(=[x ®XQ METRISCH

BESTE WAHL IN DER WELT DER SCHNEIDWERKZEUGE

RUCKGUSS,
STSTOFFE

OWER HPC

GHPERFORMANCE,
LL-SCHAFTFRASER

alten Sie Ihren Vorteil:

CHWINDIGKEIT,
RKE & SCHARFE

Schneiden
charfe Schneide & Eckenradius
tandard- und erweiterte Lange

Beschichtet und Unbeschichtet

AAhANDN

panbrecher NEw

( : Durch das spezielle Design des Spanbrechers

wird die Lange des Spans kurz gehalten, um
die Spanabfuhr zu verbessern.

—
Spanbrecherprofil an der Schwachstelle
der Schneidkante verbessert
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Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS, NICHTEISEN-

LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE

ALU-POWER HPC

Geeignet fiir das
Hochgeschwindigkeitsfrasen
ohne Anhanftungen

Hervorragend bei Ultra-Hochgeschwindigkeitsanwendungen
bis zu 35.000 U/min

Steifes Design fiir exzellentes Rampen

Geringere Vibrationen bei schwerem Schnitt

Wadhrend andere 3-Schneiden-Fraser die Geschwindigkeit fur
das Schruppen von Aluminium aufbringen kénnen, schaffen
es nur wenige, ohne das Aluminium, das das Werkstlick
umgibt, zu schmelzen. Hier hat der ALU-POWER HPC einen
klaren Vorteil - Geschwindigkeit, Starke und Scharfe.

Warum ALU-POWER HPC unter harten
Bedingungen seinen Vorsprung behalt

Die hochglanzpolierte 3-Schneiden- Technologie von ALU-POWER HPC sorgt fir
eine ausgewogene Schnittleistung - ohne UbermafBige Warmeentwicklung.
Wahrend andere Schaftfraser schon bei Schnittgeschwindigkeiten von 3.000 oder
weniger zum Verkleben neigen, bleibt der ALU-POWER HPC kihl, indem er die
Warme ableitet und eine hervorragende Spanabfuhr bietet. In Verbindung mit dem
Ultra-Mikrokorn-Hartmetalldesign sind das die Ergebnisse:
P Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen
P Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums
P Effizientere Spaneabfuhr
P Fahigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken

P DLC-Beschichtung sorgt fur Kantenfestigkeit und unibertroffene Standzeiten
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ALU-POWER HPC
3-SCHNEIDEN SCHAFTFRASER

Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS,
NICHTEISEN-LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE -

BN\Die Anatomie der Leistungsfdhigkeit

Spezielles Design der Schneidkante

P Einzigartiges Wellendesign und hervorragender Eckenschutz
erhdhen sowohl die Lebensdauer des Werkzeugs als auch den
Schutz vor schweren Schaden bei Anwendungen mit
hohem Vorschub.

» Polierte Spannuten fur hervorragenden Spanfluss

O

Rundschlifffase

» Erhohte Leistung bei einer Vielzahl von
Schnittbedingungen.

» Reduziert Vibrationen und Rattern

Erhaltlich in einer breiten Palette an
5 Grof3en und Eckradien

Ideale symmetrische Form

O\O » 3-Schneiden-Design (alle 3 Schneiden kommen

DLC Diamond-Like Carbon

» Hervorragend geeignet fur hartes Aluminium und hohe
Geschwindigkeiten

P> Bietet Kantenstarke und untbertroffene Standzeiten

Was erhalt man, bei 3-Schneiden bis zu Mitte , poliertes
Ultra-Mikrokorn-Hartmetall, extra grof3e Spankanéle
und ein rasiermesserscharfes zylindrisches
Flachendesign kombiniert?

In der Fachsprache nennt man das ALU-POWER HPC.

Im Vergleich zu herkémmlichen aluminiumspezifischen Schaftfrasern
bietet der ALU-POWER HPC eine vielseitigere Leistung.

Sein Hochleistungsdesign ermdglicht tiefere Schnitte und hohere
Schnittgeschwindigkeiten.

N

SCHNITTTIEFE

zur Mitte)

P Entwickelt fir hohe Spindeldrehzahlen

» AuBerst effektiv bei vertikalen Rampen bis zu
20 Grad und bei schrittweisem Eintauchen

Entwickeltes Schneiden-Design

P Effektive Spanabfuhr bei hohen
Vorschubgeschwindigkeiten mit geringeren
Schnittkréften als bei Konkurrenzprodukten

ALU-POWER HPC
(High performance design)

ALU-POWER
(Conventional design)

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
& VORSCHUB
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I Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS, NICHTEISEN- Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS,
LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE NICHTEISEN-LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE -

FALLSTUDIE

Vom Besaumen uber das Schruppen bis hin zum Rampen, TEST I DY Schnittbedingungen (Nuten)
Niemand hélt extremen Radialkraften besser - oder langer - stand. 0127(R2.28) 3 Schneiden Eckenradius e E

Drehzahl (U./min.) 12,224

115% - Ve (mm/min.) 5,588
I/ G Schnitttiefe (mm) 12.7 (Axial)
ALU-POWERHPC m Nassschnitt (9% emulsion)
110% Uberhang (mm) 48
Methode Nuten
Gesamte Fraslange : 38m
76
100%
Mitbewerber A .
95%
Fréslange: 28.6m . Fraslange: 28.6m
VerschleiBmarke: 16.617 VerschleiBmarke: 12.896
0%
A Schruppen ARampen ABesiumen
Ultra-Mikrokorn-Hartmetall sorgt ftr Bei steilen, extremen Niemand bietet einen kihler laufenden Super- h henf
die notige Steifigkeit, damit die Spane Rampenbedingungen halt der Hochgeschwindigkeits-Schaftfraser. Wahrend TEST ]I Taschenfrasen Sc nlttbedlngungen (Taschenfrasen)
fliegen. Das hochglanzpolierte 3- ALU-POWER HPC den Torsionsbelastungen andere die Werkstoffe, die sie bearbeiten, zum @12.7(R2.28) x @12.7 x 31.75 x 88.9
Schneiden-Design sorgt dafir, dass durch den extremen schraubenférmigen Schmelzen bringen, bleibt ALU-POWER HPC bei ©12.7(R2.28) 3 Schneiden Eckenradius Werkstoff AL7075
sie weiterfliegen - Schnitt fUr Schnitt.. Abtrieb stand. der Bearbeitung von Aluminium und weichen Drehzahl (U./min.) 12,224
Legierungen kihl. 0% Vi (mmimin.) 5588
Schnitttiefe (mm) 12.7 (Axial) / 12.2 (Radial)
. . . Kiihlung Nassschnitt (9% emulsion)
Die Vorteile des ausgewogenen Schnitts 120 Oberheng (nm) [0

76

ALU-POWERHPC

Methode Taschenfrasen

Wenn Sie einen ALU-POWER HPC in Ihre Frasmaschine 0% Maschine BAZ
einbauen, haben Sie den schnellstlaufenden Schaftfrédser mit Gesamte Fraslange : 38m
der geringsten Warmeentwicklung in der Branche.Und das % E/L<]

bedeutet, dass Sie die Geschwindigkeit und Scharfe haben, um Mitbewerber A

nicht nur zdhe Werkstoffe, sondern auch zerbrechlichere

Gussteile aus Mischlegierungen mit Leichtigkeit zu bearbeiten. Who

Entdecken Sie den ALU-POWER HPC und steigern Sie lhre Fréislinge: 28m Fréskinge: 28m

Pro dUktiVi t5t i VerschleiBmarke: 15.385 VerschleiBmarke: 12.896

Ein weiterer Vorteil der
perfekten Geometrie von YG-1
und der ausgezeichneten Beschichtung

Ganz gleich, ob Sie Teile auf den modernsten 5-Achs-
Bearbeitungszentren auf dem Markt oder auf Maschinen, die
vor Jahrzehnten gebaut wurden, bearbeiten, ALU-POWER HPC

Radial
infeed

Groove width

Beim Trochoidalfrasen folgt der Fraser Schalfrasanwendungen Hervorragende Spanabfuhr durch tiefes
macht einer spiralférmigen Bahn, indem er sich profitieren von der superscharfen Fraserkanal-Design in Verbindung mit
das Beste aus Ihren Produktionsanlagen heraus. wahrend der Drehung radial bewegt, was Hochgeschwindigkeitsfrasbarkeit von Hochgeschwindigkeitsfrasen hinterldsst

- o ! ) ) } ) . schnellere Bearbeitungszeiten, geringere ALU-POWER HPC. eine gut definierte, saubere
Der Grund Qafur ist das'e|h2|g'art|ge 3 Schne|'der'1 qu 37 (.Srad Werkzeugkosten und eine geringere Frisbahn.
Wendeldesign kann bei niedrigeren Geschwindigkeiten mit Belastung der Maschinenkomponenten
hoherer Effizienz arbeiten. ermdglicht.
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I Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS, NICHTEISEN-
LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE

ALU-POWER HPC
CHIP BREAKER s

3

-SCHNEIDEN SCHAFTFRASER

Die einzigartige Geometrie sorgt fiir einen ausgewogenen Schnitt mit
weniger Vibrationen wahrend der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

+ Sorgt fiir lange Standzeiten und hohe Produktivitat bei der Bearbeitung

Spanbrecher

wird die Ldnge des Spans kurz gehalten, u
die Spanabfuhr zu verbessern.

: Spanbrecherprofil an
i Schwachstelle der Schneidkante

P Ausgezeichnete VerschleilSfestigkeit

P Durch das spezielle Design des Spanbrechers

von Aluminium, da der Spanbrecher das Werkzeug entlastet und eine
Beschleunigung des Verschleiles an der Schneidkante verhindert..
Spanbrecher Verbessert die Spanabfuhr durch Verkiirzung der
Spanlange wahrend der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Optimiertes Spanbrecherprofil-Design

P Optimierte Spanbrecherprofilkonstruktion bietet
m

Allgemeine Chip Breaker
Schaftfraser Schaftfraser
Spanform Spanform

Einzigartige Geometrie

P Geeignetes Nutendesign flr die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von
Aluminium, um eine effektive Spanabfuhr zu
gewahrleisten..

P Hervorragendes Kantenschutz-Design
verbessert die Lebensdauer des Werkzeugs.

Rundschlifffase
P Verbessert die Werkzeugleistung

Premium Hartmetall
durch Verwendung von Premium Hartmetall.

durch Reduzierung von Vibrationen
und Rattern bei der
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

)
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die beste Leistung in der Aluminium-Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS,
NICHTEISEN-LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE

FALLSTUDIE

ALU-POWERHPC B

L1=108 Chip Breaker - Besaumen

BN @12.7(R0.76) 3 Schneiden Chip Breaker BN Schnittfestigkeit
Schnittbedingungen 90 Fraslange: 95m
©12.7(R0.76) x @12.7 x 31.75x76.2
|
Drehzahl (U./min.) 16,800 g -
'_ . .
Vorschub (mm/min.) 3,835 ‘é’ / G Mitbewerber A Mitbewerber A
19.05 (Axial=1.5D) 2 e
i : =1 = Chip Breaker
Schnittiee (mm) 4,445 (Radial=0.35D) & I I
Nassschnitt
« Spindellast: Spindellast : Spindellast:
BT40 - Hoch hub-Frasfutt
m ochvorschub-rasiuter 67~69% I 82~86% I 76~81%
Profilieren
| |
BN Schneidkante (Gesamte Fraslange : 95m) AN\ Oberflachenrauhigkeit
E 4]
76 Mitbewerber A Mitbewerber B
ALU-POWERHPC o o
Chip Breaker Fréslange=95m Frdslanage =95m
e (Ra:1.25 ) (Ra:0.66 )
Fréslange =95m
(Ra:033 )
SYMBOLE
- A) o
37° é //
Das Werkzeug ist aus HelixWinkel Werkzeugenden:
Mikrokorn-Hartmetall Scharf / Eckenradius
gefertigt
Anzahl der Schneiden Typ des Schaftes Schnittbedingungen

G 7



-~ 2 2 22 | E5H E5I86
Y/ wor | I [T | 2 ] (e
ol ol ks ol
SCHNEIDEN 3 3 3 3 3
AUSWAHLHILFE HELIXWINKEL|  37° 37° 37° 37° 37°
M ETR I Sc H KANTENFORM|  KElL Foui SCHARF SCHARF Fouit
DURCHMESSER MIN D6.0 D6.0 D3.0 D6.0 D6.0
DURCHMESSER MAX D20.0 D20.0 D25.0 D20.0 D20.0
SEITE 10 13 16 17 18
VOLLHARTMETALL - HALSFREISCHLIFF - HALSFREISCHLIFF
Unbeschichtet | Unbeschichtet Unbeschichtet | Unbeschichtet Unbeschichtet
ALU-POWER HPC S
SCHAFTFRASER
3-Schneiden, High-Performance,
Far Aluminium, Aliminium Druckguss
Nichteisenmetalle und Kunststoffe
E‘ Bitte besuchen Sie
; lobalyg1.com/mat © : Hervorragend O : Gut
glrdleMateﬂalsudw (_Empfohlene Schnittbedingungen : S.19-21 )
- ' =4
Etwa 0.15% C Gegliiht 125 1]
Unlegierter  EtWa 045%C Gegliht 190 13
Stahl Etwa 0.45% C Abgeschrecktundangelassen 250 25
Etwa 0.75% C Geglilht 270 28
Etwa 0.75% C Abgeschrecktundangelassen 300 32
P 6 Geglilht 180 10 o
Niedriglegierter Abgeschrecktundangelassen 275 29
| 8 | Stahl Abgeschrecktundangelassen 300 32 8]
| 9 | Abgeschrecktundangelassen 350 38 B
[T Hochlegierter Stahl Gegliiht 200 15
[N und Werkzeugstahl Abgeschrecktundangelassen 325 35 1
12 . Ferritisch/Martensitisch ~ Gegliiht 200 15 12
M 13 Nlcht;);tjnder Martensitisch Abgeschrecktundangelassen 240 23 13M
14 Austenitisch 180 10 14
Perlitisch/Ferritisch 180 10
Grauguss . o
Perlitisch (Martensitisch) 260 26
Gusseisen mit  Ferritisch 160 3
Kugelgraphit  Perlitisch 250 25
Temperauss | Fermitisch 130
perg Perlitisch 230 21
Aluminium-  Nicht Hrtbar 60 © © © © ©
Knetlegierung  Hartbar Gehartet 100 © © © © ©)
- <12% Si, Nicht Héirtbar 75 © © © ©) o
A'”[‘“".'“mguss' <12%Si Hartbar  Gehirtet 90 © © © © ©
CIETINT 5 129 5i, Nicht Hairtbar 130 o o o o O
Kupfer und Zerspanbare Legierungen, PB>1% 110 O O O O O
Kupferlegierungen CuZn, CuSnZn (Messing) 90 O O O O O
(Bronze / Messing) CusSn, bleifreies Kupfer und elektrolytisches Kupfer 100 O O O O O
Nichteisen Duroplast, faserverstarkter Kunststoff O O O O O QR-Code scannen, um den Katalog zu sehen
EA N o o u AEROSPACE SOLUTIONS &
i Gegliiht 200 15 COMPOSITE METERIALS
_ - Ausgehirtet 280 30
o .
et g Ni oder Co Basiert Ausgehartet 350 38 - v
Gusst 320 34 gl ALY
36 X X Reines Titan 400 Rm 36 E (<]
Titanlegierungen Alpha+Betalegierung Gehértet 1050 Rm AEROSPACE.
38 " Gehartet 550 55 38
Geharteter Stahl Gehartet 630 €0
Gusseisen Guss 400 42 m
Gehirtetes Gusseisen Gehirtet 550 55

8 o 7e 9
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I Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS, NICHTEISEN- Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS,
LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE NICHTEISEN-LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE -

SERIE
HIGH-PERFORMANCE VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER umescmcmnm

HARTMETALL 3 SCHNEIDEN 37° HELIX ECKENRADIUS i JAH24 |

» Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen

» Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums moglich
» Effizientere Spaneabfuhr

P Fahigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken

» DLC-Beschichtung sorgt fiir Kantenfestigkeit und hervorragende Standzeiten

UNBESCHICHTET R

DLC BECHICHTET R

Einheit : mm
Ecken Fras Schaft Gesamt-

Uncoated
E5H24060 JAH24060 RO.5 6.0 6 13 57
E5H24901 JAH24901 R1.0 6.0 6 13 57
E5H24902 JAH24902 R1.5 6.0 6 13 57
E5H24903 JAH24903 R0.8 6.0 6 13 72
E5H24904 JAH24904 R1.2 6.0 6 13 72
E5H24905 JAH24905 RO.5 6.0 6 24 75
E5H24906 JAH24906 R1.0 6.0 6 24 75
E5H24080 JAH24080 RO.3 8.0 8 19 63
E5H24907 JAH24907 R0.5 8.0 8 19 63
E5H24908 JAH24908 R1.0 8.0 8 19 63
E5H24909 JAH24909 R1.5 8.0 8 19 63
E5H24910 JAH24910 RO.5 8.0 8 32 75
E5H24911 JAH24911 R1.0 8.0 8 32 75
E5H24912 JAH24912 R1.5 8.0 8 32 75
E5H24913 JAH24913 R2.0 8.0 8 32 75
E5H24100 JAH24100 RO.3 10.0 10 22 72
E5H24914 JAH24914 R0.5 10.0 10 22 72
E5H24915 JAH24915 R1.0 10.0 10 22 72
E5H24916 JAH24916 R1.5 10.0 10 22 72
E5H24917 JAH24917 R0O.5 10.0 10 40 100
NACHSTE SEITEp

Frasdurchmesser Toleranz (mm) Schaftdurchmesser Toleranz

Durchmesser Toleranz
26 +/-0.008
Uber g6 ~ bis zu 210 +/-0.009 h5
Uberg10 ~ bis zu 16 +/-0.011
220 +/-0.013
© : Hervorragend O ' Gut
1SO | ——— M
Material HodlleglerteSiaHe Gusseisen mit
Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl Nichtrostender Stahl Grauguss Kugelgraphit Temperguss
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen
cemet . ... N s / u |
Material Aluminium Aluminiumguss Kupfer und Kupferlegierung ~ Nichteisen . . ; § .
Knetlegierung Legierung (Bronze/Messing) Metalle Hitzebestandige Superlegierungen Titanlegierung
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

Empfohlen © ©) © ©) O O O O @)

10 76

SERIE
HIGH-PERFORMANCE VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER UNBESCHICHTET lm

HARTMETALL, 3 SCHNEIDEN37° HELIX ECKENRADIUS sl JAH24 |

» Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen

» Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums moglich
» Effizientere Spaneabfuhr

P Féhigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken

» DLC-Beschichtung sorgt fiir Kantenfestigkeit und hervorragende Standzeiten

UNBESCHICHTET R

é
S

DLC BESCHICHTET R

Einheit : mm
Ecken Fras Schaft Gesamt-

Uncoated
E5H24918 JAH24918 R1.0 10.0 10 40 100
E5H24919 JAH24919 R1.5 10.0 10 40 100
E5H24920 JAH24920 R2.0 10.0 10 40 100
E5H24120 JAH24120 R1.5 12.0 12 26 83
E5H24921 JAH24921 R2.0 12.0 12 26 83
E5H24922 JAH24922 R2.5 12.0 12 26 83
E5H24923 JAH24923 R3.0 12.0 12 26 83
E5H24924 JAH24924 RO.5 12.0 12 48 100
E5H24925 JAH24925 R1.0 12.0 12 48 100
E5H24926 JAH24926 R1.5 12.0 12 48 100
E5H24927 JAH24927 R2.0 12.0 12 48 100
E5H24928 JAH24928 R2.5 12.0 12 48 100
E5H24929 JAH24929 R3.0 12.0 12 48 100
E5H24140 JAH24140 R1.0 14.0 14 30 89
E5H24930 JAH24930 R2.0 14.0 14 30 89
E5H24931 JAH24931 R3.0 14.0 14 30 89
E5H24160 JAH24160 R1.5 16.0 16 32 92
E5H24932 JAH24932 R2.0 16.0 16 32 92
E5H24933 JAH24933 R2.5 16.0 16 32 92
E5H24934 JAH24934 R3.0 16.0 16 32 92

NACHSTE SEITEp

Frasdurchmesser Toleranz (mm)  |Schaftdurchmesser Toleranz

Durchmesser Toleranz
26 +/-0.008
Uber 96 ~ bis zu 910 +/-0.009 h5
Uber 910 ~ bis zu 16 +/-0.011
220 +/-0.013
© : Hervorragend O : Gut
IS0 —— M
Material : R s Hochlegierte Stahle : Gusseisen mit
Deseription Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl UndWe i Nichtrostender Stahl Grauguss Kugelgraphit Temperguss
VDI 3323 1 2 3 4 B 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen
com ... N /] s |  H |
Material Aluminum- . Copper and CopperAlloys  Non Metallic : :
Description  wrought aIon Aluminum-cast, alloyed COBD Materials Heat Resistant Super Alloys Titanium Alloys
VDI3323 21 23 24 25 26 28 29 30 31 32 33 34 35! 36 37 38 | 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 920 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfohlen © © ©) © @) O O O O
G 11
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I Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS, NICHTEISEN- Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS,
LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE NICHTEISEN-LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE -

SERIE
HIGH-PERFORMANCE VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER umescmcmnm

HARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 37° HELIX ECKENRADIUS  scassaucrr [T\ TP Y

P Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen

» Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums moglich
» Effizientere Spaneabfuhr

P Féhigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken

P DLC-Beschichtung sorgt fiir Kantenfestigkeit und hervorragende Standzeiten

UNBESCHICHTET R

éi
5

DLC BESCHICHTET R ‘
v/ L1
. L2
Einheit : mm
Ecken Fras Schaft P Gesamt-
Uncoated DLC R D1 D2 L1 L2
E5H24935 JAH24935 R4.0 16.0 16 32 92
E5H24936 JAH24936 RO.5 16.0 16 64 125
E5H24937 JAH24937 R1.0 16.0 16 64 125
E5H24938 JAH24938 R1.5 16.0 16 64 125
E5H24939 JAH24939 R2.0 16.0 16 64 125
E5H24940 JAH24940 R2.5 16.0 16 64 125
E5H24941 JAH24941 R3.0 16.0 16 64 125
E5H24942 JAH24942 R4.0 16.0 16 64 125
E5H24200 JAH24200 R2.0 20.0 20 38 104
E5H24943 JAH24943 R2.5 20.0 20 38 104
E5H24944 JAH24944 R3.0 20.0 20 38 104
E5H24945 JAH24945 R4.0 20.0 20 38 104
E5H24946 JAH24946 RO.5 20.0 20 80 150
E5H24947 JAH24947 R1.0 20.0 20 80 150
E5H24948 JAH24948 R1.5 20.0 20 80 150
E5H24949 JAH24949 R2.0 20.0 20 80 150
E5H24950 JAH24950 R2.5 20.0 20 80 150
E5H24951 JAH24951 R3.0 20.0 20 80 150
E5H24952 JAH24952 R4.0 20.0 20 80 150
Frasdurchmesser Toleranz (mm)  |Schaftdurchmesser Toleranz
Durchmesser Toleranz
26 +/-0.008
Uber 26 ~ bis zu 810 +/-0.009 h5
Uber @10 ~ bis zu 16 +/-0.011
220 +/-0.013
© : Hervorragend O : Gut
150 [ M i i
Material Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl mbg'eﬂes'a“e Nichtrostender Stahl Grauguss ?&fgﬁ;’m‘ Temperguss
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 i 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 = 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen
o . ......._____nN_ . s |/ H |
Material Kr?éltjlrggl;?:rjm\g Alul_rgg}gjrr&g‘];ss Ku‘)(fgrg:g%ngﬂg?m N;\%tt:ﬁ:n Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierung
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 | 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 9 130 10 9 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

Empfohlen  © © © © (@) o (@) (@) o
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SERIE
HIGH-PERFORMANCE VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER UNBESCHICHTET lm

HARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 37° HELIX ECKENRADIUS mit HALSFREISCHLIFF o, ¢ gescriichrer | JAH25 |

» Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen

» Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums moglich
» Effizientere Spaneabfuhr

P Féhigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken

» DLC-Beschichtung sorgt fiir Kantenfestigkeit und hervorragende Standzeiten

UNBESCHICHTET R D3

D2 D1

Ya

DLC BESCHICHTET R /‘Iz -
>,

' L3
L2

L1

e Z will DLC
37° BESCHICHTET
Einheit : mm
Ecken Fras Schaft fegrss Lénge Gesamt- Hals
DLC R D1 D2 L1 L3 L2 D3

Uncoated
E5H25060 JAH25060 RO.5 6.0 6 10 20 63 5.7
E5H25901 JAH25901 R1.0 6.0 6 10 20 63 5.7
E5H25902 JAH25902 RO.5 6.0 6 13 30 72 5.7
E5H25903 JAH25903 R1.0 6.0 6 13 30 72 5.7
E5H25080 JAH25080 RO.3 8.0 8 12 25 75 74
E5H25904 JAH25904 R0.5 8.0 8 12 25 75 74
E5H25905 JAH25905 R0.8 8.0 8 12 25 75 74
E5H25906 JAH25906 R1.0 8.0 8 12 25 75 74
E5H25907 JAH25907 R1.2 8.0 8 12 25 75 74
E5H25908 JAH25908 R1.5 8.0 8 12 25 75 74
E5H25909 JAH25909 R1.6 8.0 8 12 25 75 74
E5H25100 JAH25100 R0.3 10.0 10 14 35 100 9.2
E5H25910 JAH25910 R0.5 10.0 10 14 35 100 9.2
E5H25911 JAH25911 R0.8 10.0 10 14 35 100 9.2
E5H25912 JAH25912 R1.0 10.0 10 14 35 100 9.2
E5H25913 JAH25913 R1.2 10.0 10 14 35 100 9.2
E5H25914 JAH25914 R1.5 10.0 10 14 35 100 9.2
E5H25915 JAH25915 R1.6 10.0 10 14 35 100 9.2
NACHSTE SEITE p
Frasdurchmesser Toleranz (mm)  |Schaftdurchmesser Toleranz
Durchmesser Toleranz
26 +/-0.008
Uber 26 ~ bis zu 210 +/-0.009 h5
Uber 10 ~ bis zu @16 +/-0.011
220 +/-0.013
© : Hervorragend O : Gut
1SO | —— M _
ey Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl W Stahk? Nichtrostender Stahl Grauguss %‘ui:ggggﬂi‘t't Temperguss
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 = 130 230
Empfohlen

fco .. N | s | H |
Mﬁgm Aluminium Aluminiumguss Kupfer und Kupferlegierung ~ Nichteisen Hitzebestandige Superlegierungen Titanlegierung

Knetlegierung Legierung (Bronze/Messing) Metalle
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35! 36 37 38 | 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 = 60 42 55
HB 60 100 75 0 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

Empfohlen  © © © © O (@) o (@) (@)
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o~
I Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS, NICHTEISEN- Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS,
LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE NICHTEISEN-LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE -

SERIE
HIGH-PERFORMANCE VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER UNBESCH.CHTETEE

HARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 37° HELIX ECKENRADIUS mit HALSFREISCHLIFF o, ks JAH25 |

P Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen

P Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums moglich
» Effizientere Spaneabfuhr

P Féhigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken

P DLC-Beschichtung sorgt fiir Kantenfestigkeit und hervorragende Standzeiten

UNBESCHICHTET § R D3
DLC BESCHICHTET R
v L1
L3
L2
Einheit : mm
Uncoated DLC R D1 D2 L1 L3 L2 D3

E5H25916 JAH25916 R2.4 10.0 10 14 35 100 9.2

E5H25120 JAH25120 R0O.5 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25917 JAH25917 R0.8 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25918 JAH25918 R1.0 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25919 JAH25919 R1.2 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25920 JAH25920 R1.5 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25921 JAH25921 R1.6 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25922 JAH25922 R2.0 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25923 JAH25923 R2.4 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25924 JAH25924 R2.5 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25925 JAH25925 R3.0 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25926 JAH25926 R4.0 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H25140 JAH25140 R1.0 14.0 14 18 45 125 13.0
E5H25927 JAH25927 R2.0 14.0 14 18 45 125 13.0
E5H25928 JAH25928 R3.0 14.0 14 18 45 125 13.0
E5H25929 JAH25929 R4.0 14.0 14 18 45 125 13.0
E5H25160 JAH25160 R0.8 16.0 16 20 50 125 15.0
E5H25930 JAH25930 R1.2 16.0 16 20 50 125 15.0

NACHSTE SEITED

Frasdurchmesser Toleranz (mm) | Schaftdurchmesser Toleranz

Durchmesser Toleranz
26 +/-0.008
Uber g6 ~ bis zu 210 +/-0.009 h5
Uber 10 ~ bis zu 16 +/-0.011
220 +/-0.013
© : Hervorragend O : Gut
150 | —— M
B Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl  HoieGete BEHE  Nichirostender Stahl | Grauguss Cussasen it Temperguss
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen
cemet . ... N s / u |
Material Aluminium Aluminiumguss Kupfer und Kupferlegierung ~ Nichteisen : 50 : y .
Knetlegierung Legierung (Bronze/Messing) Metalle Hitzebestandige Superlegierungen Titanlegierung
VDI 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

Empfohlen © ©) © ©) O O O O O
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SERIE
HIGH-PERFORMANCE VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER UNBESCHICHTET lm

HARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 37° HELIX ECKENRADIUS mit HALSFREISCHLIFF o, ¢ gescriichrer | JAH25 |

» Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen

» Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums moglich
» Effizientere Spaneabfuhr

P Fahigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken

» DLC-Beschichtung sorgt fiir Kantenfestigkeit und hervorragende Standzeiten

UNBESCHICHTET R D3
v
D2 D1l 7
i
DLC BESCHICHTET R
v L1
L3
L2
. 4 UN-
Einheit : mm

Ecken Fras Schaft fegrss Lénge Gesamt- Hals
DLC R D1 D2 L1 L3 L2 D3

Uncoated
E5H25931 JAH25931 R1.6 16.0 16 20 50 125 15.0
E5H25932 JAH25932 R2.0 16.0 16 20 50 125 15.0
E5H25933 JAH25933 R2.4 16.0 16 20 50 125 15.0
E5H25934 JAH25934 R2.5 16.0 16 20 50 125 15.0
E5H25935 JAH25935 R3.0 16.0 16 20 50 125 15.0
E5H25936 JAH25936 R3.2 16.0 16 20 50 125 15.0
E5H25937 JAH25937 R4.0 16.0 16 20 50 125 15.0
E5H25200 JAH25200 RO.8 20.0 20 25 65 150 19.0
E5H25938 JAH25938 R1.2 20.0 20 25 65 150 19.0
E5H25939 JAH25939 R1.6 20.0 20 25 65 150 19.0
E5H25940 JAH25940 R2.0 20.0 20 25 65 150 19.0
E5H25941 JAH25941 R2.4 20.0 20 25 65 150 19.0
E5H25942 JAH25942 R2.5 20.0 20 25 65 150 19.0
E5H25943 JAH25943 R3.0 20.0 20 25 65 150 19.0
E5H25944 JAH25944 R3.2 20.0 20 25 65 150 19.0
E5H25945 JAH25945 R4.0 20.0 20 25 65 150 19.0

Frasdurchmesser Toleranz (mm)  |Schaftdurchmesser Toleranz

Durchmesser Toleranz
26 +/-0.008
Uber 96 ~ bis zu 910 +/-0.009 h5
Uber 10 ~ bis zu 16 +/-0.011
220 +/-0.013
© : Hervorragend O : Gut
150 | M
Material : R s Hochlegierte Stahle : Gusseisen mit
Berrd Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl UndWerkzeugstahi Nichtrostender Stahl Grauguss Kugelgraphit Temperguss
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen
co . ...~ s | _H |
Material inum- ; Al Non Metalli ; ;
e w’%ﬂgm%’ﬁ'oy Aluminum-cast, alloyed COPP(%T&%%D'%ZTS) ) NEIEETE Heat Resistant Super Alloys Titanium Alloys
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 4
HRc 15 30 25 38 34 55 | 60 42 55
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfohlen  © © © © O O O O O
7G 15



o~
I Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS, NICHTEISEN- Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS,
LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE NICHTEISEN-LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE -

SERIE

HIGH-PERFORMANCE VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER umescmcmnm
HARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 37° HELIX bLC BESCH.CHTETm

» Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen

» Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums maglich
» Effizientere Spaneabfuhr

» Féhigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken

» DLC-Beschichtung sorgt fiir Kantenfestigkeit und hervorragende Standzeiten

UNBESCHICHTET
. SIS )

DLC BESCHICHTET L
L2
Einheit : mm
Fras Schaft s Gesamt-
Uncoated DLC D1 D2 L1 L2
E5H22030 JAH22030 3.0 6 8 52
E5H22040 JAH22040 4.0 6 11 55
E5H22050 JAH22050 5.0 6 13 57
E5H22060 JAH22060 6.0 6 13 57
E5H22901 JAH22901 6.0 6 13 72
E5H22902 JAH22902 6.0 6 24 75
E5H22080 JAH22080 8.0 8 19 63
E5H22903 JAH22903 8.0 8 32 75
E5H22100 JAH22100 10.0 10 22 72
E5H22904 JAH22904 10.0 10 40 100
E5H22120 JAH22120 12.0 12 26 83
E5H22905 JAH22905 12.0 12 48 100
E5H22140 JAH22140 14.0 14 30 89
E5H22160 JAH22160 16.0 16 32 92
E5H22906 JAH22906 16.0 16 64 125
E5H22200 JAH22200 20.0 20 38 104
E5H22907 JAH22907 20.0 20 80 150
E5H22250 JAH22250 25.0 25 50 125
Frasdurchmesser Toleranz (mm)  |Schaftdurchmesser Toleranz
Durchmesser Toleranz
23 +/-0.006
Uber @3 ~ bis zu 26 +/-0.008 hs
Uber 26 ~ bis zu 210 +/-0.009
Uber 10 ~ bis zu 16 +/-0.011
Uber 616 +/-0.013
O : Hervorragend O : Gut
15O | M i i
pankerel Unlegierter Stahl Niedriglegierer Stah LIS SEM  Nichtostender Stanl  Grauguss  GessaSen il Temperguss
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125, 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen
o ... _____nN_ 5 s |/ H |
Material Kr?éltjlrggl;?élrj\r}:\g Alugg}gﬂ?;“ Ku;{grg:]\ggumng N',\‘/’Igté'l'f:" Hitzebestandige Superlegierungen  Titanlegierung
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 9 130 10 9 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550

Empfohlen © ©) © ©) O O O O O

SERIE

HIGH-PERFORMANCE VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER UNBESCHICHTET lm
HARTMETALL, 3 SCHNEIDEN 37° HELIX mit HALSFREISCHLIFF o.c sescricrrer m

» Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen

» Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums moglich
» Effizientere Spaneabfuhr

P Fahigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken

» DLC-Beschichtung sorgt fiir Kantenfestigkeit und hervorragende Standzeiten

UNBESCHICHTET D3

.Iz D2 o1 %
DLC BESCHICHTET - ,,,

; L3
L2

L1

e Z il DLC
' 37° BESCHICHTET
Einheit : mm
Fras Schaft ieera Lange Gesamt- Hals
DLC D1 D2 L1 L3 L2 D3

16 76

Uncoated
E5H23060 JAH23060 6.0 6 10 20 75 5.7
E5H23080 JAH23080 8.0 8 12 25 75 7.4
E5H23100 JAH23100 10.0 10 14 35 100 9.2
E5H23120 JAH23120 12.0 12 16 40 100 11.0
E5H23140 JAH23140 14.0 14 18 45 125 13.0
E5H23160 JAH23160 16.0 16 20 50 125 15.0
E5H23200 JAH23200 20.0 20 25 65 150 19.0

Frasdurchmesser Toleranz (mm)  |Schaftdurchmesser Toleranz

Durchmesser Toleranz
26 +/-0.008
Uber 96 ~ bis zu 910 +/-0.009 h5
Uber 910 ~ bis zu 16 +/-0.011
220 +/-0.013
© : Hervorragend O : Gut
IS0 —— M
Material : o Hochlegierte Stahle : Gusseisen mit
Beschrel Unlegierter Stahl Niedriglegierter Stahl UndWerkzeugsiahi Nichtrostender Stahl Grauguss Kugelgraphit Temperguss
VDI 3323 1 2 3 4 B 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230
Empfohlen
com ... N /] s |  H |
e W’Lr\(l)l:]'gf'ﬂlgﬁgy Aluminum-cast, alloyed Cw’}%rrgrﬁe f per/)kllcys N;\)Anat“gﬁ;allshc Heat Resistant Super Alloys Titanium Alloys
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35! 36 37 38 | 39 40 41
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55
HB 60 100 75 920 130 10 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550
Empfohlen © © © © O O O O O
vG 17



o~
I Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS, NICHTEISEN- Fiir ALUMINIUM, ALUMINIUMGUSS,
LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE NICHTEISEN-LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE -

S
HIGH-PERFORMANCE VOLLHARTMETALL-SCHAFTFRASER ALY ZYLINDRISCH m?m EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

3-SCHNEIDEN ERWEITERTE LANGE - CHIP BREAKER e E5187 |

» Ausbalanciertes Frasen mit weniger Vibrationen

» Hohere Geschwindigkeiten bei geringerer Warmeentwicklung des Aluminiums moglich n=U./min. Vf=mm/min.
» Spanbrecher Verbessert die Spanabfuhr durch Verringerung der Spanlange 3 SCHNEIDEN ECKENRADIUS - NUTEN Vc =m/min. fz=mm/Zahn
» Fahigkeit, extremen Radialkréften entgegenzuwirken -
VDI Material Fraserdurchmesser (@)
1SO Ap | Parameter
5 323 geschreboung B T S - S N TR
ECKENRADIUS v Al 488 488 488
uminium- fz 0.076 0114 0.152 o 168 0.191
D2 <7 e Knetlegierung 100 1P n 25889 15533 12945 9708 7767
Z v 5918 5326 5918 4883 4439
i Vc 183 183 183 183 183
L1 uminium- fz 0.076 0.114 0.152 0.168 0.191
L e Gusslegierung P 10D n 9708 5825 4854 3641 2913
2219 1997 2219 1831 1665
Vc 268 268 268 268 268
Cﬁ RB zz Kupfer und fz 0051 0.102 0127 0.140 0152
DE n a E o / ‘ 2028 @“Pfef"/*%}eﬂ!"g) D | el n 14218 8531 7109 533 65
ronze / Messing \% 2167 2600 2708 2235 1950
— . Vc 503 503 503 503 503
Einheit : mm 29,1 Nichteisen- 10D 1.0D fz 0.102 0.191 0.254 0279 0.305
Ecken Eias Schaft Schnittla Metalle : : n 26685 16011 13342 10007 8005
Radius Durchmesser Durchmesser chnittlange vf 8134 9150 10167 8388 7320
PLAIN FLAT R D1 D2 L1 L2 i
E5186060 E5187060 R0.25 6.0 6 13 57 Ap
E5186902 E5187902 R0.25 6.0 6 24 75 %
E5186080 E5187080 R0.25 8.0 8 19 63 . )
E5186905 E5187905 RO.25 8.0 8 32 75 3 SCHNEIDEN ECKENRADIUS - BESAUMEN Ae
E5186100 E5I87100 RO.5 10.0 10 22 72 o VDI Material f . Fraserdurchmesser (@)
E5186908 E5187908 RO.5 100 10 40 100 3323 BBssdireibung Pt o T 00 | 120 | 160 | 200
E5186120 E5187120 R0O.5 12.0 12 26 83 Al 610 610 610 610
21~22 05D 15D 0.076 0114 0.152 0.168 0.191
E5186911 E5187911 RO.5 12.0 12 48 100 Knetlegierung : 32361 19417 16181 12136 9708
E5186160 E5187160 R1.0 16.0 16 32 92 xz 72%33 62‘34548 72%4? 621 &3 5254418
E5186914 E5187914 R1.0 16.0 16 64 125 PP Aluminium- L fz 0.076 0.114 0.152 0.168 0.191
Gusslegierun g : n 12945 7767 6472 4854 3883
E5186200 E5187200 R1.0 20.0 20 38 104 ] ] VE 2059 2663 2059 2441 2219
E5186917 E5187917 R1.0 20.0 20 80 150 Vc 351 351 351 351 351
Kupfer und fz 0.051 0.102 0.127 0.140 0.152
E5186901 E5187901 R1.5 6.0 6 13 57 26-28 Kupferleglerun 05D 15D n 18621 11173 9311 6983 5586
E5I86903 E5187903 R1.5 6.0 6 24 75 (Bronze / Messing vf 2838 3405 3547 2927 2554
Vc 625 625 625 625 625
E5186904 E5187904 R2.0 8.0 8 19 63 29.1 Nichteisen- 05D 15D fz 0.102 0.191 0.254 0279 0.305
b g : n 33157 19894 16579 12434 9947
E5186906 E5187906 R2.0 8.0 8 32 75 Metalle v il el e o s
E5186907 E5187907 R2.0 10.0 10 22 72
E5186909 E5187909 R2.0 10.0 10 40 100
E5186910 E5187910 R3.0 12.0 12 26 83
E5186912 E5187912 R3.0 12.0 12 48 100
E5186913 E5187913 R4.0 16.0 16 32 92 Ae
E5186915 E5I187915 R4.0 16.0 16 64 125 3 SCHNEIDEN ECKENRADIUS - BESAUMEN HSM (Leicht) e
E5186916 E5187916 R4.0 20.0 20 38 104 T -~ P e r——
e Lo B 20 Z B LG %0 5525 |_sesceibing S e T S N S B - S N T R
1006 1006 1006 1006 1006
21~22 Aluminium- 005D 2.0D fz 0.140 0.267 0.356 0.381 0419
Frasdurchmesser Toleranz (mm) Schaftdurchmesser Toleranz Knetlegierung {;f g;gég ggg%f %gggg ggg;g ;g?;}
Durchmesser Toleranz Aluminium Vc 366 366 366 366 366
26 +/-0.008 3 fz 0.140 0.267 0.356 0.381 0419
Uber 26 ~ bis zu 10 +/-0.009 h5 Schruppen Schruppen Zes Gusslegierung LR [ 2l n 19417 11650 9708 7281 5825
Uber 910 ~ bis zu 216 +/-0.011 v 8138 9321 10357 8323 7324
. Vc 564 564 564 564 564
020 +/-0.013 ~—_ Schlichten ~—_Schlichten Kupfer und f2 0.114 0216 0292 0.330 0.356
“o7f Kupferlegierung 005D 20D 29921 17953 14961 11220 8976
© : Hervorragend O : Gut (Bronze / Messing) Vf 10260 11628 13110 11115 9576
IS0 — Nichtei Vc 1021 1021 1021 1021 1021
e Unlegierter Staf Niedriglegerter Sahl  HeCRIIe BEE  Nitrostender Stahl  Grauguss | GeisseiSen L Temperguss 29.1 Il'\:/le'fal ﬂ:n 005D 200 [ 2 B oiet st s
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Vf 37147 42100 47465 38695 34051
HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 —a
Empfohlen
cowl N s | _H | Ap
Material Kﬁéltjjrgé?::m\g Alulgg}gﬁ]nr?;ss Kup(fgrrgnngg,hp;esr:%g;ng Nﬁ'gg'ﬁ:" Hitzebesténdige Superlegierungen  Titanlegierung
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 3 3 36 37 38 39 40 41 v
l-||-IF§3 60 100 75 90 130 110 920 100 21050 2%% 225% 33580 33;0 400Rm 1050 Rm 555% 663% :020 5?5% Ae
— S

Empfohlen  © © © © (@) o (@) (@) o
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LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE NICHTEISEN-LEGIERUNGEN UND KUNSTSTOFFE -
E5H22,JAH22, E5H23, JAH23 s:xc E5186, E5187 scr:

n=U./min. Vf=mm/min. n=U./min. Vf=mm/min.
3 SCHNEIDEN - NUTEN Vc =m/min. fz=mm/Zahn 3 SCHNEIDEN ECKENRADIUS - NUTEN Vc =m/min. fz=mm/Zahn
| VDI Material A p : Fraserdurchmesser (@) 150 VDI Materlal A . A Fraserdurchmesser (@)
. 488 488 488 288 Ve 488 288
21~22 Aluminium- 10D 1.0D fz 0.025 0076 0114 0.152 0.168 o 191 0254 2122 Aluminium- oo 100 7 0076 0114 0.152 o 168 0.191
"~ Knetlegierung d n 51778 25889 15533 12945 9708 7767 6213 "~ Knetlegierung d n 25889 15533 12945 9708 7767
vf 3946 5918 5326 5918 4883 4439 4735 Vf 5918 5326 5918 4883 4439
. Ve 183 183 183 183 183 183 183 . Ve 183 183 183 183 183
Aluminium- 100 100 2 0.025 0.076 0.114 0.152 0.168 0.191 0.254 2325 Aluminium- 100 100 0.076 0.114 0.152 0.168 0.191
23~25 Gusslegierung . n 19417 9708 5825 4854 3641 2913 2330 Gusslegierung . n 9708 5825 4854 3641 2913
Vf 1480 2219 1997 2219 1831 1665 1775 Vf 2219 1997 2219 1831 1665
Ve 268 268 268 268 268 268 268 Ve 268 268 268 268 268
26-28 |4 K‘; fler und I - 0.020 0051 0.102 0127 0.140 0152 0178 26-28 e 100 10D 0051 0.102 0127 014 0.152
BUP €rie 7 ierun d n 28436 14218 8531 7109 5332 4265 3412 Kupferlegierung 1. d n 14218 8531 7109 5332 4265
(Bronze / Messing, Vf 1733 2167 2600 2708 2235 1950 1820 (Bronze / Messing) Vf 2167 2600 2708 2235 1950
L Ve 503 503 503 503 503 503 503 o Ve 503 503 503 503 503
Nichteisen- 100 100 2 0.038 0.102 0.191 0.254 0279 0.305 0356 0.1 Nichteisen- oD 100 F 0.102 0.191 0.254 0.279 0.305
Metalle d d n 53370 26685 16011 13342 10007 8005 6404 b Metalle ; : n 26685 16011 13342 10007 8005
vf 6100 8134 9150 10167 8388 7320 6832 Vf 8134 9150 10167 8388 7320
’ Y R
Ap E Ap E
7, 7,
. Ae . Ae
3 SCHNEIDEN - BESAUMEN 3 SCHNEIDEN ECKENRADIUS - BESAUMEN
50 VDI Material A . Fraserdurchmesser (@) 150 VDI Material A p ; Fraserdurchmesser (@)

3323 | Beschreibung i _“ 3323 | Beschreibung Pyt 60 ] w00 1 20 | 160 [ 200 |
610 610 610 610 610 610 610 610 610 610
21~22 Aluminium- D 15D 0.025 0076 0114 0.152 0.168 0.191 0.254 2122 Aluminium- D 15D 0.076 0.114 0.152 0.168 0.191
Knetlegierung d 64723 32361 19417 16181 12136 9708 7767 Knetlegierung : 32361 19417 16181 12136 9708
Vf 4932 7398 6658 7398 6103 5548 5918 Vf 7398 6658 7398 6103 5548
Iy Ve 244 244 244 244 244 244 244 A Ve 244 244 244 244 244
F fz 0.025 0.076 0.114 0.152 0.168 0.191 0254 uminium- fz 0.076 0.114 0.152 0.168 0.191
278 Gusslegierung %20 19D n 25889 12945 7767 6472 4854 3883 3107 5 Gusslegierung %2 1D n 12945 7767 6472 4854 3883
vf 1973 2959 2663 2959 2441 2219 2367 Vf 2959 2663 2959 2441 2219
Ve 351 351 351 351 351 351 351 Ve 351 351 351 351 351
P Kxgpflerund I (- 0020 0051 0.102 0.127 0.140 0.152 0178 T it vind K 0051 0.102 0.127 0.14 0152
Kupferlegierun . n 37242 18621 11173 9311 6983 5586 4469 Kupferlegierung 0. : n 18621 11173 9311 6983 5586
(Bronze / Messing \%i 2270 2838 3405 3547 2927 2554 2384 (Bronze / Messing) Vf 2838 3405 3547 2927 2554
Nichtei Ve 625 625 625 625 625 625 625 L Vc 625 625 625 625 625
ichteisen- 05D 15D 2 0.038 0.102 0.191 0.254 0.279 0.305 0.356 Nichteisen- 05D 15D 2 0.102 0.191 0.254 0.279 0.305
Metalle b d n 66314 33157 19894 16579 12434 9947 7958 Metalle 6 d n 33157 19894 16579 12434 9947
vf 7580 10106 11370 12633 10422 9096 8489 Vf 10106 11370 12633 10422 9096

g %‘ Ap
Ae
L _ Ae

3 SCHNEIDEN - BESAUMEN HSM (Leicht)

VDI Material A ; Fraserdurchmesser (@)
323 | geschrebung PP 50 T 60 1 w0 | 120 | 160 | w0 | 250

1006 1006 1006 1006 1006 1006 1006
21~27 Aluminium- oosnl oo 0053 0.140 0267 0356 0381 0419 0495
Knetlegierun d 106740 53370 32022 26685 20014 16011 12809
g g

Ve 17080 22367 25621 28467 22876 20131 19033

- Ve 366 366 366 366 366 366 366

2325 Aluminium- oosnl 200 0,053 0.140 0.267 0356 0381 0419 0495
Gusslegierung " . n 38834 19417 11650 9708 7281 5825 4660

Vf 6214 8138 9321 10357 8323 7324 6924

Ve 564 564 564 564 564 564 564

2628 1 Kt;pfler und o 0043 0.114 0216 0292 0.330 0.356 0.406
HRISIEIISRNe < d n 59842 29921 17953 14961 11220 8976 7181
(Bronze / Messing) vf 7752 10260 11628 13110 11115 9576 8755

o Ve 1021 1021 1021 1021 1021 1021 1021
Nichteisen- 005D 20D 2 0.086 0.229 0432 0.584 0.635 0.699 0813
Metalle . . n 108331 54166 32499 27083 20312 16250 13000
Vf 28066 37147 42100 47465 38695 34051 31699

— }4&

20 717G G 21



22

76

HOCHWERTIGE PRODUKTE und PUNKTLICHE LIEFERUNG
WELTWEIT

Seit 1982 hat sich YG-1 der Qualitat, Innovation und dem einzigartigen Kundenerlebnis verschrieben.
Unsere Leistung und Erfahrung haben YG-1 weltweit den Ruf eines der fiihrenden Hersteller von hochwertigen

Schneidwerkzeuglosungen eingebracht. Diese globale Prasenz erstreckt sich Gber 75 Lander mit internationalen
Logistikzentren, die unseren Kunden den bestmdglichen Service bieten - heute und morgen.

EUROPE

g A seGium o= FINLAND N Ay PORTUGAL SR SLOVENIA = THENETHERLANDS
=~ CROATIA Il A FRANCE g UTHUANIA | | ROMANIA T SPAN M TURKIVE
lpem CZECHREPUBLIC B GERMANY U= NORWAY EP= SWEDEN SIE UNITEDKINGDOM =23 DENMARK
= HUNGARY wsm POLAND W SERBIA IEA SWITZERLAND =22 AUSTRIA $== GREECE

B ABaniA B0l BOSNIA AND HERZEGOVINA W UKRAINE = UZBEKISTAN WS BULGARIA
&= estonia

ASIA PACIFIC

§5R AUSTRALIA W= |NDONESIA EE MALAYSIA @2 SOUTH KOREA EA ViETNAM
Bl cHINA . ISRAEL & PAKISTAN Bl TAWAN

IEA HONG KONG @ JAPAN N PHILIPPINES === THAILAND

= INDIA IEEll SAUDIARABIA @™ SINGAPORE = UNITED ARAB EMIRATES

AMERICAS

EEA BrAzL I*0 canapa m== COLOMBIA B:A mexico W= UNITED STATES
AFRICA

= EGYPT B> SOUTH AFRICA
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Office

YG-1 Deutschland GmbH
Telefon: +49 6173 9667-0
https://www.yg-1.de
E-Mail: sales@yg-1.de



ALU-POWER HPC

Behalten Sie lhren Vorteil:

GESCHWINDIGKEIT, KRAFT & SCHARFE.

Scannen Sie diesen QR-Code, um
unsere ALU-POWER HPC-Werkzeuge bei der Arbeit zu sehen..

7

Office

YG-1 Deutschland GmbH
Telefon: +49 6173 9667-0
https://www.yg-1.de
E-Mail: sales@yg-1.de

m Die Informationen dienen nur als Referenz. Die Spezifikationen der Werkzeuge kdnnen ohne vorherige Ankiindigung geandert werden.

Obwohl wir uns bemiihen, genaue und aktuelle Informationen zur Verfiigung zu stellen, konnen wir nicht garantieren, dass sie jede spezielle
Anwendung abdecken. YG-1 oder die Herausgeber haften nicht fiir Schéden, die durch die Nutzung der Informationen entstehen.
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Suchen Sie in den sozialen Medien nach 'YG-1'. YGT1YEHPC230811002




