT12045R/L-WX PTMA0406F TW158
100-T09 O 10 | 100 | 9 24 47 32 8 348 12 SNHT1205R/L-WX PTMAQ407F TW158
100-T10 A 10 | 100 | 10 24 47 32 8 348 12 SNHT12054R/L-WX PTMA0408F TW158
125-T04 A 12 [ 125 | 4 32 56 40 10 435 8 SNHT11023R/L-WX PTMA03503 TW09S
125-T05 A 12 |125] 5 32 56 40 10 435 8 SNHT1103R/L-WX PTMA03504 TW09S
125-T06 A 12 | 125 | 6 32 56 40 10 435 8 SNHT12035R/L-WX PTMAQ4045F TW158
125-107 O 12 125 | 7 32 56 40 10 435 10 SNHT1204R/L-WX PTMAO405F TW15S
125-T08 A 12 |15 8 32 56 40 10 435 10 SNHT12045R/L-WX PTMA0406F TW158
125-T09 O 12 [ 125] 9 32 56 40 10 435 12 SNHT1205R/L-WX PTMAQ407F TW158
125-T10 A 12 [ 125 | 10 32 56 40 10 435 12 SNHT12054R/L-WX PTMAO408F TW15S
160-T04 A 16 | 160 | 4 45 66 40 10 435 8 SNHT11023R/L-WX PTMA03503 TW09S
160-T05 A 16 | 160 | 5 45 66 40 10 435 8 SNHT1103R/L-WX PTMA03504 TWO09S
160-T06 A 16 | 160 | 6 45 66 40 10 435 8 SNHT12035R/L-WX PTMAQ4045F TW158
160-T07 O 16 | 160 | 7 45 66 40 10 435 10 SNHT1204R/L-WX PTMAO405F TW158
160-T08 A 16 | 160 | 8 45 66 40 10 435 10 SNHT12045R/L-WX PTMA0406F TW158
160-T09 O 16 | 160 | 9 45 66 40 10 435 12 SNHT1205R/L-WX PTMAQ407F TW158
160-T10 A 16 | 160 | 10 45 66 40 10 435 12 SNHT12054R/L-WX PTMAO408F TW15S
160-T11 A 16 | 160 | 11 45 66 40 10 435 14 SNHT1206R/L-WX PTKA0409F TW158
160-T12 A 16 | 160 | 12 45 66 40 10 435 14 SNHT12065R/L-WX PTKA0410F TW158
160-T13 O 16 | 160 | 13 45 66 40 10 435 16 SNHT1207R/L-WX PTKAO411F TW15S
160-T14 O 16 | 160 | 14 45 66 40 10 435 16 SNHT12075R/L-WX PTKA0412F TW158
200-T06 O 18 | 200 | 6 60 70 50 12 53,5 8 SNHT12035R/L-WX PTMAQ4045F TW158
200-107 O 18 | 200 | 7 60 70 50 12 53,5 10 SNHT1204R/L-WX PTMAQ405F TW158
200-T08 O 18 | 200 | 8 60 70 50 12 53,5 10 SNHT12045R/L-WX PTMAO406F TW158
200-T09 O 18 | 200 | 9 60 70 50 12 535 12 SNHT1205R/L-WX PTMA0407F TW158
200-T10 O 18 | 200 | 10 60 70 50 12 53,5 12 SNHT12054R/L-WX PTMA0408F TW158
200-T11 O 18 | 200 | 11 60 70 50 12 53,5 14 SNHT1206R/L-WX PTKAO409F TW15S
200-T12 O 18 | 200 | 12 60 70 50 12 53,5 14 SNHT12065R/L-WX PTKA0410F TW158
200-T13 O 18 | 200 | 13 60 70 50 12 53,5 16 SNHT1207R/L-WX PTKA0411F TW158
200-T14 O 18 | 200 | 14 60 70 50 12 53,5 16 SNHT12075R/L-WX PTKAO412F TW15S
250-T06 O 20 | 250 | 6 88 70 50 12 53,5 8 SNHT12035R/L-WX PTMAQ4045F TW15S
250-T07 O 20 | 250 | 7 88 70 50 12 53,5 10 SNHT1204R/L-WX PTMAQ405F TW158
250-T08 O 20 | 250 | 8 88 70 50 12 53,5 10 SNHT12045R/L-WX PTMA0406F TW158
250-T09 O 20 | 250 | 9 88 70 50 12 53,5 12 SNHT1205R/L-WX PTMAO407F TW15S
250-T10 O 20 | 250 | 10 88 70 50 12 535 12 SNHT12054R/L-WX PTMA0408F TW158
250-T11 O 20 | 250 | 1 88 70 50 12 53,5 14 SNHT1206R/L-WX PTKAO409F TW158
250-T12 O 20 | 250 | 12 88 70 50 12 53,5 14 SNHT12065R/L-WX PTKAO410F TW15S
250-T13 O 20 | 250 | 13 88 70 50 12 53,5 16 SNHT1207R/L-WX PTKAO411F TW158
250-T14 O 20 | 250 | 14 88 70 50 12 53,5 16 SNHT12075R/L-WX PTKAO412F TW15S

-» Geeignete Wendeschneidplatten: Seite 394
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Bezeichnungen von Frasern und Fraseraufnahmen
Klemmteil des Frasers

D1 D1
Abb. 1 ‘ 24 Abb. 2 24
a
. gt
Fle T
! F ‘ F
AR \ d
1 .
il |
‘@d2 ‘ dd2
@D 2D
D1 D1
ad . @d _
Abb. 3 ‘@E‘ A o1 Abb. 4 222 “Zﬂﬁ‘ - g8 g2
‘ | [T b BRER T T b
| NN | | 1 g
.  —— | I | e
1 | 1 ‘ T i f T T
[ ; o ‘ 3 O
‘ @101.8 ‘ @101.6
%)) 2177.8
2D
Metrische Ausfiihrung (mm)

MaBe (mm) .- Erhaltliche
oD od a b E F oD1 od1 0d2 ’ Fréseraufnahmen
40 16 8,4 5,6 18 40 34 9 14 1 FMC16
50 22 10,4 6,3 20 40 42 1 18 1 FMC22
63 22 10,4 6,3 20 40 49 1 18 1 FMC22
80 27 12,4 7 22 50 57 14 20 1 FMC27
100 32 14,4 8 28 50 67 - 45 2 FMC32
125 40 16,4 9 32 63 87 - 56 2 FMB40, FMC40
160 40 16,4 9 32 63 107 - 2 FMB40, FMC40
200 60 25,7 14 38 63 130 - 3 FMB60, FMC60
250 60 25,7 14 38 63 180 - 3 FMB60, FMC60
315 60 25,7 14 38 63 240 - 4

Innensechskantschraube
Bezeichnung oD S K L M FrasergroBe
,ﬁM $B0825 13 6 8 25| MO8x125 | 040
- SB1025 6 8 10 25 M10 x 1,50 (50, 963
O O I _ SB1035 6 8 10 35 M10 x 1,50 #50, 363 (HRM)
=y SB1230 18 10 12 30 M12 x 1,75 #80
SB1245 18 10 12 45 M12 x 1,75 080 (HRM)
K L SB1630 24 14 16 30 M16 x 2,0 $100
. . SB1645 24 14 16 45 M16 x 2,0 3100 (HRM)
separat erhftlich SB2040 30 17 20 40 M20 x 2,5 9125
Klemmschraube
Bezeichnung D L K S h d M FrasergroBe 0
MBA-M12 33 28 10 10 2 23| Mi2x1,75 80
MBA-M16 40 32 10 14 5 23 M16 x 2,0 100
MBA-M20 50 40 14 17 5 27 M20 x 2,5 125,160
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Bezeichnungen von Frasern und Fraseraufnahmen

Klemmteil des Frasers (Kiihlausfiihrung)

@D+
ad
a
"
L b
| E
|
TN F
| S
| d
Ddi
@d2
@D
Metrische Ausfithrung (mm)
MaBe (mm) Erhaltliche
oD od a b E F D1 d 0d2 Fraseraufnahmen
40 16 8,4 56 19 40 34 9 14 FMC16,SMA16
50 22 10,4 6,3 21 40 42 1 18 FMC22
63 22 10,4 6,3 21 40 49 1 18 FMC22
80 27 12,4 7,0 23 50 57 14 20 FMC27
100 32 14,4 8,0 25 50 67 18 26 FMC32
125 40 16,4 9,0 29 63 87 22 32 FMBA40 / FMC40
Innensechskantschraube (Kiihlausfiihrung)
7\
IA
L
@Dt~
Y
K
*separat erhltlich
Bezeichnung oD S K L M FrasergroBe
CB0825 13 6 8 25 M08x1,25 040
CB1025 16 8 10 25 M10x1,50 050, 063
CB1035 16 8 10 35 M10x1,50 050, 063 (HRM)
CB1230 18 10 12 30 M12x1,75 080
CB1245 18 10 12 45 M12x1,75 080 (HRM)
CB1630 24 14 16 30 M16x2,0 9100
CB1645 24 14 16 45 M16x2,0 100 (HRM)
CB2040 30 17 20 40 M20x2,5 0125
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Zahnradfraser

Anwendungsbeispiel - AuBenverzahnung

Schlichten: M20 Vorschlichten Schruppen

- Fréserdurchmesser: 9400
- Anzahl der Z&hne: 20 Z&hne

- Fréserdurchmesser: 9280
- Anzahl der Z&hne: 48 Z&hne

- Fréserdurchmesser: @300

- AuBenverzahnung: - Entwickelt zur Bearbeitung X b .
Zahnradfraser mit einer von &uBeren Evolventenver- . ﬁgé@?l\/%er;gﬁm em\? Ole;hneem
Genauigkeit von bis zu zahnungen Schnittwiderstand dugrch gie
Stufe lfS 4_ ) - Durch die optimale Radiusaus- V-formige Wendeschneidplat-

- Der Fréser ist in der Lage, flihrung der Wendeschneid- tenanordnung

gleichzeitig zu Frasen und
2u Fasen

platte ist eine Bearbeitung bis
zum ZahnfuB mdglich

M20XZ130-EX M20-M22-R0OU LNE333-02-1  LNE434-02-1 KEL1906-C0.6-MF

Anwendungsbeispiel - Innenverzahnung

Vorschlichten Schruppen

Schlichten: M16

- Fraserdurchmesser: 9400
- Anzahl der Z&hne: 20 Z&hne

- Fréserdurchmesser: 9280

- Fréserdurchmesser: 560

- Innenverzahnung: . . - ) o .
Zahnradfraser mit einer Anzahl der Zahne: 48 Zahne Anzahl der Zahne: 40 Zahne
Genauigkeit von bis zu - Dieser Vorschlichtfréser wurde - Aufgrund der stufenférmigen
Stufe Kgs 4 fiir die Bearbeitung von &uBe- Wendeschneidplattenanord-

- Der Fréser ist in der Lage,

ren Evolventenverzahnungen

nung fir die Zahnradbearbei-

gleichzeitig zu Frésen und entwickelt tung aller Module gesignet
zu Fasen
M16XZ130 M16-M18-ROU LNE433-R60 KEL1906-C0.6-MF LNE434-02-1

Bearbeitungsbeispiel fiir Zahnradfraser

Maschine
Gleason-PFAUTER CNC
Walzfrasmaschine
(Leistung: 52kW)

Schnittbedingungen
vc = 119,98 m/min, n = 86,8 U/min,
fz = 0,518 mm/Z, vf = 450 mm/min

Maschine
KARATS (Leistung: 30kW)

Schnittbedingungen

vc = 150 m/min, n =119 U/min,

fz = 0,09 mm/Z , vf = 81,6 mm/min
ae = 45 mm, trocken

Werkzeuge

ae = 36 mm, trocken M24 Vorschlichtfréser AuBen

Werkzeuge

M16-PT-RACK-KOR03 (@440xW90) Geeignete Wendeschneidplatten
M40-ROU (Haupt),
Vorschlichtfraser CPE424-01 (Flanke)
(geringe Schnitttiefe, geringer

Schnittwiderstand)
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Zahnradfraser Tabelle

Ausfiihrung Fraserform Schneidkantenform Ausfiihrung Merkmal

1. Fiir groBe Zahnrader
Stufenformig 2. Geringer Schnittwiderstand mit stufenférmiger
Wendeschneidplattenanordnung

Schruppen

1. Geringer Schnittwiderstand mit V-formiger
Wendeschneidplattenanordnung

2. Optimale Schneidkantenanordnung nach Art und
Form der Schneidkante

V-Form

1. Wendeschneidplatte mit 4 Schneiden am Kernteil

2. 3-dimensionaler Spanbrecher an der Flanke

3. Optimale Schneidkantenanordnung fiir einen
geringen Schnittwiderstand

Geringer Schnittwiderstand

1. Optimale Anordnung der R-Wendeschneidplatten
Hochsteif fiir am Kernteil

AuBenverzahnung 2. Herausragende Vorschlichten mit hochsteifem

Fraser und Wendeschneidplatte

Vorschlichten

1. Exklusive Wendeschneidplatte fiir das Vorschlichten
Hochsteif fiir von Innenverzahnungen

Innenverzahnung 2. Optimale Schneidkantenanordnung zur Bearbeitung

von Innenverzahnungen

1. Konkave Form der Schneidkantenanordnung
angepasst an die Form der AuBenverzahnung
2. Optimale Wendeschneidplattenanordnung nach

Kundenwunsch

AuBenverzahnung

1. Wendeschneidplatten mit 2 Schneiden
auf der rechten und linken Seite und Fas-
Wendeschneidplatte

2. Einstellbare Fas-Kassette zur Fasenkontrolle

Innenverzahnung

Schlichten

1. Exklusive Wendeschneidplatte zum Bearbeiten des
2 Stufen Kernteils
2. Wendeschneidplatte mit 4 Schneiden

PP PP P>

- Optimale Wendeschneidplattenanordnung nach Kundenwunsch
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Wendeschneidplatten Zahnradfraser

LNE434  KEL1906 CNHQ1606

Bezeichnung NCM325 | PC5300 | PC9530 | PC6510 I d t d1 ¢
LNE LNE434-02-1 o 19,05 | 14,29 6,35 54 06
KEL KEL190610-MR o 19,05 | 14,29 6,35 54 -
CNHQ CNHQ1005-C0.5 o A 10 10 54 - 05
CNHQ1305-C0.5 o o o A 127 | 10 54 - 05
CNHQ1305-R2.0 o 127 | 10 54 - 2,0
CNHQ1606-C0.5 A 16 12 64 - 10
CNHQ1606-R2.0 o 16 12 64 - 2,0

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Verzahnungsfraser Schruppen

(Stufenformige Ausfiihrung)

Ad

M '
(mm)
m Lager © 0D Ad od oD1 a e F
30 O 96 450 90 100 180 25 14 140
30 ¢} 108 500 90 100 180 25 14 140
30 O 120 560 90 120 220 40 32 160
40 e} 112 450 105 100 180 25 14 140
40 e} 126 500 105 100 180 25 14 140
40 e} 140 560 105 120 220 40 32 160
50 e} 160 560 119 120 220 40 32 160
- Anfertigung nach Kundenwunsch
Wendeschneidplatten
LNE KLE
8
Bezeichnung § | d t d1 c Konfiguration
a
KEL Geringer Schnittwiderstand KEL190610-MR @] 19,05 | 14,29 6,35 54 - c
7
LNE verstirkte Schneide LNE434-02-1 O 19,05 | 14,29 6,35 54 0,6

ol B
1

d t

Fiir die obigen Angaben sind gegeniiber kundenseitigen Vorgaben, Anderungen vorbehalten.

402 @ KORLOY Frisen
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Verzahnungsfraser Schruppen

(V-formige Ausfiihrung)
D1
(mm)
m Lager Typ @ oD od D1 a e F
20 @) Zahnstange 48 280 80 135 25 18 95
22 @) Zahnstange 48 280 80 135 25 18 95
24 e} Zahnstange 48 320 80 145 25 18 105
26 @) Zahnstange 60 320 80 145 25 18 105
28 @) Zahnstange 96 400 100 180 25 24 130
30 @) Zahnstange 96 400 100 180 25 24 130
32 @) Zahnstange 96 400 100 180 25 24 130
34 @) Zahnstange 112 400 100 180 25 24 130
36 @) Zahnstange 112 450 100 180 25 24 130
38 @) Zahnstange 112 450 100 180 25 24 130
40 O Zahnstange 128 450 100 180 25 24 160
42 @) Zahnstange 128 450 100 180 25 24 160
44 e} Zahnstange 128 560 120 220 32 32 160
46 @) Zahnstange 144 560 120 220 32 32 160
48 @) Zahnstange 144 560 120 220 32 32 160
50 @) Zahnstange 144 560 120 220 32 32 160
- Anfertigung nach Kundenwunsch
Wendeschneidplatten
CNHQ LNE KLE
9 o
Bezeichnung i 2 | d t di c Konfiguration
= ]
= [-%
CNHQ CNHQ1005-C0.5 o A 10,00 | 10,00 | 5,40 - 0,5
R
[of 1
sow t
LNE vVerstirkte Schneide LNE434-02-1 o 19,05 | 14,29 6,35 54 0,6 c
KEL Geringer Schnittwiderstand KEL190610-MR o 19,05 | 14,29 6,35 54 - H .
(Y I=i
bl e
a

Die obigen Angaben sind gegeniiber kundenseitigen Vorgaben Anderungen vorbehalten

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Verzahnungsfraser Vorschlichten

(Geringer Schneidwiderstand, AuBenverzahnung)

(mm)

m Lager Anzahl der Zéhne © oD od oD1 a e F

6 ) 30, 60,120 18 250 60 100 25 14 70
8 ) 30, 60,120 18 250 60 100 25 14 80
10 ) 30, 60, 120 24 250 60 100 25 14 80
12 o 30, 60,120 24 250 60 100 25 14 90
14 ©) 30, 60, 120 24 280 80 135 25 18 95
16 o 30, 60,120 32 280 80 135 25 18 100
18 ) 30, 60,120 32 320 80 145 25 18 105
20 o 30, 60,120 64 400 100 180 25 24 110
22 o) 30, 60, 120 64 400 100 180 25 24 110
24 O 30, 60,120 64 400 100 180 25 24 120

- Anfertigung nach Kundenwunsch

Wendeschneidplatten
KEC M
(=) (=] (=] (=) (=) (=)
Bezeichnung B = 2 %3 2 3 | d t d1 R Konfiguration
[(+] [+ (&) [+ [+ (]
= o. o. o. o. o.
KEC KEG120606-MX o) o) o 12 127 | 625 | 45 -
KEC150708-MX ) o o) 15,15 | 15 76 58 - ﬂ
B
M M12-2ST ¢) 19,05 | 143 | 6,35 | 55 45

Die obigen Angaben sind gegeniiber kundenseitigen Vorgaben Anderungen vorbehalten

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

(Hochsteife Schneidkante, AuBenverzahnung)

D1 777‘7774%
i
\
£
(mm)
m Lager Anzahl der Zéhne © (/])] od oD1 a e F
12 ) 30, 60, 120 24 250 60 100 25 14 70
14 o 30, 60,120 36 250 60 100 25 14 80
16 @) 30, 60, 120 36 250 60 100 25 14 80
18 o) 30, 60,120 36 250 60 100 25 14 90
20 @) 30, 60, 120 48 280 80 135 25 18 95
22 o) 30, 60,120 48 280 80 135 25 18 100
24 @) 30, 60, 120 48 320 80 145 25 18 105
26 o) 30, 60,120 72 400 100 180 25 24 110
28 @) 30, 60, 120 72 400 100 180 25 24 110
30 o) 30, 60,120 72 400 100 180 25 24 120
32 @) 30, 60, 120 84 400 100 180 25 24 130
34 ) 30, 60,120 84 400 100 180 25 24 130
- Anfertigung nach Kundenwunsch
Wendeschneidplatten
KEL LNE M
8
Bezeichnung 2 | d t di R c Konfiguration
e
KEL KEL190610-MR o) 19,05 14,29 6,35 5,4 - - ¢
L 7
LNE LNE434-02-1 ) 19,05 14,29 6,35 5,4 - 0,6 3
O ]
|
d t
M M12-M14-ROU ) 19,05 14,29 6,35 54 54 - R
?
M16-M18-ROU ) 19,05 14,29 7,0 54 54 - ;}\
DT Bl
M20-M22-ROU ) 19,05 14,29 7,94 54 54 - T
M40-ROU o) 254 14,29 9,52 54 54 - d t

Die obigen Angaben sind gegeniiber kundenseitigen Vorgaben Anderungen vorbehalten

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Verzahnungsfraser Vorschlichten

(Hochsteife Schneidkante, Innenverzahnung)

4§;
201 f}f%—fa 2d| 2D
|
Ry
F
(mm)
m Lager Anzahl der Zéhne © oD 0d oD1 a e F
12 ¢) 30, 60, 120 24 250 60 100 25 14 70
14 o) 30, 60, 120 36 250 60 100 25 14 80
16 @) 30, 60, 120 36 250 60 100 25 14 80
18 ) 30, 60, 120 36 250 60 100 25 14 90
20 ) 30, 60, 120 48 280 80 135 25 18 95
22 @) 30, 60, 120 48 280 80 135 25 18 100
24 ¢) 30, 60, 120 48 320 80 145 25 18 105
26 ¢) 30, 60, 120 72 400 100 180 25 24 110
28 @) 30, 60, 120 72 400 100 180 25 24 110
30 ¢) 30, 60, 120 72 400 100 180 25 24 120
32 @) 30, 60, 120 84 400 100 180 25 24 130
34 ©) 30, 60, 120 84 400 100 180 25 24 130
- Anfertigung nach Kundenwunsch
Wendeschneidplatten
KEL LNE M
8
Bezeichnung 3 | d t d1 R Konfiguration
2
LNE LNE433-R80 @) 19,05 14,29 5,56 54 2,5 ‘ ’_\%
T
A
,,@/77 '7*+’d‘t
d Lt
M M12-M14-ROU @) 19,05 14,29 6,35 54 3,0 R
M16-M18-ROU @) 19,05 14,29 7,0 54 5,0 | Ff/LSO
1 - Frd
M20-M22-ROU @) 19,05 14,29 7,94 54 7,0 @ H Wt
-
M40-ROU @) 254 14,29 9,52 54 10,0 d Lt ]

Die obigen Angaben sind gegeniiber kundenseitigen Vorgaben Anderungen vorbehalten
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Verzahnungsfraser Schlichten

(Einstufige Ausfiihrung, AuBenverzahnung)

=

2D1 7]“’7" *E*a @d| @D
\
|
N
E
(mm)
m Lager © oD od oD1 a F
6 e} 20 400 80 155 25 90
8 O 20 400 80 155 25 90
10 e) 20 400 80 155 25 90
12 O 20 400 80 155 25 90
14 e} 20 400 80 155 25 90
16 O 20 400 80 155 25 90
18 O 20 400 80 155 25 90
20 e) 20 400 80 155 25 90
22 (@] 20 400 80 155 25 90
24 ¢} 20 400 80 155 25 90
- Anfertigung nach Kundenwunsch
Wendeschneidplatten
M SNEQ
8 2
Bezeichnung & 83 | d t di R Konfiguration
2 2
M M6 o 19 14,3 5 55 2,25
M8 o} 27 14,3 54 55 3,0
M10 O 29 14,3 6,35 55 3,75
R
M12 o 33 14,3 6,35 55 45 i
\
M14 o 39 14,3 6,35 55 5,25 |
7anY | ,,17'&
M16 O 43 14,3 7,94 55 6,0 T
M18 O 50 14,3 7,94 55 6,75 !1 ;
M20 O 54 14,3 9,53 55 75
M22 (@) 57 14,3 9,53 55 8,25
M24 (@) 64 14,3 9,53 55 9,0
SNEQ SNEQ1507-C0.8 (@) O 15,875 15,875 7,94 - -
Oy %ﬂ
| L

Die obigen Angaben sind gegeniiber kundenseitigen Vorgaben Anderungen vorbehalten
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Verzahnungsfraser Schlichten

(Einstufige Ausfiihrung, Innenverzahnung)

201 E| {a]gd D
|
N
E
(mm)
m Lager © oD od oD1 a F
6 o 20 400 80 155 25 90
8 ) 20 400 80 155 25 90
10 o 20 400 80 155 25 90
12 ) 20 400 80 155 25 90
14 ©) 20 400 80 155 25 90
16 ) 20 400 80 155 25 90
18 ©) 20 400 80 155 25 90
20 ) 20 400 80 155 25 90
22 ) 20 400 80 155 25 90
24 ¢ 20 400 80 155 25 90
- Anfertigung nach Kundenwunsch
Wendeschneidplatten
M SNEQ
(=] (=]
(=] (5] n .
Bezeichnung 3 83 | d t di R Konfiguration
2| B
M Mé @) 19 14,3 5 55 2,25
M8 ) 27 14,3 54 55 3,0
M10 ) 29 14,3 6,35 55 3,75
R
M12 ) 33 14,3 6,35 55 45 i
\
M14 o) 39 14,3 6,35 55 5,25 i
Ot =&
M16 o) 43 14,3 7,94 55 6,0 T
M18 ) 50 14,3 7,94 55 6,75 é :
M20 @) 54 14,3 9,53 55 75
M22 @) 57 14,3 9,53 55 8,25
M24 @) 64 14,3 9,53 55 9,0
SNEQ SNEQ1507-C0.8 o) ) 15,875 15,875 7,94 - -
O %ﬂ
| L]

Die obigen Angaben sind gegeniiber kundenseitigen Vorgaben Anderungen vorbehalten
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Verzahnungsfraser Schlichten

(Zweistufige Ausfiihrung, AuBen-/Innenverzahnung)

M .
E
(mm)
m Lager © oD od oD1 a F
6 ©) 24 400 80 155 25 90
8 O 24 400 80 155 25 90
10 O 24 400 80 155 25 90
12 ¢} 24 400 80 155 25 90
14 O 24 400 80 155 25 90
16 ¢} 24 400 80 155 25 90
18 O 24 400 80 155 25 90
20 ¢} 24 400 80 155 25 90
22 O 24 400 80 155 25 90
24 ¢} 24 400 80 155 25 90
- Anfertigung nach Kundenwunsch
Wendeschneidplatten
M M SNEQ
8 8
Bezeichnung 8 8 | d t di R Konfiguration
g | 2
M M6 ¢} 19 14,3 5 55 2,25
M8 O 27 14,3 54 55 3,0
M10 o} 29 14,3 6,35 55 3,75
R
M12 o 33 143 6,35 55 45 i
\
M14 O 39 14,3 6,35 55 5,25 |
) | ,,1—"&
M16 O 43 14,3 7,94 55 6,0 T
M18 o 50 14,3 7,94 55 6,75 C‘j :
M20 O 54 14,3 9,53 55 75
M22 ) 57 14,3 9,53 55 8,25
M24 e) 64 14,3 9,53 55 9,0
M M12-2ST o} 19,05 14,3 6,35 55 45 R
i
(@) ! L
\
d
SNEQ SNEQ1507-C0.8 O O 15,875 15,875 7,94 - -
%ﬂ
| L1

Die obigen Angaben sind gegeniiber kundenseitigen Vorgaben Anderungen vorbehalten

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Bestellformular fiir Zahnradfraser

Zahnradfraser

Daten zu Evolventenverzahnungen

| CUSTOM-MADE
¥

Fraserspezifikationen

I:l Schruppen I:l Vorschlichten

[ ]stufe [ ] Geringer Widerstand
|:| V-form |:| Hochsteife Kante

I:' Schlichten

[ ]1 stufe
|:| 2 Stufen

e Material zum Schlichten (eine Seite) (mm):

® AuBendurchmesser D (mm):

® Bohrungsdurchmesser d (mm):

e Nabendurchmesser d1 (mm):

o Fraserbreite W (mm):

¢ Radiale Spannkeilnut w1 (mm):

¢ Radiale Spannkeilnut w2 (mm):

o Axiale Spannkeilnut t1 (mm):

e Axiale Spannkeilnut t2 (mm):

I:l AuBenverzahnung

I:l Innenverzahnung I:l Zahnstangenrad

Modul M (mm):

FuBkreisdurchmesser dr (mm):

Anzahl der Zahne Z (mm):

FuBkreisradius pfp (mm):

Flankenwinkel a (°):

Zahnweite Wk (mm):

Steigungswinkel B (°):

Anzahl der Messzahne K:

Profilverschiebungsfaktor x:

MaB(e) iber Kugeln Ma (mm):

Spitzendurchmesser da (mm):

Kugeldurchmesser Dm (mm):

Zahnradqualitat (DIN, JIS):
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Walzfraser mit Wendeschneidplatten | CUSTOM-MADE
. ¥ |
Le
_ ST A~ F====1 - I
a0\t . 5 Z —— \-{Qfd @Dh
TS il 2l 4
_ 3 ;
Getriebemodul oD ODh 0d S:;;::r‘!lte Le Se‘?vrgsnt Gs:;r . (Steigun;swinkel)
(Steigung)
180 125 40 6 (113) 15 90 2,084
6 210 125 50 6 (113) 17 102 1,763
240 160 60 6 (113) 19 114 1,528
180 125 40 6 (132) 15 90 2,469
7 210 125 50 6 (132) 17 102 2,084
240 160 60 6 (132 19 114 1,803
210 125 50 6 (151) 17 102 2,413
8 240 160 60 6 (151) 19 114 2,084
270 180 80 6 (151) 21 126 1,834
210 125 50 6 (169) 17 102 2,751
9 240 160 60 6 (169) 19 114 2,372
270 180 80 6 (169) 21 126 2,084
210 125 50 6 (189) 17 102 3,099
10 240 160 60 6 (189) 19 114 2,666
270 180 80 6 (189) 21 126 2,339
240 140 60 6 (226) 18 108 3,276
12 270 180 80 6 (226) 22 132 2,866
350 215 80 6 (226) 26 156 2,149
270 180 80 6 (264) 22 132 3,415
1 350 215 80 6 (264) 26 156 2,547
16 270 160 80 6 (302) 22 132 3,989
350 215 80 6 (302) 26 156 2,959
18 270 145 80 5 (283) 22 110 4,589
350 215 80 5 (283) 26 130 3,383
350 215 80 5 (314) 26 130 3,823
20 450 265 100 5 (314) 34 170 2,866
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Bestellformular Walzfraser mit Wendeschneidplatten %cusrom-MADE
[

Walzfraser mit Wendeschneidplatten Fri e
raserspezifikationen

AuBendurchmesser @D (mm):

Le

Bohrungsdurchmesser @d (mm):

Walzfraserdurchmesser @Dh (mm):

Walzfraserlange L (mm):

2D 2d| @bh
o Schneidldnge Le (mm):
Spiralrichtung RH/LH:
Qualitatsklasse geméB DIN 3968:
Profil Walzfraser (Modul m6 - ) Profil Schrupp-Walzfréser (Modul m8 - )
Sw Sw
aw

I |‘\\

Lo | o

| I"%\

- T Y hg -_—— — hg
! I
hkw Rkw
! I
J |
S < I

Modul M (mm): Flankenwinkel a (°):
Addendum hkw (mm): Protuberanzbetrag Ppr (mm):
Zahndicke Sw (mm): Protuberanzwinkel apr (mm):
Zahntiefe hg (mm): Schneidenradius rm (mm):
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Zubehor

Zwischenlage Zwischenlage
. . MaBe . . MaBe
Geometrie Bezeichnung a b c a4 Winkal Geometrie Bezeichnung a b c d ‘Winkel
SC32 85 | 3,18 49 80° c SES33C o1 [ 12 [476] 35 |
SC32N 85 | 3,18 4,388 ]
a sC42 125 | 3,18 69
/\\‘8@ ° SC42N 16 | 3,18 65 =]
L — SC53 157 | 4,76 79 -
s HW SC53N 146 | 4,76 811
v SC63 18,85 | 4,76 10 SK33C 933 [ 147 ] 48 | 35
- — SC63N 178 | 4,76 96 c SK33CL 933 | 147 | 48 | 35
sC83 244 | 476 128
SC84N 242 ] 635 13
SC42B 125 | 3,18 69 E
b SR10 84 [ 318 47
SR12 10 | 318 47
< T [ SR16 13,55 | 4,76 6.9
a ﬂﬂ SR20 17,1 | 4,85 79
SC42CC \ 12,5 \ 3,18 \ \ 35 \ —1 SR25 22 635 96
- SR32 278 | 6,35 13
b SR42CC 12,575| 3,18 35
©1 I
SC32D 9,27 [ 3,18 6,48 1
SC43D 1245 | 4,76 734 —
SC53D 15,62 | 4,76 9,65 b SR10S 88 | 318 54
SC63D 188 | 4,76 1,25 ) \ SR12S 10,55 | 3,18 54
SC84D 25,08 | 6,35 14,85 -
a 1 d
SC428 15 | 3,18 6.4 @
SC328 83 | 3,18 54 -
$532 85 | 3,18 49
SS32N 85 | 3,18 488
sS42 125 | 3,18 6.9
f 90° ib‘ $S42B 125 | 3,18 6.9
SC63V 18,35 4,76 55 SS42N 16 | 3,18 65
SC83V 253 | 476 6,55 1 @a 4 §853 157 | 4,76 79
SC84V 253 | 635 6,35 \ SS53N 146 | 4,76 8,11
SC32v 912 | 3,18 34 > $563 18,85 | 4,76 10
sc42v 126 | 3,18 45 SS63N 178 | 4,76 96
SC44V 126 | 6,35 45 584 244 | 635 128
SC54V 15,75 | 6,35 55 SS8AN 242 [ 635 13
$S32V 912 | 3,18 34 a b $5426C 125 | 3,18 35
ss42v 126 | 3,18 45 ‘ $5326C 93 | 318 35
54V 15,75 | 6,35 55 -
S564V 189 | 635 55 1 @a Ti
SD317 935 | 2.7 52 b $532D 927 [ 318 5,77
SD32N 85 | 318 488 ‘ 90° | 543D 12,45 | 476 734
SD42 125 | 3,18 6.9 $S53D 15,62 | 4,76 9,65
SD42N 116 | 3,18 65 $S63D 188 | 4,76 11,25
SD43N 116 | 4,75 65 $584D 25,15 6,35 14,43
SD32D 92 [ 318 58 a b $5325 83 [3,18 54
SD43D 1245 | 4,76 7,34 $S428 15 | 3,18 64
eIbiE
| A .
R b SD328 85 [ 318 54 a b SS42SAF [n2] 3 [ 55 |
/ \ 55?,*‘ SD42s 15 | 3,18 64 ‘ ]
Vo ©RRiE
e (@ BRIE
A b SD32V 912 [ 3,18 34 ST317 935 | 2.7 5
. SD43V 126 | 4,76 45 ST317B 935 | 27 5
A SD4aV 126 | 6.35 45 ST317N 85 | 27 488
a — — ST42 125 | 3,18 6.9
— J STa2N 116 | 3,18 65
— ST53 157 | 4,76 79
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Zubehor

Zwischenlage Kassette
. . MaBe . . MaBe
Geometrie Bezeichnung 7 b 5 d \Winkel Geometrie Bezeichnung a b c d \Winkel
ST32CC 935 | 3,18 35 | LAPDR-AJ M4x07] 30 [ 15 | 10 |
Oz
L=
b C
ST32C1 913 ] 3,18 49
ST42C1 123 | 3,18 495
Spanbrecher
Geometrie Bezeichnung = ‘ b ‘Miﬂe‘ d \Winkel
ST32D 9,35 | 3,18 577 a b CB20 8,5 ‘ 34 ‘ 20 ‘
ST43D 1252 476 734 —
ST53D 15,7 | 4,76 9,65 9
ST63D 18,87 | 476 1,25 % .
ST32M 87 | 3,18 47 -
ST43M 125 | 4,76 63
Spanabdeckung
. . MaBe
ST328 [85 [ 318 54 | Geometrie Bezeichnung 15170 [ 4 [Winkel
_ CFMP3R14R1-A | 105 | 20 | 1 |(@43)
d CFMP3R-A 8 | 18| 1 @43
b CFMP4R-A 8 | 22| 1 [(043)
ST32v 912 16,18 34 € BEN
STaav 126 | 6,35 45
Klemme
SV32D 92 [318 58 - - Tiahe
SV43D 12,29 | 476 7,34 Geometrie Bezeichnung 5 b & 4 Winkel
a CAO5R 89 | 55 | 17,6 | 33
=~ CAO6R 12 |72 206 53
CH5R3 785| 7,2 [ 148 3,1
SV32D2 92 [318 58 [ c CH6R4 12,02] 9 [23,97|375
SV32s 84 | 318 54
g Wt
a CBH4.5R1 8 [574[17,7] 4
oE 27 z P CBH4.5R2 95 64| 18| 4
Sws17 il e S CBHGR1 10 |78 ]213] 5
SW317N 85 | 27 4,88 N . CBHGRI 2 T93 2 [ 6
Swa2 125 | 3,18 69 ==
SW4a2N 116 | 3,18 65
d u
a b CDH6N 95 | 10 [18,6] 6,1
SW320 9.25 | 318 58 - CDH7N 79 (114147 47
Sw43D 1245 | 476 7,34 CDH8N 109 [ 169|224 | 6,11
SW53D 15,62 | 4,76 9,65 R CDH8N1 109 [ 169 19,1 6,1
SW63D 188 | 4,76 11,25 ( CDHBN2 10,9 [ 169 | 254 | 6,1
SW84D 24,89 | 6,35 14,43 q CDHBN3 125198254 9,2
SW43M 12,5 | 4,76 6.2 a b CDS8N 108 | 17 |222| 5
SW32M 8,52 | 3,18 52 )
T 1
4
d
Sws2v 912|318 34 q CGHS5R1 19,5 95 [ 288] 25
Swa4v 12,6 16,35 4,5 = /1 CGH5R2 20,5| 95 |288] 3,5
SW54V 4,76 55 CGH5R3 225|195 [288] 55
o
. ; 5
a <2,
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Zubehor

Klemme Kiihimittelschraube
Geometrie Bezeichnung a b MacBe 4 Winkel Geometrie Bezeichnung a b cMaBed Bm @
q CGH6R1 23|19 [232[ 25 CBA100-IN/MM  |M16 | 054 [ 043 | 47 | 14 | (32)
T* gg:g:: ii-é Hg 222 i; CBA100-IN-25.4 | M12| 044 | 036 [415| 10 | (25)
_ . . ’ sl CBA125-IN M20 | 065 | @54 | 56 | 17 | (38)
,@, ! CBA125-IN-254 | M12| 044 | 036 |435] 10 | (25)
: . CBA125-MM M20 | 065 | @54 | 57 | 17 | (35)
a ‘ B (@) CBA160-IN M24 | 083 | 073 | 56 | 19 | (38)
a b CHH3.5R1 75 | 67 | 13 | 245 T8 CBA160-MM M20| 083 | 073 | 53 | 17 | (34)
F—» - CHH4.5R1 79 [785] 141254 bl o [1E CBP100-IN M16 | 050 | 043 486 ] 14 | (32)
- CHH5.5R1 98 | 10 | 164 4 e
; CBP100-IN-254 | M12| 044 | 036 |465| 10 | (25)
c d CBP100-MM-1 | M16| 050 | 043 [48,6| 14 | (36)
CBP125-IN M20 | 065 | @54 | 56 | 17 | (38)
d4. M CBP125-IN-25.4 |M12 | 044 | 036 | 55 | 10 | (25)
a b CH4R1 [74 ] 5 [141] 31 CBP125-MM M20 | 065 | @54 | 57 | 17 | (35)
—— il CHSR1 | 100 66 [202] 45 | CBP125-MM-1 | M20 | 061 | 054 |656| 14 | (33)
} CBP160-IN M24 | 083 | 073 | 56 | 19 | (38)
¢ CBP160-MM M20 | 083 | 073 | 53 | 17 | (34)
; ' .
Schliisselschraube
CH5R2 685 7 |138] 2 —
CH6R2 885 | 87 | 165 | 2 Geometrie Bezeichnung b d M
CHGR3 118 | 10 | 23 | 42 a ¢
SB0825 13 ] 6 | 8 | 25 | M08x1,25
- M SB1025 16 | 8 | 10 | 25 | M10x1,50
NEES: } $B1035 16 | 8 | 10 | 35 | M10x1,50
7; ) $B1230 18 | 10 | 12 | 30 | M12x1,75
CMHSR1 18579 | 16 | 626 c SB1630 24 | 14 [ 16 | 30 | M16x20
CMH6R2 200 | 11 | 175 | 138
SHGRS 8579 16 1626 ohne Kihlloch SB1645 24 [ 14 | 16 | 45 | M6x2,0
CMH6R1 24 85 | 16,5 | 8,28 SB2040 30 | 17 | 20 | 40 | M20x2,5
CB0825 13 6 | 8 | 25 | M08x1,25
CB1025 16 | 8 | 10 | 25 | M10x1,50
S (200 11 [1757] | CB1035 16 | 8 | 10 | 35 | M10x1,50
CNHBL3 200 [ 11 [1751] | CB1230 18 | 10 | 12 | 30 | M12x1,75
CB1245 18 | 10 | 12 | 45 | M12x1,75
C CB1630 24 [ 14 | 16 | 30 | M16x2,0
mit Kiihlloch CB1645 24 | 14 | 16 | 45 | M16x2,0
CB2040 30 | 17 | 20 | 40 | M20x25
CS5R1 68 | 7 |145] 2
CS6R1 88 | 85 | 181 27
CSBR1 18] 10 | 23 | 42 Kniehebel
. MaBe
e a [ b | c | d [Winkel
a LR10 34 | 108|117 3
= LR12 37 | 135|134 35
CTH6L1 235 | 12 | 254 [1435 T LR16 475 | 18,7 | 183 | 43
CTHGR1 235 | 12 | 254 |1435 b LR20 59 | 20,5 | 18,7 | 5,55
CTH6R2 2178 12,9 |31,22[17,33 d LR25 7,35 |24,25| 237 | 62
' ‘ LR32 845 | 297 |2695| 7,9
C
a w2 26 |775] 6 | 21
== V3B 31| 10 | 95 | 37
CVH3 21 | 11 | 58 | 7.7 V4B 47 |1455] 156 | 4.7
CVH3V 29 | 14| 7 | 8 b LV4BN 47 | 16 | 149 | 468
CVH4 255|145 6 | 7
] : di
a CVH5 30 | 17 | 75 | 95
CVHG 335 185] 8 | 10 c \
I 3 37 110 | 12 | 36
V3N 375 | 10 | 12 | 356
-a b CXH8N [0t 100]175] - | LV3AN 375 | 121 | 11,4 | 4,64
| a LV3C 31 | 10 | 785 36
J;T ] LV3CN 32 | 10 | 7.8 | 36
. — Y LV3D 31 |11,7] 95 | 36
. LV3DN 32 [1165| 95 | 355
_ va 47 [1455] 14 | 47
dy LVaN 47 [1345| 132 | 468
c V5 6 |171] 17 | 6
. . LV5N 6 | 164 |17,08| 595
Kuhlmlﬂelschraube LV5AN 6 18,82] 17,3 | 5,95
— R MaBe LV6N 75 | 205 21 | 7.6
eometrie ezeichnung a b c a B @ LVaN 86 | 255 | 254 | 86
5 (@ CBA063-3IN/MM | M10| 025 |016| 37 | 8 |(27) a LVA 46 (1324995 [ 47
== 2 CBA063-4IN/MM | M10 | 025 | 016 |425| 8 | (27) . LV4AN 47 [133] 10 | 468
= N CBAOBO-IN/MM | M12| 028 | 018|455 10 | (32)
I b
b °1 Bp—— CBPOG3-IN/MM | M10| 022 | 016[386] 8 |(27)
; CBPOBO-IN/MM | M12| 025 | 018 {486 10 | (32) '
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Zubehor

Spannvorrichtung Schraube
. . MaBe . . MaBe
Geometrie Bezeichnung a b s 4 Winkel Geometrie Bezeichnung a b c a [Bm | &
LFMP3R-A M35 | 187 [ 10,1 | 46 DHA0514 M5x0,8 |14,0] 50 | 7,0 | 25
LFMP4R1-A M45 | 243|138 | 62 DHA0617 M6x1,0 |17,0] 7,0 | 75 | 3.0
LFMP4R-A M45 | 263 | 138 | 62 DHA0620 M6x1,0 [20,0] 80 | 8,0 | 3,0
) DHA0624 M6x1,0 |240]120] 85 | 3,0
% [pHaos1s M8x1,25 |155]6,25]6,25 | 4,0
LFMA3R-A M3 [185] 95 | 48 e .9, DHA0818F M8x1,0 | 18 | 85 | 55 | 40
LFMA4R-A M35 | 26 | 131 7.3 b DHA0820 M8x1,25 |20,0| 8,0 | 9,0 | 40
DHA0821F M8x1,0 |21,0] 85|85 | 40
DHA0825 M8x1,25 [250]10,0| 9,0 | 4,0
DHA0830 M8x1,25 [30,0]11,5[115] 4,0
ETGA0520CBM M5x0,8 | 20 65| 20 | 43°
Mutter ETGD0825 M8x1,25 | 25,2 11,1 40 | 40°
e ETKA0523 M5x0,8 | 23 76 | 20 | 43°
. . labe
Geometrie Bezeichnung = b G d B ETKA0625 M6x1,0 |255 88 | 20 | 43°
— NO407 Vax07 1751 6 1 7 1 7 ETKD0516 M5x0,8 | 16,4 68| 20 | 40°
! \ 4+ H 1. NO508 M5<08 1831661 3 | 3 ETKD0620 M6x1,0 | 20 83| 30 | 40°
‘E" < '} ETNA2506 M2,5x0,45| 5.7 34| 7 |43
. T . ETNA0408 M4x0,7 | 8,0 51| 15 | 43°
-~ b ETNA0412 M4x07 | 12 51| 15 | 43°
ETNAO511 M5x0,8 | 11,0 64| 20 | 43°
Stift ETNDO02506F M2,5x0,35 6,25 31 ] 7 [40°
ETNDO307F M3x0,35 | 7,8 37| 8 [40°
Geometrie Bezeichnung = b MacBe d TWinkel ETNDO03509 M3,5x0,6 | 9,6 4,7 | 10 | 40°
pr— 20 FTGA03507 M3,5x0,6 | 7,0 53 | 15 | 60°
aI PNO310 3’0 n FTGA03508 M3,5x0,6 | 8,0 53 | 15 | 60°
| PNO312 3’0 o FTGA03510 M3,5x0,6 | 10,0 53 | 15 | 60°
b PNO31A 3’0 " FTGA03512 M3,5x0,6 | 12,0 50 | 15 | 60°
PNOS1S 4’8 YREIT: FTGA0411F M4x0,5 | 11,0 70 | 15 | 60°
. ) t : : : FTGA0417CBM Mdx07 |17,0 55| 15 | 62°
P FTGA0510-P M5x0,8 | 10,0 70| 20 | 63°
c FTGA0512-P M5x0,8 | 12,0 70| 20 | 63°
FTGA0513 M5x0,8 | 13,2 70 | 20 | 61°
FTGA0513-P M5x0,8 | 13,0 70 | 20 | 63°
Schraube FTGA0517 M5x0,8 | 17,0 75| 20 | 61°
Geometrie Bezeichnung =TT I\:aﬂe 4 Bm @ FTGA0621 M6x1,0 | 21,5 90 | 20 | 61°
FTGA0826 M8x1,25 | 26,0 116 25 | 61°
AZ0508F M5x05] 13 [ 8 | 9 | 2
: ) FTKA02206 M2,2x0,45| 5,5 30| 6 |60°
AZ0514 M5x0,8| 14 [ 7 | 9 [025 ald| 43 a¢
1 [FTKA02206S M2,2x0,45| 5,6 305| 7 |60°
b FTKA02555 M2,5x0,45| 5,5 35| 7 |60°
FTKA02565 M2,5x0,45| 6,5 35| 7 |60°
FTKA02565S M2,5x0,45| 6,5 38| 8 |60°
BHA0510 M5x0,8] 15 [ 10 [ 8,5 [ 4,0 o
BHA0512 M5x0,8| 17 | 12 | 8,5 | 4,0 FIKAO07 M305 | 72 4219 |®
X
ShAG12 e 1'0 TRET; 1'0 5'0 FTKA03508 M3,5x0,6 | 8,4 55 | 15 | 60°
ks ’ FTKA03510 M3,5x0,6 | 10,4 55 | 15 | 60°
c BHA0614 M6x1,0[ 20 | 14 | 10 |50 -
5 SHADG1S oo 2216 T10 s FTKA03511A M3,5x0,6 | 11,0 52 | 15 | 60
: FTKA0408 M4x07 | 84 55 | 15 | 60°
BHAOG19-NYLOK |M6x1,0| 25 [ 19 | 10 | 5 o
CHX0407 M4x0,7| 9,5 [7,36] 5,7 | 2,5 FIKAO#10 M0 1100 55| 15 |60
T— CRXOI1S m 0'7 17’5 1’5 5’4 2'5 FTKA0411K M4x07 | 11,0 68 | 15 | 60°
dI 3 a} il LA A FTKA0412B M4x07 | 12,5 55 | 15 | 60°
== CHX0510 M5x0,8/13,1[10,1] 7,7 | 3
B c FTKA0413 M4x07 | 13,0 55 | 15 | 60°
= 5 CHX0518 M5x0,8[215( 18| 8 | 3
FTNA01633 M1,6x0,35 3,3 26| 6 |60°
CHX0622 M6x1,0[265] 22 | 10 | 4 o
X513 ol 13 T8 Tes 25 FTNA0203 M2x04 | 3,0 27| 6 |60
X
dI s 73 CHX0616 M6 110 16,2/10,1 8Y5 3 FINAG2033 M2-04 | 83 271 6 |60°
- St a
e T CHX0617L (link M6X1Yo 17y2 10’1 815 3 FINAG204 M2x04 | 43 271 6 &
INKS) f » ) s
El c - (tinks) M6 FTNA02205 M2,2x0,45| 4,5 30| 6 |60°
CHX0621 M6x1,0| 21 (10,185 | 3 FTNAOZ38 M204 | 38 30| 6 | 60°
CHX0625 1/4-C 248 11 | 10| 4 FTNA0305 M3x0,5 | 5,2 42| 9 [60°
200N FTNAO306 M3x05 | 6,2 42 9 | 60°
CTX03510 10 [47]53] 15
FTNA0307 M3x05 | 7,2 42 9 |60°
o) B . CTX04513 13,1]69] 68| 20
NS/ g \ FTNA0408 M4x07 | 85 55 | 15 | 60°
H CTX04513H 131]72]68] 20
8] < | e FTNA0411 M4x07 [11,0 55 | 15 | 60°
e b CTX0515 08 || 87|20 FTNAO511 M4x08 | 7 | 11 | 67| 20 | 63°
CTX0517 M5x0,8[17,5] 10 | 7 | 20 FTNA0513 M5x0,8 | 13,0 70 | 20 | 60°
CTX0621 M6x1,0[21,2[12,4] 9 | 25 FTNA0516 M5x0,8 | 16,0 70 | 20 | 60°
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Zubehor

Schraube Schraube
Geometrie Bezeichnung = b M:Be 4 [BM| & Geometrie Bezeichnung a b Ma([;ie a [Bm| @
FTNBO411 M4x0,7 |10,8 57 | 15 | 60° T R3.0 a PTKA0411-R3 M4x07| 11 |69 | 6 | 15
FTNC04509 M4,5x0,75| 9,5 68 | 20 | 55° 7# e
FTNCO04511 M4,5x0,75| 11,5 68 | 20 | 55° @ d{ f } =
T c
FTNB0209 2X04 | 9 [25]27 60° 2
FTNBO209-P 2X04 [0 2527 60° PXMA0306 M3x05| 59 571 2 [90°
FTNB02512 25X0,45| 12 [ 35|35 60° AN SHX0310 M3x0,5| 10 59| 2 |91°
FTNB02512-P 2,5X045| 12 [ 3535 60° @ dl ] Je
FTNB02514 25X0,45| 14 [ 35 |35 60° B b
FTNB02514-P 2,5X0,45| 14 |35 | 35 60° —
FTNB0316 3X0,5 | 16 | 4,5 | 4.2 60° a RHAO510 M5x0.8 10 40
FTNB0316-P 3X0,5 16 | 45 | 4.2 60° RHA0613 M6x1,0| 16,3 13 [10,5] 4,0
FTNB0319 3X05 |19 | 5 |45 60° B c RHA0620 Mex1,0| 24 | 20 [105] 40
FTNB03522 35X0,6 | 22 [ 56 | 55 60° s b
FTNB03524 35X0,6 | 24 |56 |55 60° VHX05098 W5<08] 9 |415] 5 ] 2
FTNB0426 4%X07 | 26 |67 |55 60° VHXO512B Wox08| 12 65| 5 | 2
;Lﬁﬁ:::s ;:X%Z 288 65 7 %5 80 VHX0512BN M5x0,8| 12 [656] 5 | 2
KHAO510 M5x0.8 | 10 25 VHX0514 M5x08| 145 [825] 5 | 2
B KHA0610 M6x1,0 | 10 3 VHX0613N M6x1,0| 134 | 7,5 (593 25
@ aI ] KHA0612 M6x1,0 | 12 30 VHX0617 Mex1,0[ 17 [ 10| 6 |25
E 1. KHA0812 M8x1,25 | 12 40 VHX0617N M6x1,0 | 16,75 |8,34| 59| 25
KHAO815 M8x1,25 | 15 40 VHX0817N M8x1,0| 17,05 |7.98| 7.9 | 3
ﬁ:::g;z mgjg ;Z Zg VHX0820N M8x1,0| 207 [7,98] 79| 3
— KHBO41T M7 [172] 45 (251 2 VHX0820AN M8x1,0| 205 [1036) 7,9 | 3
KHBO406 Max07 | 6 |42 3 | 2 VHX0821 M8x1,0| 21 [10] 8 | 3
@ S VHX0821N M8x1,0| 21,2 |968] 79| 3
p VHX0823N M8x1,0| 235 [1036) 7,9 | 3
DS VHX0825 Mex10| 25 |12 8 | 3
KHCO0510 M5x0,8 | 10 | 8,1 2,5 | 90° VHX1027N M10x1,0( 272 |144|98 | 5
KHC0610 M6x1,0 | 10 | 7,8 3,0 | 90° VHX1236N M12x1,0] 36 [183[118] 5
KHC0812 M8x125 | 12 | 9 40 | 90° — — |vHxo613A M6x1,0| 134 | 9160 |25
KHC1016 M10x15 | 16 | 12,3 50 | 90° ({E’.\v/ ai d
KHC1020 M10x1,5 | 20 | 16,3 50 | 90° E = ‘
KHDO0510 M5x08 [ 10 9 | 3 [25 b
KHD0610 M6x1,0 10 | 10 4 3 m— SHXNO0509F M5x0,5 |M3,5x0,6| 8,65 | 6,3 | 3,5
KHD0810 M8x1,25 | 10 | 10 | 75 | 4 dTﬁ‘ ] bta SHXNOG10F M6x0,75| M4x0,5| 10 | 7,8 | 4
1L —— | SHXNO712F M7x0,75/ M5x0,8 | 12 [ 85 | 5
LTX0512 [ M5x0,8 [151] 12 [ 7,3 ] 20 | > .
LTX0514 ‘ M5x0,8 ‘1711‘ 14 ‘7‘3 ‘ 20 ‘ ?i WTX0813 M8x1,25| 172 |49 | 85| 25
| “v [wTxo817 M8x1,25] 22 |49 ]85 25
a
b
MHA0512 M5x0,8 [17,0[10,8] 8,0 | 40
MHB0310 M3x0,5 [13,4| 80 | 55 | 25
MHB0410 M4x0,7 |140] 80 | 7,0 | 3.0 Rohrstift
MHB1055 M10x1,5 | 65 | 50 | 16 | 8 MaBe
MHB1260 M12x1,75| 72 | 55 | 18 | 10 Geometrie Bezeichnung
MHB1680 M16x2,0 | 96 | 75 | 24 | 14 a b c d
2 . | MHX0523 M5x0,8 [235] 97 | 10 | 25 SP3 55 35 59
\‘?ﬁ” dI = it MHX0626 M6x1,0 [258| 10 | 11 3 SP3N 6,85 33 5,55
ﬂ ‘ S MHX0630 M6x1,0 | 30 [125[105] 4 SPIN1 53 33 555
b =7 Tﬁ m sPa 70 | 40 | 76
PTKA02508 M2,5x045] 8 | 5 | 38| 8 |92° ‘I H “bi + SPAN 58 435 74
PTKA03510 M3,5x06 | 10 | 5 | 5 | 15 | 92° a ! SP5 85 45 8.8
PTKA0407 M4x0,7 | 7 | 46 |55 | 15 | 86° SP5N 85 568 9
PTKAO407F M4x05 | 7,338 |65 15 | 91°
PTKA0408 M4x0,7 | 8 |56 |55 | 15 | 86° SP6N il 6.0 1.0
PTKAO408F M4x05 | 83 | 57 | 65| 15 | 91° SPaN 120 | 100 | 1535
PTKAG409F M4x05 | 93|67 | 65| 15 | 91° sp2m 5 14 | M5x0.8 6
T /i PTKA0410F M4x0,5 [103|77 | 65 | 15 | 91° d SP3M 35 195 | M4x0,7 4
PTKAO411F M4x0,5 |11,3| 87 | 6,5 | 15 | 91° T I SP3M-1 35 16,5 M4x0,7 4
} PTKA0412 M4x07 | 12 | 7,5 | 59 | 15 | 92° @%}E}ﬂ{ﬂﬂ SPam 5 19 | M5x08 6
S PTKAO412F M4x05 [123|97 |65 | 15 | 91° b
b PTKA0413F M4x05 [133]107]65 | 15 | 91°
PTKA0512 M5x0,8 | 12 | 7 |69 | 20 | 92°
PTMA03508 M35x06 | 8 |53 | 6 | 9 |90°
PTMAO403F M4x05 | 33 | 1,7 |65 | 15 | 91°
PTMAO404F M4x05 | 43 |27 |65 | 15 | 91°
PTMAO405F M4x05 | 53 | 37 | 65| 15 | 91°
PTMAO406F M4x05 | 63 | 47 |65 | 15 | 91°
PTMAO411 M4x0,7 | 11 |85 |66 | 15 | 90°
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Zubehor

Rohrstift Schiliissel
Geometrie Bezeichnung a Manec d Geometrie Bezeichnung a b M:(Bne
SP3D 37 | 131 | UNF10-32 | 56 TWO07S 140 | 60 | 7
SP3D2 36 12 | UNF10-32 | 55 TWO8S 150 | 76 | 8
SP3DS 37 | 1154 | UNF10-32 | 56 EQ:T} TWO9S 165 | 70 | 9
aE d :}C SP4D 497 | 17,19 | UNF1/428 | 7,12 . b TW15S 190 | 90 | 15
] SP4DL 5 17,1 | UNF1/4 28 7 TW20S 195 [ 91 | 20
N SP4DS 4,97 | 13,26 | UNF1/4 28
SP5D 621 | 219 |UNF5/16-24| 9,44 b W20 75 | 80 | 20
SP6D 775 | 219 | UNF3/8-24 | 11,02 — T TW25 74 | 80 | 25
SP8D 9,02 | 29,63 |UNF7/16-20 14,21 a TW15-100 127 | 80 | 15
LSPS3 60 82 5,55 TW20-100 127 | 80 | 20
LSPS4 65 10 7 r
LSPS5 69 14 8,85 ﬁ T
LSPS6 69 13 1 SW15S [ 150 [ 13 ] |
LSPS8 73 16,5 15,2
ébm%%% ——g
Feder \ R
Geometrie Bezeichnung a b MacBe d \Winkel
a d SR2 40 | 28 | 126 04 \
= I Anschlagring
=
c Geometrie Bezeichnung a b MacBe a4 Winkel
] . CRO3 48 | 26 | 04 | 30
b - CRO4 66 | 36 | 04 | 40
SPR0315 30 | 15 CRO5 76 | 46 | 04 | 50
SPR0415 40 | 15 ‘\‘/ N
L SR3 92 | 125 b | °
SR4 40 [ 110 -2 .
‘ b - SPRO714 7 | 14 - ER03 70 | 26 | 06 | 30
ER04 90 | 35| 06 | 40
o-6-ca— | SPRO510 5 | 10 ',d»/ ER05 11 | 43 | 06 | 50
“\‘\‘\‘\Y\“ SPR0714 7 | 14 ) U
a b C
J““““““U SPR0811 8 | 11 A
a
b
) Unterlegscheibe
SChlussel Geometrie Bezeichnung e
Geometrie Bezeichnung Mafle 2 b
a | b | B WA3 WA3 | 68 | 0510
HW20L 52 | 18 | 2 WA4 wA4 | 53 [ 0510
a HW25L 585 | 205 | 2,5
4 :B% HW30L 66 | 23 | 3
bJ Ad HW35L 72 | 25 | 35 R
A HW40L 74 | 29 | 4
HW50L 85 | 33 | 5
HW40 82 | 80 | 4
e HW50 9% | 90 | 5 Anschlag
Geometrie Bezeichnung Maba
a a b c d°
_ STP5 11 [ 102 11 | 30°
8.8 {i} s o
a SW50L IESEE \
B — \‘/ .
b 80 c
bJ —
AR
© Diise
TWO6P 63 6
TWO7P 63 7 Geometrie Bezeichnung a b Mabe
—_—— 9:% Twosp " 8 CNOBOS 6 | 46
i TWO09P 75 9 [
a TW10P 78 10
TW15P 82 15 a
TW20P 86 20 LD
TW15L 60 | 21 | 15 b
4 TW20L 60 | 21 | 20
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Korloy Hauptkatalog Frésen

Fraserformen & Bezeichnungen

Durchmesser des Fraserkdrpers

Flanschdurchmesser

Breite der Keilnut

TiefF der Keilnut

ikj

L
/ﬁ

Stiitzring |

\Axialer Spanwinkel

Anstellwinkel

-

Hohe des Frésers

Tatséchlicher

Neigungswinkel der Schneidkante

_ Spanwinkel

Schraube fir ~ Freifiéche

Spantasche ~ Winkelkeil
Radialer
Durchmesser des Frésers Freiwinkel
Spannvorrichtung
Einstellring
Hauptschneidkante
Stirnflachen-
winkel
" Ant
Radialer Spanwinkel niasung
Nebenschneidkante

Begriffe und Funktionen des Schneidenwinkels

AR: Axialer Spanwinkel

RR: Radialer Spanwinkel

AA: Anstellwinkel

TA: Tatséchlicher Spanwinkel

1A: Neigungswinkel Schneidkante
FA: Stirnfldichenwinkel

(-90° < AR < 90°)
(-90° < RR < 90°)

(0° < AA < 90°)
(-90° < TA < 90°)
(-90° < 1A < 90°)
(-90° < FA < 90°)

Werkzeugfehler Symbol Funktion Auswirkungen
1 Axialer Spanwinkel AR Richtung des Spanflusses, Adhésion -
2 Radialer Spanwinkel RR Auswirkung auf Schub -
3 Anstellwinkel AA S_pandwke (+) Spane werden diinner, Schneidkraft sollte verringert werden
Richtung des Spanflusses
(+) Bessere Zerspanung. Vermeidung von Adhasion, Schwéchung der
4 Tatsédchlicher Spanwinkel TA Effektiver Spanwinkel Schneidkante
(-) Schneidkantenstarke nimmt zu, einfache Adhésion
Neigungswinkel der . (+) Guter Spanfluss, Schneidkréfte verringern sich
5 Schneidkante A Richtung des Spanflusses Schwachung der Eckkante
6 Stimflichenwinkel g | Kontrolle der Oberflachenglite (-) Oberfiichengiite verbessert sich
zum Schlichten
7 Freiwinkel RA Kontrolle von Schneidkantenstérke, )

Standzeit und Rattern
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Merkmale nach Spanwinkelkombinationen

Doppelt positiver Winkel Doppelt negativer Winkel Posi - Negativer Winkel Nega - Positiver Winkel
A-R(+) AR(-) A-R(+) A-R(-)
it e T~ .«K‘
RR() R'RC) RR®)
- Allgemeine Bearbeitung von Stahl, |- Bei unterbrochenen - Bearbeitung von schwer - Spéne flieBen zur Mitte des Fréasers
E’ Gusseisen, Edelstahl Schnittbedingungen zerspanbarem Material
S |- Bearbeitung von Weichstahl, die - Schrupp-Bearbeitung von Stahl und |- Schrupp-Bearbeitung mit groBen
£ | leichtzu einer Aufbauschneide filhrt |  Gusseisen Schnitttiefen und -breiten von Stahl
& |- Bearbeitung von Material, neigend und Gusseisen
zu schlechter Oberfléachengiite
- Verhindert bei zahen Werkstoffen - Starke Schneidkante - Guter Spanfluss und Zerspanbarkeit
Aufbauschneiden zur Verbesserung | - Schrupp-Bearbeitung von Werk- - Geeignet zur Bearbeitung schwer
] der Oberflachengiite stiicken mit schlechter Oberflache, zerspanbarer Materialien
£ |- Geringe Schnittlasten und bessere Sandeinschliissen, Walzhaut - Die ungleichméBige Unterteilung -
= Zerspanbarkeit - Doppelseitige Schneidplatten verhindert Rattern
verwendbar (wirtschaftlich)
- Gute Spankontrolle
- Geringe Schneidkantenstérke - Maschine und Fraser benétigen - Nur einseitige Schneidplatten - Da Spane zur Mitte des Frésers
% - Nur einseitige Schneidplatten ausreichend Leistung und Steifigkeit |  verfiigbar (Nicht wirtschaftlich) flieBen, verkratzen sie die
.‘5 verfiigbar (Nicht wirtschaftlich) bearbeitete Oberflache
= | - Maschine und Fraser bendtigen - Schlechter Spanfluss
ausreichend Leistung & Steifigkeit - Nicht wirtschaftlich
Wesentliche Bearbeitungsformeln Schnittgeschwindigkeit - ve: Schnittgeschwindigkeit (m/min)
-D: Werkzeugdurchmesser (mm)
nxDxn . -n:  Umdrehungen pro Minute (min™')
5 = ———(m/
Fréser ve 1000 (m/min) -t Kreiskonstante (3,14)
Werkstoff
Vorschub -fz: Vorschub pro Zghn (mm/2) .
-vf:  Vorschub pro Minute (mm/min)
_ -n: Umdrehungen pro Minute (min-1)
= vf f= 2xn MmU) -z Anzahl der Zihne
: -Q:  Zerspanungsleistung (cm3/min)
Zerspanungsleistun
LA J ‘L Schnittbreite(mm)
L x vf x ap ) -vf:  Tischvorschub (mm/min)
ap _Lxvixap . o,
A Q= —7ggg_ (cm*/min) ~ap: Schnitttiefe (mm)
- " - Pkw: Leistungsbedarf
Leistungsbedarf
n —= i L - Php: Leistungsbedarf (PS) (mm/min)
Q x ke Piw -Q:  Zerspanungsleistung (cm3/min)
Piw = 555 102n Php = 075 -ke:  Spezifischer Schnittwiderstand (kgf/mm2)
-N: Wirkungsgrad der Maschine (0,7-0,8)
Bearbeitungszeit - T Bearbeitgngszgit (Sek.)
-Lt:  Gesamtlange Tischvorschub (mm) (=Lw+D+2R)
-Lw: Lénge des Werkstiicks (mm)
7o B0xLt (Sek) -D: Durchmesser des Fraserkorpers (mm)
v -vf:  Tischvorschub (mm/min)
-R:  Hinterschlifflinge (mm)
Tatsachlicher Spanwinkel / Neigungswinkel der Schneidkante
Tatsachlicher Spanwinkel tan(T) = tan(R) x cos(AA) + tan(A) x sin(C)
Neigungswinkel der Schneidkante tan(l) = tan(A) x cos(AA) - tan(R) x sin(C)
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Frasen - Technische Informationen

Werte des spezifischen Schnittwiderstandes Auswahl des MILL-MAX-Durchmessers (D)
nach Maschinensteifigkeit

Zugfestig- Spezifischer Schnittwiderstand bei
Keit verschiedenen Vorschiiben ke (MPa)
Werkstoff (kg/mm?) [ 01 02 03 04 06 Maschinenleistung (PS) 10-15 15-20 Uber 20
nd Ha
und Harte | (mm/z) | (mm/z) | (mm/z) | (mm/2) | (mm/2) Fraserkarper (mm) 080-0100 | 01250160 | B160-6200
Weichstahl 52 220 195 182 170 158
Mittlere Kohlenstoffstéhle 62 198 180 173 160 157 E
Hohe Kohlenstoffstihle 72 252 220 204 185 174 Werkstoff E 5
Werkzeugstahl 67 198 180 173 170 160 Stahl +20°/-10° 3:2 | [ |
|
Werkzeugstahl 7 203 180 175 170 158 Gusseisen Unter +50° 5.4 1 1
Chrom-Mangan-Stahl 77 230 | 200 | 188 | 175 | 166 _ _ ‘ ‘
Chrom-Mangan-Stahl 63 275 | 230 | 206 | 180 | 178 Leichte Legierung Unter +40 53 N
Chrom-Molybdén-Stahl 73 254 225 214 200 180 D: AuBendurchmesser des Fr'aserkt')rpers
Chrom-Molybdan-Stahl 60 218 200 186 180 167 D1: Breite des Werkstiicks d [[))1
Nickel-Chrom-Molybdén-Stahl 9 200 180 168 160 150 d: Herausstehender Teil des Fraserkorpers
Nickel-Chrom-Molybdan-Stahl | HB352 | 210 | 190 | 176 | 170 | 153 E: Eingriffswinkel
Stahlguss 52 280 250 23 220 204 O: Verhéltnis zwischen Fréserkorper und Werkstiickbreite (D:D1)
Gehartetes Gusseisen HRC 46 300 270 250 240 220 A hi hB b t t
Meehanite-Gusseisen 36 218 200 175 160 147 uswahi nac earbel ungsze'
Grauguss HB 200 175 140 124 105 97 Je groBer der Fraser, desto langer die Bearbeitungszeit
Messing 50 115 95 80 70 63
Leichte Legierung (Al - Mg) 16 58 48 40 35 32
Leichte Legierung (Al - SI) 20 70 60 52 45 39 Lénge des Werkstiicks _ | Klein
) . % % Mittel
Zerspanungsleistung (cm®/min) pro PS »C\ = J§
= GroB
Nennleistung [ | ro
5PS | 10PS | 20PS | 30PS | 40PS | 50PS
Werkstoff Kleine Fréserbewegung
Weich 32 75 163 295 425 570 Mittlere Fréserbewegung
Stahl Mittel 26 55 127 212 310 425
Hart 18 #“ 93 163 228 310 GroBe Fréserbewegung
Weich 52 116 260 455 670 880
Gusseiesen Mittel 32 75 163 295 425 570 .
Tt % = py= a2 310 5 Auswahl nach Anzahl der Zahne
Weich 77 163 390 670 980 1280
Bronze, Werkstoff Stahl Gusseisen Leichte Legierung
Messing Mittel 54 118 275 490 700 910
Hart %6 55 127 245 305 425 Anzahl der Zdhne Dx (1-1,5) Dx (1-4) Dx1+a
Aluminium - 90 195 440 780 1110 1500 Bsp.: D=@100 » 4"x(1-1,5)=4-6 D ist die GroBe des Fraserkdrpers umgerechnet in Zoll.
Einstufung der Oberflichengiite
Typ Symbol Berechnungsverfahren Gemessener Wert
- Der Abstand zwischen dem hdchsten Punkt der Profil-Gipfellinie und dem Rmax! , fmas Rmae
tiefsten Punkt der Profil-Tallinie in diesem Beispielabschnitt wird in der o~ Y
Maximale Héhe Rmax VergréBerungs-Langsrichtung der Rauigkeitskurve gemessen (Einheit: ) P‘ | ! L
- Klammern Sie auBergewdhnliche Werte (zu klein oder groB), die wie Furchen Ls

21 22 £3: Messlange

oder Berge erscheinen, aus

Messlange ¢

+10 Punkt - Als Stichprobe von der Rauigkeitskurve in Richtung ihrer Mittellinie

mittlere Rz genommen wird die Summe des Mittelwertes des Absolutwertes der i h A
Rauigkeit héchsten Profilgipfel und der Tiefen der finf tiefsten Profiltéler, gemessen in WW‘ i

der vertikalen VergroBerung, in Mikrometer (u) ausgedriickt

Gemessene Oberflachenrauigkeitskurve

- Eine Stichprobe nur der Referenzlinge der Rauigkeitskurve in Richtung ihrer - o - "y i
. Mittellinie, mit der X-Achse in Richtung der Mittellinie und der Y-Achse in @ '
Mittlere Léngsrichtung der VergroBerung dieses Beispielsabschnitts, ausgedriickt in - - o
arithmetische Ra ) ' Gemessene Oberfichenrauighetskuve
Rauigkeit Mikrometer (1) o \ a o A8 |,
- Die Werte werden im Allgemeinen mithilfe eines Rauigkeits-Messgerates Y N ALY N \Aﬂa
ermittelt telinie U
U MesslangeM@
Bearbeitungssymbol \VAVAVAV \VAVAV \VAV4 \Y4 -
Rmax 0,8s 6,3s 25s 100s
Oberflachengiite Rz 0,8z 6,3z 252 100z Nicht angegeben
Ra 0,2a 1,6a 6,3a 25a
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Werkzeugprobleme & Losungen

Losung

Schnittbedingungen Werkzeuggeometrie WSP-Sorte

Problem Ursache

Schnittgeschwindigkeit

Schnitttiefe
Vorschub
Kiihimittel
Spanwinkel
Freiwinkel
Anstellwinkel
Rattern an der
Schneidkante
Eckradius
Zahfestigkeit
Hérte

. ] - Ungeeignete Schneidplattensorte
FreiflachenverschleiB - Ungeeignete Schnittbedingungen
- Rattern

-
-
-
-
-
-

P - Ungeeignete Schnittbedingungen
KolkverschleiB - Ungegignete Schneidplattensorte Yy 3 o L} 4 L}

. - Mangelnde Zahfestigkeit der Schneidplatte
Abschilung - Zu hoher Vorschub 1 ' 2 ' 2 2 1t 1)
- UbermaBige Schnittlast

A - Ungeeignete Schnittbedingungen
Aufbauschneide - Ungeeignete Schneidplattengeometrie 1 13 1 1 i 8
- Ungeeignete Schneidplattensorte

- Ungeeignete Schnittbedingungen
- Zu wenig Zéhne

Rattern - Ungeeignete Schneidplattengeometrie 13 4 ° 1 1 13 3
- Schlechter Spanfluss

- Instabile Klemmung d. Werkstiicks

- Aufbauschneide
Schilechte - Ungeeignete Schnittbedingungen 1 I I . 1 I 1

Oberflachengiite - Rattern
- Schlechter Spanfluss

5 ; - Ungeeignete Schnittbedingungen
Warmeriss - Ungeeignete Schneidplattensorte ‘ ‘ ‘ ® t t t

- Ungeeignete Schneidplattensorte
) - UbermaBige Schnittlast

Risse - Schlechter Spanfluss 13 13 ° 1
- Rattern .

- UbermaBiger Uberhang

1 Erhdhen  § Verringern @ Verwenden ~ @ Richtige Verwendung

Allgemeine Formeln fiir das Frasen

Zerspanungsleistung der Maschine (1)

Art der Kraftiibertragung Wirkungsgrad (E) Referenz
Direkt angetriebene Hauptachse 0,90
Riemenantrieb 0,85 Doppelverbindung: 0,85 x 0,85 = 0,70
Startantrieb 0,75
Oldruckantrieb 0,60-0,90
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Aufnahmen

Kegel-
Morsekegel (Tang-Typ) MTNr | Kegel | iiel(@)| ©° a D1 di o 2 d2 b e R r
0 7191212 1°29'27" | 9,045 3 9,201 | 6,104 | 565 | 59,5 6,0 39 6,5 10,5 4 1
1 o 0 "
1 20047 1°25'43" | 12,065 | 35 | 12,240 | 8972 | 620 | 655 8,7 5,2 8,5 13,5 5, 12
2 201% 1°25'50" | 17,780 | 5 | 18,030 | 14,034 | 750 | 800 | 135 | 63 10 16 6 1,6
3 191@ 1°2616" | 23,825 | 5 | 24,076 | 19,107 | 940 | 990 | 185 | 79 13 20 7 2
4 191@ 1°29'15" | 31,267 | 6,5 | 31,605 | 25164 | 117,5 | 1240 | 245 | 119 | 16 24 8 25
5 191% 1°30'26" | 44,399 | 65 | 4,741 | 36,531 | 149,5 | 1560 | 357 | 159 | 19 29 10 3
6 19+80 1°29'36" | 63,348 | 8 | 63,765 | 52,399 | 2100 | 2180 | 510 | 190 | 27 40 13 4
7 023 91231 1°29'22" | 83,058 | 10 | 83,578 | 68,186 | 286,0 | 2960 | 668 | 286 | 35 54 19 5
Morsekegel (Schrauben-Typ) MTN.| Kegel | Ke®e- | p a D1 d | & | & | @ | @ | K t r
winkel (a)
1 o o "
0 oz | 1°2927 | 05 3 9,201 | 6442 50 53 6 4 02
1 o 0 "
« 1 j0047 | 172543 | 12085 | 35 | 12230 | 939 | 535 57 9 M6 16 5 02
1 o 0 "
‘/‘ ] r 2 20z | 172550 | 17780 5 18,030 | 14,583 | 64 69 14 M10 24 5 02
d of
b L] I s | B A 3 191@ 1°26'16" | 23,825 5 24,076 | 19,759 | 81 86 19 M12 28 7 06
! MT 710 '1
d2 4 —— | 1°29'15" | 31,267 | 65 | 31,605 | 25943 | 025 109 25 M16 32 9 1
|t 19,254
a 21 5 | a0t | 44309 | 65 | 4741 | 37584 | 1205 | 136 357 | M20 40 9 25
12 19,002
6 191% 1°29'36" | 63,348 8 63,765 | 53859 | 182 190 51 M24 50 12 4
7 ﬁ 1°29'22" | 83058 | 10 | 83578 | 70,058 | 250 260 65 M33 80 185 5
Brown & Sharp Kegel (Schrauben-Typ) | BSNr. D a D1 d di 2 2 t r d2 K
4 10,221 2,4 10,321 8,890 8,0 31,0 34,2 2 02 - -
5 13,286 2,4 13,386 | 11,430 10,0 444 46,8 3 02 - -
6 15,229 2,4 15330 | 12,700 11,0 60,0 62,7 3 02 M8(1/4) 20
K 7 18,424 2,4 18,524 | 15240 14,0 76,2 78,6 4 02 M10(3/8) 24
8 22,828 32 22,962 | 19,090 17,0 90,5 937 4 06 M12(1/2) 28
—1
‘ 0 g 9 27,104 32 27,238 | 22,863 21,0 101,6 104,8 4 06 M12(1/2) 28
D1 1 D] B s 1| 60°
| BS g 10 32,749 32 32,887 | 26,534 24,0 144,5 147,7 5 1,0 M16(5/8) 32
de 11 38,905 32 39,039 | 31,749 29,0 1714 174,6 5 1,0 M16(5/8) 32
t
2 i 12 45,641 32 45,774 | 38,103 35,0 181,0 184,2 6 25 M20(3/4) 40
a
12 13 52,654 3,2 52,787 | 44,451 41,0 196,8 200,0 6 30 M20(3/4) 40
14 59,533 32 50,666 | 50,800 47,0 209,6 212,8 7 40 M24(1) 40
15 66,408 32 66,541 | 57,150 53,0 2222 225,4 7 40 M24(1) 50
16 73,292 3,2 73425 | 63,500 59,0 35,0 238,2 8 50 | M30(11/8) 60
Brown & Sharp Kegel (Tang-Typ) BS Nr. D a D1 di d2 2 2 b R r
4 10,221 2,4 10321 | 8458 8,1 42,1 44,5 55 8,7 14,4 79 13
5 13,286 2,4 13,386 | 10962 | 107 55,6 58,0 63 95 16,2 79 15
6 15,229 2,4 15,330 | 12,167 | 11,7 73,0 75,4 7,1 111 18,0 79 15
K 7 18,424 2,4 18,524 | 14,675 | 142 89,7 92,1 7.9 11,9 20,3 95 1,8
8 22,828 32 22,962 | 18453, | 18,0 1048 | 1080 8,7 12,7 22,0 95 2,0
— 1
‘ 0 d 9 28,104 32 27,238 | 22200 | 21,8 175 | 1207 95 143 25,4 1,1 25
D1 1 D| i ] 60°
| BS =y i 10 32,749 32 32,887 | 25,751 25,7 1627 | 1659 1,1 167 28,1 1,1 28
de 11 38,905 32 39,039 | 30,985 | 307 1897 | 1929 11,1 16,7 30,0 127 33
t
2 il 12 45,641 3,2 45,774 | 37,246 | 37,1 2016 | 2048 127 190 325 127 38
12 13 52,654 3,2 52,787 | 43589 | 434 2175 | 2207 12,7 19,0 357 159 43
14 59,533 32 59,666 | 49,841 498 2326 | 2358 14,2 21,4 41,2 19,0 48
15 66,408 32 66,541 | 56,186 | 56,1 2453 | 2485 14,2 21,4 44,4 222 53
16 73,292 32 73,425 | 62,441 62,2 2604 | 2636 15,8 238 50,0 25,4 58
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Aufnahmen

(mm)
Standardkegel amerikanischer Frismaschinen | NTNr. |  MaBe D D1 L 1 M 2 0 a t b
t 30 1 1 31,750 | 17,40 029 70 20 UNC » 24 50 1,6 15,9 6
7/24 Konus 4 ’ " -0,36 2 : :
n‘ 40 1 é 44,450 | 25,32 -0,30 95 25 UNC o 30 60 1,6 15,9 22,5
‘ 4 ’ 9¢ 0,384 3 ! : :
d1]60”
3 -0,31 ..
50 2 Z 69,850 | 39,60 041 130 25 UNC 1 45 90 3,2 25,4 35
60 4 1 107,950 | 60,20 0,34 210 45 UNC 1 iy 56 110 32 25,4 60
4 ' <Y 0,46 4 ” ’
(mm)
Aufnahmedorn in Bottle Grip-Ausfiihrung BTN | D1 | D2 | t | B8 | t | d | d | L M b1 t5 ds
35 53 43 22 10 14,6 2 38,1 13 56,5 | M12x1,75 16,1 19,6 21,62
7/24 Konus
( 40 63 52 25 10 16,6 2 44,45 17 65,4 M16x2 16,1 22,6 253
wi Di| D4 c
\ / 1 45 85 73 30 12 21,2 3 57,15 21 82,8 M20x25 19,3 29,1 33,1
ts ts M
t 50 100 85 35 15 232 3 69,85 25 101,8 M24x3 257 35,4 40,1
r t_ ||t L
60 155 135 45 20 28,2 3 107,95 | 31 161,8 M30x3,5 25,7 60,1 60,7
HSK-Schaft (DIN 69893)
/[01]A
60 _15° o 7] 0
0. =2 —T04 [0.05 [A
o 30.9¢ A EL0ATA Ls| b
16}/ A Eda he N
0.4 B i :
. >-1:9.98
A Ll
h ) dig di4 ‘ il 6] s
az [ I I 2 \ ; 45°
de|di|ds| ds - - ¥d g b bSL - bey d”t -l ds|do| dg
L ol dal t 7 =
| = / U] A A
/Tk' Z 4.6+82 r/“r\w o KZ 5/30
s i 7701 |77ae0.1 L1
NEE A1 I\ Ro.3or (0.3x45°) LML J Ls
f1 L1 010+409 [#]0.0 s
f2 410002 [A]
(mm)
HSK Nr. b1 b2 b3 di d2 d3s ds4 ds de d7 ds do dio di1 di2 di3 dis4 al az
50 10,54 12 14 50 38 36,90 42 43 59,3 7 26 32 29 M16X1 10 6,8 6,8 13,997 7,648
63 12,5 16 14 63 48 46,53 53 55 72,3 7 34 40 37 M18X1 12 8 8,4 17,862 9,25
100 20 20 14 100 75 72,80 85 92 109,75 7 53 63 58 M24X1,5 16 12 12 27,329 15,00
(mm)
HSKNr. | f1 f2 f3 fa b1 b2 L1 L2 L3 La Ls Le L7 Ls Ls | Lo | L11 | L2 g] r2 3 ra s (] 7 1]
50 26 42 18 | 3,75 2 155 | 25 5 " 75 45 (1413 10 10 23 3 1 19 1 15 | 2,38 6 0,5 1 2 6
63 26 42 18 | 375 | 285 | 20 32 63 | 147 | 10 6 [18,13| 10 12 | 245 3 1 21 12 | 15 3 8 06 | 15 3 8
100 29 45 20 (375 | 44 | 315 | 50 10 24 15 10 [2856| 125 | 16 28 3 1,5 24 2 2 3 12 1 1,5 3 10
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Aufnahmen

(mm)
DIN 69871 SchaftNr. | D1 D2 D3 D4 Ds L1 L2 L3 L ] ds
L 32 30 500 | 443 | 31,75 13 178 | 478 | 164 | 190 335 16, | M12x1,75
=159
7124 Taner s i
7/24 Konus 40 63,5 56,2 | 44,45 17 245 68,4 228 | 250 25 16,1 M16x2
- D2[D1
45 825 | 572 | 57,15 21 330 | 827 | 291 31,3 | 525 | 193 | M20x25
50 975 | 912 | 6885 25 40,1 | 1017 | 355 | 37,7 615 | 257 | M24x3
(mm)
CAT-Schaft SchaftNr.| D1 D2 D3 D4 Ds L L2 L3 L M
35.05
L1 19.05 CAT40 63,5 56,36 | 44,45 4445 | 1628 | 21,84 | 6825 | 2845 478 5/8-11
CAT45 | 8255 75,41 57,15 57,15 19,46 27,69 82,55 38,1 478 3/4-10
D2| D1
CATS0 | 9843 | 9129 | 69,85 69,85 26,19 | 3505 101,6 44,45 6,35 18
7/24 Konus
Fraser-Standardbohrung (KSB3203)
TypA Typ B
Durchmesser ODHz E F r Durchmesser @DH7 E F r
+0,015 +0,25 +0,16 1 +0,018 +0,25 +0,31
8 8 3 89 ™ 2 1008 04 2 12,70 0 14,17 *99 238 1073 05
+0,015 +0,25 +0,16 5 +0,018 +0,25 +0,31
10 10 8 115 0% 3 1006 04 s 15,875 0 17,74 29 318 1033 08
+0,018 +0,25 +0,16 3 +0,021 +0,25 +0,31
13 13 0 146 0% 3 1008 06 . 19,050 0 20,89 ¥ 318 1033 038
+0,018 +0,25 +0,19 7 +0,021 +0,25 +0,31
16 16 0 177 % 4 1007 06 8 22,225 0 24,07 977 318 1073 038
+0,021 +0,25 +0,19 +0,021 +0,25 +0,31
19 19 0 21,1 ;i 5 1007 1 1 25,40 0 28,04 977 635 1033 1,2
+0,021 +0,25 +0,19 1 +0,025 +0,25 +0,32
22 22 0 24,1 0 6 1007 1 1 31,750 i 35,18 T 794 1074 16
+0,021 +0,25 +0,23 1 +0,025 +0,25 +0,89
27 27 0 298 700 1,2 15 38,10 ;i 23 % 953 05 1,6
+0,025 +0,25 +0,23 3 +0,025 +0,25 +0,89
32 3 0028 aug 02 8 105 12 T 44450 T2 1 4948 TR | T s 1.6
+0,025 +0,3 +0,23 +0,03 +0,25 +0,89
40 40 0 435 0 10 1008 1,2 2 44,450+ 55,83 T 127 oo 16
+0,025 +0,3 +0,275 1 +0,03 +0,25 +0,89
50 50 0 535 0 12 5005 1,6 25 50,80 *°F 69,42 0% 1581 055 16
+0,030 +0,3 +0,275 +0,03 +0,25 +0,89
60 60 o 642 oo 14 0008 1,6 3 6350 *°0 82,93 077 1905 1555 24
+0,030 +0,3 +0,275 1 +0,035 +0,25 +0,89
70 70 0 750 Oy 16 10005 2 35 88,90 0 98,81 0 2223 oo 24
+0,030 +0,3 +0,275 +0,035 +0,25 +0,89
80 80 0 85 "y 18 10005 2 4 101,60 o | 11151 0 254 105 24
+0,035 +0,3 +0,32 1 +0,035 +0,25 +0,89
100 100 5 1070 *y 24 307) 25 45 114,30 5 | 12581 0 2558 1055 32
+0,035 +0,25 +0,89
5 127,0 o | 14008 0% 375 1o 32
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Eigenschaften von KORLOY-Sorten
Physikalische Eigenschaften von KORLOY-Sorten

IS0 Relative Hérte TRS Druck- Elastizitéts- Wérme- Warmeleit-
A . KORLOY Dichte festigkeit modul dehnungs- fahigkeit
nwendung [Klassifizierungs- -
symbol Sorten koeffizient
v (9/cm?®) (HRA) (kgf/mm?) (kg/mm?) (103kgf/mm?) (10°%/°C) (cal/cm-sec-°C)
PO1 ST05 10,6 92,7 140 440 - - -
P10 ST10 10,0 92,1 175 460 48 6,2 25
P20 ST20 11,8 91,9 200 480 56 52 42
P30 ST30A 12,2 91,3 230 500 53 5,2 -
. M10 u10 12,9 92,4 170 500 47 - -
Sorten fiir
Schneid- M20 1700] 13,1 91,1 210 500 - - 88
werkzeuge M30 | ST30A 12,2 91,3 230 500 53 5.2 -
M40 U40 13,3 89,2 270 440 - - -
K01 H02 14,8 93,2 185 - 61 44 105
K10 HO1 13,0 92,9 210 570 66 4,7 109
K20 G10 14,7 90,9 250 500 63 - 105
Ultra-fein- 710 FA1 14,1 91,4 290 - 58 57 -
kornige
Legierung 720 FCC 12,5 91,3 235 - - - -
Ll D1 15,0 92,3 205 520 - - -
Sorten fiir V2 D2 14,8 90,9 250 150 - - -
Verschlei-teile V3 D3 14,6 89,7 310 410 - - -
aus Wolfram-
karbid V4 G5 14,3 89,0 320 380 - - -
V5 G6 14,0 87,7 350 330 - - -
E1 GR10 14,8 90,9 220 - - - -
Sorten fiir E2 GR20 14,8 90,3 240 - - - -
Bergg:ﬂ: und B2 B3 | eRao 14,8 89,0 270 - - - -
werkzeuge E4 GR35 14,8 88,2 270 - - - -
E5 GR50 14,5 87,0 300 - - - -
Physikalische Eigenschaften von Elementen
Relative Dichte Hérte Elastizitéts- Warmeleit- Warmedehnungs- Schmelzpunkt
Element modul fahigkeit koeffizient
(g/cm?) (Hv) (103kgf/mm?) (cal/cm-sec-°C) (10¢/°C) (°C)
WC 15,6 2150 70 0,3 51 2900
TiC 4,94 3200 45 0,04 7,6 3200
TaC 14,5 1800 29 0,05 6,6 3800
NbC 8,2 2050 35 0,04 6,8 3500
TiN 5,43 2000 26 0,07 9,2 2950
Al203 3,98 3000 42 0,07 8,5 2050
cBN 3,48 4500 71 3,1 4,7 -
Diamant 3,52 9000 99 5,0 31 -
Co 8,9 - 10-18 0,165 12,3 1495
Ni 8,9 - 20 0,22 13,3 1455
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KORLOY-Sorten

150 Multi- )
Kat. Sorte Drehen | funk- | 58" | prseq | Schaft-| WSP- | VHM | Brazed Beschichtung
N H tional den fraser | Bohrer | Fraser | tools
S
CVD | NC3215 | P10-p15 ° ﬁ;ﬁﬁm
A0
CVD | NC3225 |p20-p25 o | o ﬁmm
Al203
- TiC
CVD | NC3120 | P20-p25 o | o ﬁgwm
TiN
CUD | NC3030 | P25-p35 o | o %%‘?3
MT-TiCN
PVD |PC3030T| P35-P45 |M25-M35 ° ﬁ—mw
YeNeue TIAEN Schicht
PVD | PC3035 | P30-P40 ° # i Hite
Oxidationsbestandigkeit)
TiN
CVD | NC6310 K01-K10 ° ﬁzﬁlﬁoﬁm
TiN
CVD | NC6315 K10-K20 ° ° ﬁ;mgﬁm
TIAIN
PVD | PC8105 MO05-M15 501-810 ° #
Neue TIAEN Schicht
PVD | PC8110 M10-M20 S05-515 e o # " e Hirte/
Oxidationsbestandigkeit)
PVD | PC8115 M15-M25 $10-520 ° #T‘NN
e Neue Alz£03 Schicht
PVD | PC8120 $15-525 ° ﬁ;mw
I
CVD | NC9115 M10-M20 ° %MHCN
£ | cvD | NCO125 M20-M30 $10-520 ° él\?@
£ MT-TICN
g i
=] .
CVD | NC9135 M30-M40 $15-525 ° %m?ﬁm
PVD | PC9030 M25-M35 e | o # TIAIN
PVD |PC9070T M25-M35 ° # TIAIN
TiMeN
PVD | PC2005 HO1-H10 ° #ﬁmi
TiMeN
PVD | PC2010 HO5-H15 ° #ﬁmﬁ
AICIN
PVD | PC2015 H10-H20 ° # '
eNeue TiAIN Schicht
PVD | PC2505 HO1-H10 ° # (Hohe Hirt
Oxidationsbestandigkeit)
Y Neue TiAIN Schicht
PVD | PC2510 H05-H15 o | o # o Wit
Oxidationsbestandigkeit)
eNeue TiAIN Schicht
PVD | PC210F H10-H20 ° # (Hohe Hire/
Oxidationsbestandigkeit)
T\NO
- Al
CVD | NCM325 | P30-P40 ° ° ﬁémﬁfm
TiN
PVD | PC3700 | P25-P40 ° ° %ﬂmm
TiN
CVD | NC5330 | P30-P35 |M25-M35 | K15-K25 [ [ [} [} ﬁéﬁﬁpﬁm
Ab0
- - I
CVD |NCM535 | P30-P40 K20-K30 ° ° ° ﬁémﬁ-ﬁm
TiN
- - Al20:
CVD |NCM545 | P40-P50 K30-K40 ° %MHCN
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KORLOY-Sorten

1S0 Multi- i N L
Kat. Sorte Drehen | funk- (ELD Frasen Sc!]aﬂ sh VFM Brazed Beschichtung
" den fraser | Bohrer | Fréser | tools
M H tional
leue TIAEN Schicht
PVD | PC5300 | P30-P40 |M20-M30| K20-K30 | $15-525 ° ° ° ° ° ﬁﬂ Hohe Hirte
Oxma(lunshestandlgkelt)
TIAICrN Schicht
PVD PC5335 | P30-P40 |M20-M30 [ ] #
(Gleitfahigkeit)
D TIAICTN Schicht
2 | PVD | PC5400 | P35-P45 |M30-M40| K25-K35 | $25-835 ° °
S (Gleitfahigkeit)
2
8 TiN
2 | pwp | PCO510 K05-K15 ° ° %mw
[-=]
PVD | PC9530 M25-M35 ° # TIAIN
Al203
PVD | PCO540 M35-M45 $30-840 ° #mw
leue TIAEN Schicht
PVD CC1015 | P10-P20 K05-K15 [} iﬂ (Hohe Harte /
Oxidationsbesténdigkeit)
leue TIAEN Schicht
PVD | CC1025 |P20-P30 K10-K15 ° ﬁﬂ (Hohe Herte /
Dx\dauonsbestandlgkeﬂ)
o=
-]
E CN1500 | P10-P20 K10-K20 °
3
CN2500 | P15-P30 K15-K25 °
CN30 | P25-P35 °
ST10 | P10-P15 ° °
ST20 | P15-P20 ° °
o= ST30A | P25-P35 ° °
8o}
=
2
= U20 M25-M30 )
(7]
[
£
> Ho1 K05-K10 | S01-S10 [ N10-N20 | HO5-H10| @ ° ° ° ° °
Ho5 K10-K15 | 505-515 | N15-N25 ° °
610 K15-K20 ° ° °
leue TIAEN Schicht
PVD PC203F H05-H15 [} iﬂ (Hohe Harte /
Oxidationsbesténdigkeit)
CrN
PVD | PC210C N10-N20 ° #
leue TIAIN Schicht
PVD PC215F | P20-P35 [ ] iﬂ (Hohe Harte /
Oxidationsbesténdigkeit)
TiAIN
PVD | PC215G | P15-P30 K15-K30 ° #
leue TIAIN Schicht
PVD | PC221F |P35-P45 K35*K45 ° iﬂ Hohe Hire /
"5 Oxmatlonsbestanmgkell)
2
'S leue TIAIN Schicht
‘= | PVD | PC230F | P05-P15 [M05-M15| K05-K15 ° iﬂ Wt /
[X] xmalmnshestandlgkell)
(7]
[}
2] TiMeN
PVD | PC303S |PO5-P15 K05-K15 HO5-H15 ° #mw
TiMeN
PVD | PC310U | P10-P20 K10-K20 H10-H20 ° #mw
PVD | PC315E | P20-P35 K20-K35 ° # AC
TIAICIN
PVD | PC315G | P15-P30 K15-K30 ° #
TIAIN
PVD | PC320 |P20-P35 K20-K35 ° #

KORLOY Frisen @ 433



Korloy Hauptkatalog Frésen

KORLOY-Sorten

1S0 Multi- i u L
Kat. Sorte Drehen | funk- cenl Frasen Sc.t'laﬂ sy VHM Brazed Beschichtung
N H tional den fraser | Bohrer | Fraser | tools
TiMeN
PVD | PC320S M20-M30 $20-530 ° %mw
PVD | PC320U | PO1-P10 K05-K10 °
®
=]
.S AICIN
= | P sL $25-535 ° # ‘
2
Q
m TiMeN
PVD | PC325T $20-530 ° %mw
TIAICIN
PVD | PG325U | P20-P35 |M20-M30| K20-K35 ° ‘
Ho1 N10-N20 °
- Ho58 N10-N20 °
D
2
=
L
5 FCC N15-N35 °
(7]
[+
=
=
= FG2 | P05-P25 N05-N25 °
FA1 | P05-P25 N05-N25 °
DBN500 K05-K15 °
DBN700A K01-K10 °
DB7000 | S01-S10 °
DB1000 HOT-H10 | @
DB2000 HO5-H15| @
DBNX20 Hi5-H25 | @
=
-]
[X]
DBN250 Hi5-H25 | @
DBN400 Hi5-H25 | @
HNeue TIAIN Schicht
PVD | DNG100 HO1-H10 | @ # Hohe Hirte)
TiN
PUD | DNC250 Hos-H15| @ %mw
HNeue TiAIN Schicht
PVD | DNC350 H25-H35 | @ # Hohe Hirte)
TiN
PVD | DNC400 Hi5-H5| @ %mw
DP90 NO1-N20 °
= DP150 N05-N25 °
o.
DP200 N10-N30 °
Diamant
+= | cvD | ND2100 N2.5-N7.5 ° ° ° ° ﬁ ;
©
£
< Diamant
S | cvD | ND3000 NO1-NO5 ° ° ° ﬁ i
PVD | PD1005 N05-N10 ° ° °
(&)
—
a
PVD | PD1010 N10-N15 ° ° °
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Vergleich zwischen Sorten zum Frasen

CVD-Beschichtet *: PVD beschichtet Cermet % Neue Sorte
LGRS SUMITOMO | KYOCERA ISCAR SANDVIK SECO KENNAMETAL | TOSHIBA |MITSUBISHI| HITACHI VALENITE WALTER | TAEGUTEC NTK DIJET

ACP100 IC5100 GC4210 FH7020 WKP258

GC4220 | MP1500

NC5330

MS2500
NOMSZ5 (58 Mp2sop | CPM20 F7080 WKP2SS | ra505
lees GCaz30 | Ms52000 TT7800
T350M KCMP30 T3130 SM245 WKP35S
MM4500 KP35G
NCM545% KC927M
NC5330
NC5340% MP2500
MS2500 T3130 F7030
NC5350%
ACP400 Geooqo | MMASOO0
IC5100 MK1500 | KC907M WAK15 o
KCK15 WKK25 7515
ACK200 MK2000 T1115 MC5020 TT6800
NC5330 MS2500 | KC914M WKP25S
NewEss* GC3330 T350M NEIHE T1015 WKP355
MK3000 | KC917M KP35G
NCM545% GC3040 KC924M

PVD-Beschichtet

LGRS SUMITOMO | KYOCERA ISCAR SANDVIK SECO KENNAMETAL | TOSHIBA |MITSUBISHI| HITACHI | VALENITE | WALTER | TAEGUTEC | NTK DIJET

PC2005 ATH80D
PC2010%* P20A PCAO08M
PC2015% ACS05E
PCA12M
PC20M
PC2505% GC1010 AP20M | JX1005 TT2510 DH102
PC2510% GP20M | TB60O5
JX1020
CY9020
PC3700% | ACZ310 1C903 MP3000 WKP25 JC5003
PR730 1C908 KC522M GH330 | MP6120 | TB6045
ACP200 1C950 F25M KUC20M VC935 TT7070 JC5015
PR830 GC1025 | F30M VP15TF TT7080
PC210F | ACZ330 | PR630 IC1008 | GC1030 KC525M AH120 CY250 TT7030
KUC30M UP20M | PTH30E QM3
M3 JC5030
PC5300 MP6130 | JP4160 WKP35 JC5040
ACP300
ACZ350 KC935M TT8020
PC5400% PR660 1C928 GC1030 | F40M KC7140 AH3135 | VP30RT | JM4160 WKP45
T60M KC720 PTH40H
PR730 1C903 KC5510 JX1020
KC7020 AH120 CY9020
JX1015 JC5003
TB6020
PC210F | ACM100 CY250 QM3
PC5300 | ACP200 GC1125 KC522M VC928 TT9030 | ZM3 JC5015
PR1025 | IC900 GC1025 | F25M KC725M MP7130 VC902
ACM300 | PR630 IC250 GC2030 KC735M JX1045 | VC901 JC5030
PC9530 | ACP300 | PR660 1C928 GC1030 | F30M KC7030 AH140 TB6045 WQM35 | TT9080 JC5040
ACZ350 | PR1535 WSM35S
PC5400% IC328 F40M KC722 AH3135 | MP7140 | JX1060 WSP45 | TT8020
PC9540% PR660 TB6060 WSM45S
PR510 DT7150 KC510M VP10MF VC903
PC6510 PR905 1C900 MK2050 | KC915M VP15TF VC928 TT6290 JC5003
IC910
1C950 KC520M AH120 VP20RT VC902 TT6030 JC5015
PC5300 IC350 VC901 TT6060
PC5300 | AC520U | PR620 IC328 GC1025 KC510M VP15TF | ACSOSE WSM35S | TT9030
PC5400% PR660 IC408 GC1040 | F40M KCU30M VP30RT WSM45S | TT8020
PC9540% PR1535 S40T MS2050 MP9130 TT8080

Cermet-Beschichtet
LGNS SUMITOMO | KYOCERA ISCAR SANDVIK SECO KENNAMETAL | TOSHIBA |MITSUBISHI| HITACHI VALENITE WALTER | TAEGUTEC NTK DIJET

CN2000 TN100M NX2525 CT3000
T250A NS540 CH550 C50
CN30 TC60M IC30N KT195M NS740 NX4545 CH570 CT7000
T250A CT530
NX2525

% : PVD Coating cermet % : New Grade
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Allgemeine Geschaftsbedingungen

§ 1 ALLGEMEINES

1.

Diese Allgemeinen Geschaftsbedingungen (nachfolgend ,AGB®) gelten aus-
schlieBlich fir alle unsere Verkéufe, Lieferungen und Leistungen. Entgegenste-
hende oder von unseren AGB abweichende Bedingungen des Kéufers erkennen
wir nicht an, es sei denn, wir haben ausdriicklich schriftlich ihrer Geltung zuge-
stimmt. Unsere AGB gelten auch dann, wenn wir in Kenntnis entgegenstehender
oder von unseren AGB abweichender Bedingungen des Kéufers die Lieferung an
den Kéufer vorbehaltlos ausfihren.

Unsere AGB gelten nur gegeniiber Unternehmern im Sinn von § 14 BGB, juris-
tischen Personen des 6ffentlichen Rechts und &ffentlich-rechtlichen Sonderver-
mdgen.

§ 2 VERTRAG

1.

Unsere Angebote sind freibleibend und unverbindlich. Technische Anderungen
sowie Anderungen in Form, Farbe und/oder Gewicht bleiben im Rahmen des
Zumutbaren vorbehalten.

Angaben in unseren Katalogen, Prospekten oder anderen Werbematerialien sind
nur Beschreibungen und keine Garantien. Wir haben das Recht, die beworbenen
Waren zu &ndern, zu ersetzten oder ihren Verkauf einstellen.

Der Kéufer kann seine Bestellung nicht &ndern. Bestellungen des Kaufers kén-
nen wir innerhalb von 3 Werktage nach Eingang bei uns annehmen. Die Annah-
me kann entweder in Textform (z.B. schriftlich, per pdf, Telefax oder Email) oder
durch Auslieferung der Ware an den Kédufer binnen 3 Werktage erklart werden.
Wenn der Kéufer unsere Lieferung akzeptiert, so kommt der Vertrag auch nach
Ablauf von 3 Werktagen zustande.

An Abbildungen, Zeichnungen und sonstigen Unterlagen behalten wir uns Eigen-
tums- und Urheberrechte vor. Vor ihrer Weitergabe an Dritte bedarf der Kaufer
unserer ausdricklichen schriftlichen Zustimmung.

§ 3 PREISE

1.

Sofern im Einzelfall nichts anderes vereinbart ist, gelten unsere jeweils zum Zeit-
punkt des Vertragsschlusses aktuellen Preise, und zwar ab Lager, zzgl. gesetz-
licher Umsatzsteuer am Tag der Rechnungsstellung. Verpackung und Versand
werden extra berechnet.

Beim Versendungskauf (§ 4 Abs 4 S 2) trégt der Kaufer die Transportkosten ab
Lager und die Kosten einer ggf. vom Kéufer gewiinschten Transportversicherung.
Etwaige Zdlle, Gebiihren, Steuern und sonstige offentliche Abgaben trégt der
Kaufer. Transport- und alle sonstigen Verpackungen nach MaBgabe der Verpa-
ckungsverordnung nehmen wir nicht zuriick, sie werden Eigentum des Kaufers;
ausgenommen sind Paletten.

§ 4 ZAHLUNG

1.

Es gelten die Zahlungsbedingungen des Rahmenvertrages oder die fiir jede Lie-
ferung gesondert vereinbarten Bedingungen.

Die Zahlung gilt erst als erfolgt, sobald der Betrag unserem Bankkonto gutge-
schrieben ist.

Befindet sich der Kéufer im Zahlungsverzug, so sind wir berechtigt, Verzugs-
zinsen in Héhe von 8% (iber dem Basiszinssatz geméan § 247 BGB zu verlangen.
Wir behalten uns das Recht vor, dariiber hinausgehenden Schadensersatz zu
verlangen.

Dem Kéufer stehen Aufrechnungs- oder Zurtickbehaltungsrechte nur insoweit
zu, als sein Anspruch rechtskraftig festgestellt oder unbestritten ist. Bei Méngeln
der Lieferung bleibt § 7 Abs. 4 unbertihrt.

§ 5 LIEFERUNG

1.

Die Lieferfrist wird individuell vereinbart bzw. von uns bei Annahme der Bestel-
lung angegeben. Sofern nicht ausdriicklich vereinbart, sind die Lieferfreisten
ungefahr.

Bei der Lieferung ex works gilt die Lieferung als ausgefiihrt sobald wir den K&ufer
(ber unsere Lieferbereitschaft informiert haben.

Sofern wir verbindliche Lieferfristen aus Griinden, die wir nicht zu vertreten ha-
ben (hdhere Gewalt) oder aufgrund der Nichterfillung ihrer Lieferverpflichtung
durch unsere Lieferanten (Selbstbelieferungsvorbehalt), nicht einhalten kénnen,
verlangert sich die Lieferzeit automatisch angemessen. Wir werden den Kéufer
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hiertiber unverzliglich informieren und gleichzeitig die voraussichtliche, neue
Lieferfrist mitteilen. Ist die Leistung auch innerhalb der neuen Lieferfrist nicht
verfligbar, sind wir berechtigt, ganz oder teilweise vom Vertrag zuriickzutreten.
Unsere gesetzlichen Riicktritts- und Kiindigungsrechte sowie die gesetzlichen
Vorschriften (iber die Abwicklung des Vertrags bei einem Ausschluss der Leis-
tungspflicht (z.B. Unmdglichkeit oder Unzumutbarkeit der Leistung und/oder
Nacherfillung) bleiben unbertihrt. Unbertihrt bleiben auch die Ricktrittsrechte
des Kéufers gem. § 5 dieser AGB.

Der Eintritt unseres Lieferverzugs bestimmt sich nach den gesetzlichen Vor-
schriften. In jedem Fall ist aber eine Mahnung durch den Kéufer erforderlich.

Die Lieferung erfolgt ,ab Lager (ex works), wo auch der Erfiillungsort ist. Auf
Verlangen und Kosten des Kdufers wird die Ware an einen anderen Bestim-
mungsort versandt (Versendungskauf). Soweit nicht etwas anderes vereinbart
ist, sind wir berechtigt, die Art der Versendung (insbesondere Transportunter-
nehmen, Versandweg, Verpackung) selbst zu bestimmen.

. Wir sind zu Teillieferungen berechtigt, soweit diese zumutbar sind. Bestellmen-

gen konnen bis zu 10% unter- bzw. Uberschritten werden. In jedem Fall basiert
die Rechnung auf der tatséchlich gelieferten Menge.

Sofern die Solvenz des Kaufers sich verschlechtert (z.B. Aufgrund der Erdffnung
der Insolvenz, der Abweisung des Insolvenzantrags wegen Mangels der Masse),
haben wir das Recht, die Vertragserfiillung zu verweigern bis der Kéufer eine
Vorauszahlung tatigt oder eine ausreichende Sicherheit stellt. Erfiillt der Kéufer
unsere Forderung zur Leistung der Vorauszahlung oder zur Stellung der Sicher-
heit nicht binnen 2 Wochen, sind wir zum Riicktritt vom Vertrag berechtigt.

Retouren oder Umtausch sind nur nach vorheriger Absprache und innerhalb von
30 Tagen mdglich. Den Retouren muss die entsprechende Dokumentation (u.a.
Auftragsnummer, Rechnungsnummer, Lieferdatum, Grund der Retoure und Re-
tourenvollmacht) beiliegen. Retouren und umzutauschende Artikel werden nur
im Fall lagerhaltiger Standardprodukte akzeptiert, wenn sie in einwandfreiern
Zustand (Neuzustand) sind und wenn die Riicksendung im Voraus bezahlt wird.
In Einzelfdllen behalten wir uns das Recht vor, eine Bearbeitungsgebiihr in Héhe
bis zu 30% des Warenwerts zu erheben. Die Mindestbearbeitungsgebuhr flir alle
Retouren oder Umtauschaktionen betragt 25,-€.

§ 6 GEFAHRUBERGANG

Die Gefahr des zufélligen Untergangs und der zufélligen Verschlechterung der
Ware geht spétestens mit der Ubergabe auf den Kaufer iiber. Beim Versendungs-
kauf geht jedoch die Gefahr des zufélligen Untergangs und der zufélligen Ver-
schlechterung der Ware sowie die Verzdgerungsgefahr bereits mit Auslieferung
der Ware an den Spediteur, den Frachtfiihrer oder der sonst zur Ausfiihrung der
Versendung bestimmten Person oder Anstalt (iber. Dies gilt auch dann, wenn wir
die Versandkosten tbernommen haben.

§ 7 MANGELHAFTUNG

1.

Sachméngelanspriiche bestehen nicht bei nur unerheblicher Abweichung von
der vereinbarten Beschaffenheit oder bei nur unerheblicher Beeintrchtigung
der Brauchbarkeit der Sache. Fir Méangel, die aus von uns unverschuldetem,
falschem Gebrauch oder falschem Einbau resultieren, Ubernehmen wir keine
Haftung.

Die Méngelanspriiche des Kéufers setzen voraus, dass er seinen gesetzlichen
Untersuchungs- und Riigepflichten (§ 377 HGB) nachgekommen ist. Bei offen-
sichtlichen Méangeln hat der Kaufer die Mangelriige auf keinen Fall spater als 14
Tage nach der Ablieferung, bei versteckten Mangel auf keinen Fall spater als 14
Tage nach der Entdeckung des Mangels anzuzeigen. Die Anzeige hat schriftlich
zu erfolgen. Wir haften nicht, wenn der Kéufer diese Fristen nicht eingehalten hat,
es sei denn, wie haben den Mangel arglistig verschwiegen.

Bei Vorliegen eines Sach- oder Rechtsmangels behalten wir uns die Wahl der Art
der Nacherflillung vor.

Wir sind berechtigt, die geschuldete Nacherfiillung davon abhéngig zu machen,
dass der Kdufer den falligen Kaufpreis bezahlt. Der Kéufer ist jedoch berechtigt,
einen im Verhaltnis zum Mangel angemessenen Teil des Kaufpreises zuriickzu-
behalten.

Anspriiche des Kaufers auf Schadensersatz bzw. Ersatz vergeblicher Aufwendun-
gen bestehen nur nach MaBgabe von § 8 und sind im Ubrigen ausgeschlossen.



Abweichend von § 438 Abs 1 Nr 3 BGB betrégt die allgemeine Verjahrungsfrist
flir Anspriiche aus Sach- und Rechtsmangeln ein Jahr ab Ablieferung. Unberiihrt
bleiben gesetzliche Sonderregelungen fiir dingliche Herausgabeanspriiche Drit-
ter (§ 438 Abs 1 Nr 1 BGB), bei Arglist des Verkaufers (§ 438 Abs 3 BGB) und
flir Anspriiche im Lieferantenregress bei Endlieferung an einen Verbraucher (§
479 BGB).

Die vorstehenden Verjdhrungsfristen des Kaufrechts gelten auch fiir vertragliche
und auBervertragliche Schadensersatzanspriiche des Kéufers, die auf einem
Mangel der Ware beruhen, es sei denn die Anwendung der regelméBigen ge-
setzlichen Verjahrung (§§ 195, 199 BGB) wiirde im Einzelfall zu einer kiirzeren
Verjahrung flihren. Die Verjéhrungsfristen des Produkthaftungsgesetzes bleiben
in jedem Fall unbertirt.

8. Wir haften nicht, wenn der K&ufer das Produkt gedndert hat.

9. Die Liefermengen dirfen von Bestellmengen unerheblich abweichen. Berechnet

wird in jedem Fall die tatsachlich gelieferte Menge.

§ 8 HAFTUNG

1.

Soweit sich aus diesen AGB einschlieBlich der nachfolgenden Bestimmungen
nichts anderes ergibt, haften wir bei einer Verletzung von vertraglichen und
auBervertraglichen Pflichten nach den einschlégigen gesetzlichen Vorschriften.

2. Auf Schadensersatz haften wir — gleich aus welchem Rechtsgrund — bei Vorsatz

und grober Fahrléssigkeit. Bei einfacher Fahrldssigkeit haften wir nur
a. flr Schiden aus der Verletzung des Lebens, des Kdrpers oder der Gesundheit,

b. fiir Schaden aus der Verletzung einer wesentlichen Vertragspflicht (Verpflich-
tung, deren Erflillung die ordnungsgemaBe Durchflihrung des Vertrags (iber-
haupt erst ermdglicht und auf deren Einhaltung der Vertragspartner regel-
maBig vertraut und vertrauen darf); in diesem Fall ist unsere Haftung jedoch
auf den Ersatz des vorhersehbaren, typischerweise eintretenden Schadens
begrenzt.

Die sich aus Abs. 2 ergebenden Haftungsbeschrénkungen gelten nicht, soweit
wir einen Mangel arglistig verschwiegen oder eine Garantie fiir die Beschaffen-
heit der Ware (ibernommen haben. Das gleiche gilt flr Anspriiche des Kaufers
nach dem Produkthaftungsgesetz.

Soweit die Schadensersatzhaftung uns gegentiber ausgeschlossen oder einge-
schréankt ist, gilt dies auch im Hinblick auf die personliche Schadensersatzhaftung
unserer Angestellten, Arbeitnehmer, Mitarbesiter, Vertreter und Erflillungsgehilfen.

Der Kéufer kann im Rahmen der gesetzlichen Bestimmungen vom Vertrag nur
zurlicktreten, wenn wir die Pflichtverletzung zu vertreten haben; im Falle von
Méngeln (§ 7) gilt ausschlieBlich § 7 dieser AGB.

In allen anderen Fallen kann der K&ufer nach erfolgter Annahme der Bestellung
vom Vertrag nicht zuriickireten, es sei denn, wir stimmen dem Riicktritt schriftlich
zu. In diesem Fall behalten wir uns vor, dem Kéufer die bereits fir die Bestellung
angefallenen Kosten in Rechnung zu stellen.

§ 9 Eigentumsvorbehalt

1.

Bis zur vollstdndigen Bezahlung aller unserer gegenwartigen und kiinftigen For-
derungen aus dem Kaufvertrag und einer laufenden Geschaftsbeziehung ein-
schlieBlich der Saldoforderung aus einem Kontokorrent (gesicherte Forderungen)
behalten wir uns das Eigentum an den verkauften Waren vor.

Die unter Eigentumsvorbehalt stehenden Waren diirfen vor vollsténdiger Be-
zahlung der gesicherten Forderungen weder an Dritte verpfandet, noch zur
Sicherheit ibereignet werden. Der Kaufer hat uns unverziiglich schriftlich zu be-
nachrichtigen, wenn und soweit Zugriffe Dritter auf die uns gehdrenden Waren
erfolgen.

Bei vertragswidrigem Verhalten des Kéufers, insbesondere bei Nichtzahlung des
falligen Kaufpreises, sind wir berechtigt, nach den gesetzlichen Vorschriften vom
Vertrag zuriickzutreten und die Ware auf Grund des Eigentumsvorbehalts und
des Riicktritts herauszuverlangen. Zahit der Kéufer den félligen Kaufpreis nicht,
diirfen wir diese Rechte nur geltend machen, wenn wir dem Kéufer zuvor erfolg-
los eine angemessene Frist zur Zahlung gesetzt haben oder eine derartige Frist-
setzung nach den gesetzlichen Vorschriften entbehrlich ist.

Sofern nicht ausdriicklich erklart, stellt unser Verlangen, die Vorbehaltsware zu-
riickzugeben, keinen Riicktritt vom Vertrag dar.

5. Der Kaufer ist befugt, die unter Eigentumsvorbehalt stehenden Waren im ord-

a.

nungsgemaBen Geschaftsgang weiter zu verduBern und/oder zu verarbeiten. In
diesem Fall gelten ergénzend die nachfolgenden Bestimmungen:

Der Eigentumsvorbehalt erstreckt sich auf die durch Verarbeitung, Vermi-
schung oder Verbindung unserer Waren entstehenden Erzeugnisse zu deren
vollem Wert, wobei wir als Hersteller gelten. Bleibt bei einer Verarbeitung,
Vermischung oder Verbindung mit Waren Dritter deren Eigentumsrecht be-
stehen, so erwerben wir Miteigentum im Verhdltnis der Rechnungswerte der
verarbeiteten, vermischten oder verbundenen Waren. Im Ubrigen gilt fir das
entstehende Erzeugnis das Gleiche wie fiir die unter Eigentumsvorbehalt ge-
lieferte Ware.

Die aus dem Weiterverkauf der Ware oder des Erzeugnisses entstehenden
Forderungen gegen Dritte tritt der K8ufer schon jetzt insgesamt bzw. in Hohe
unseres etwaigen Miteigentumsanteils gemaB der vorstehenden lit. (@) zur
Sicherheit an uns ab. Im letzen Fall ist die Abtretung auf den Teil des Kauf-
preises beschrénkt, der unserem Miteigentumsanteil entspricht. Wir nehmen
die Abtretung an. Die in Abs 2 genannten Pflichten des Kéufers gelten auch
hinsichtlich der abgetretenen Forderungen.

Der Kaufer ist ermachtigt, die Forderung aus dem Weiterverkauf im Rahmen
des echten Factoring abzutreten, sofern uns diese Abtretung im Voraus an-
gezeigt wird und der Factoring-Erlés zumindest den Warenwert unserer Vor-
behaltsware geméaB der vorstehenden lit. (@) erreicht. Die Forderungen und
sonstigen Anspriiche gegen den Factor aus dem Verkauf der an uns siche-
rungshalber abgetretenen Forderungen tritt der Kunde bereits jetzt an uns ab;
sie dienen zur Sicherung unserer Anspriiche.

Zur Einziehung der Forderung bleibt der Kdufer neben uns erméchtigt. Wir
verpflichten uns, die Forderung nicht einzuziehen, solange der Kéufer seinen
Zahlungsverpflichtungen uns gegeniiber nachkommt, nicht in Zahlungsver-
zug gerdt, kein Antrag auf Eréffnung eines Insolvenzverfahrens gestellt ist und
kein sonstiger Mangel seiner Leistungsfahigkeit vorliegt. Ist dies aber der Fall,
s0 kdnnen wir verlangen, dass der Kaufer uns die abgetretenen Forderungen
und deren Schuldner bekannt gibt, alle zum Einzug erforderlichen Angaben
macht, die dazugehérigen Unterlagen aushéndigt und den Schuldnern (Drit-
ten) die Abtretung mitteilt.

6. Ubersteigt der realisierbare Wert der Sicherheiten unsere Forderungen um mehr

als 10%, werden wir auf Verlangen des Kéufers Sicherheiten nach unserer Wahl
freigeben.

§ 10 ANWENDBARES RECHT UND GERICHTSSTAND

1.

Sofern der Kdufer Kaufmann ist, ist unser Geschéftssitz ausschlieBlicher Ge-
richtsstand; wir sind jedoch berechtigt, den Kaufern auch an seinem Wohnsitz-
gericht zu verklagen.

Sofern der Kéufer Kaufmann ist, ist unser Geschéftssitz Erfiillungsort fir alle
sich aus dem Vertrag ergebenden Verbindlichkeiten einschlieBlich der Zahlungs-
pflichten des Kéaufers.

Es gilt das Recht der Bundesrepublik Deutschland; die Geltung des UN-Kauf-
rechts ist ausgeschlossen.

Stand: 30.01.2013

Unsere AGBs konnen Sie jederzeit von unserem Customer Support Team anfordern:

Per E-Mail: cs@korloyeurope.com
Per Telefon: 06171 277 83 0
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