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* Die AL-Serie realisiert eine stabile und hocheffiziente Bearbeitung. -
+ Lange 2xD um die Steifigkeit zu erh6hen und die beste Kostenleistung zu erzielen.
38 verschiedene Typen verfiigbar o
>
LTI T DRM SCHNEIDENLANGE o SCHAFT GESAMT
D 1 d L
AL2D-2-0,5 0,5 1 4 45
AL2D-2-0,6 0,6 12 4 45 E
AL2D-2-0,7 07 14 4 45 S
AL2D-2-0,8 0,8 1,6 4 45
AL2D-2-0,9 0,9 18 4 45
AL2D-21 1 2 4 45
~
AL2D-2-111 1,1 2,2 4 45 o
D
AL2D-21,2 1,2 24 4 45 -
AL2D-21,3 1,3 26 4 45
AL2D-211,4 14 2,8 4 45
AL2D-21,5 1,5 3 4 45 o
AL2D-2-1,6 1,6 32 4 45 o
0
AL2D-21,7 1,7 34 4 45
AL2D-21,8 1,8 36 4 45
AL2D-21,9 1,9 3,8 4 45 _
N
AL2D-2-2 2 4 9 4 45 e}
wn
AL2D-2-2,1 21 42 4 45 o
AL2D-2-2,2 2,2 44 4 45
AL2D-2-2,3 2,3 46 4 45
AL2D-2-2,4 2,4 48 4 45 @
AL2D-2-2,5 2,5 5 4 45 g
AL2D-2-2,6 2,6 52 4 45 =
AL2D-2-2,7 2,7 54 4 45
AL2D-2-2,8 2,8 5,6 4 45
(o]
AL2D-2-2,9 2,9 5.8 6 50 2
AL2D-2-3 3 6 6 50 3
m
AL2D-2-3,5 3,5 7 6 50
AL2D-2-4 4 8 6 50
AL2D-2-4,5 4,5 9 6 55 >
3
AL2D-2-5 5 10 6 55 o
wn
AL2D-2-5,5 5,5 11 6 55 o
AL2D-2-6 6 12 - 6 55
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ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE ve SCHAFT GESAMT
D I d L
mM
o
= AL2D-2-7 7 14 9° 8 70
AL2D-2-8 8 16 = 3 70
AL2D-2-9 9 18 9° 10 75
AL2D-2-10 10 20 - 10 75
] AL2D-2-11 1 22 9° 12 30
[ws]
AL2D-2-12 12 2 s 12 80
]
g L —
> _ - 45°
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« Unsere originale DLC-BESCHICHTUNCG fiir langere Standzeiten.
~
& . ..
B 22 verschiedene Typen verfiigbar
ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE ve SCHAFT GESAMT
D I d L
=y AL2D-2DLC-0,5 0,5 1 4 45
@ AL2D-2DLC-0,6 0,6 12 4 45
=
AL2D-2DLC-0,7 0,7 14 4 45
AL2D-2DLC-0,8 0,8 16 4 45
_ AL2D-2DLC-0,9 0,9 18 4 45
A
S AL2D-2DLC-1 1 2 4 45
a AL2D-2DLC-1,5 15 3 4 45
AL2D-2DLC-2 2 4 9° 4 45
AL2D-2DLC-2,5 2,5 5 4 45
. AL2D-2DLC-3 3 6 6 50
o
g AL2D-2DLC-3,5 3,5 7 6 50
= AL2D-2DLC-4 4 8 6 50
AL2D-2DLC-4,5 4,5 9 6 55
AL2D-2DLC-5 5 10 6 55
(]
2 AL2D-2DLC-5,5 5,5 1 6 55
3 AL2D-2DLC-6 6 12 - 6 55
m
AL2D-2DLC-7 7 14 9° 8 70
AL2D-2DLC-8 8 16 - 8 70
. AL2D-2DLC-9 9 18 9° 10 75
3
o AL2D-2DLC-10 10 20 - 10 75
w
c AL2D-2DLC-11 1 22 9° 12 80
AL2D-2DLC-12 12 24 - 12 80
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AL2D-2 & AL2D-2DLC

M
" . s}
Empfohlene Schnittbedingungen =
N
Aluminium ]
Kupferlegierungen 8
Elektrolyt-Kupfer
Messing / Bronze
Duroplaste
Seite Vollnuten o
D b=
Vc fz Vc fz
0,5 31 0,01000 31 0,00750
1 63 0,01750 63 0,01000
15 94 0,02000 94 0,01250
2 126 0,02500 126 0,01500 ”
2,5 157 0,03000 157 0,01750 E
3 188 0,03750 188 0,02250 =
4 251 0,04250 251 0,02750
5 314 0,05000 300 0,03403
6 377 0,05500 300 0,04088
7 380 0,06647 299 0,04778 o
8 380 0,07947 299 0,05462 A
9 379 0,08955 300 0,06132 Urg
10 380 0,09917 302 0,06771
i 380 011364 301 0,07471
12 381 012376 302 0,08750
Seite Volinuten
wn —
c - S
:E,-' 1.5D Y
- jn
& A
w 0.2D
—
* Passen Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub mit der gleichen Geschwindigkeit an. P
» Verwenden Sie eine starre und prazise Maschine und Werkzeughalter. LEn
« Passen Sie die Frasbedingungen an, wenn Vibrationen und ungewohnliche Gerdusche auftreten, abhangig [l
von der Steifigkeit der Maschine und des Spannhalters oder der Spanngung des Werkstiicks.
« Es wird wasserldsliche Schneidflissigkeit empfohlen.
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o » Die AL-Serie realisiert eine stabile und hocheffiziente Bearbeitung.
+ Lange 2xD um die Steifigkeit zu erh6hen und die beste Kostenleistung zu erzielen.
o 14 verschiedene Typen verfiigbar
>
ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE ve SCHAFT GESAMT
D I d L
AL3D-21 1 3 4 45
g AL3D-21,5 15 45 4 45
S AL3D-2-2 2 6 4 45
AL3D-2-2,5 2,5 75 9° 4 45
AL3D-2-3 3 9 6 50
AL3D-2-4 4 12 6 50
c
Ur% AL3D-2-5 5 15 6 55
- AL3D-2-6 6 18 - 6 60
AL3D-2-7 7 21 9° 8 70
AL3D-2-8 8 24 - 8 70
=y AL3D-2-9 9 27 9° 10 75
@ AL3D-2-10 10 30 - 10 75
0
AL3D-2-11 n 33 9° 12 90
AL3D-2-12 12 36 - 12 90
~
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* Unsere originale DLC-BESCHICHTUNG fir langere Standzeiten. -
14 verschiedene Typen verfiigbar o
>
ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE ve SCHAFT GESAMT
D | d L
AL3D-2DLC-1 1 3 4 45
AL3D-2DLCA1,5 15 45 4 45 a
AL3D-2DLC-2 2 6 4 45 )
AL3D-2DLC-2,5 2,5 75 9° 4 45
AL3D-2DLC-3 3 9 6 50
AL3D-2DLC-4 4 2 6 50
~
AL3D-2DLC-5 5 15 6 55 U%
D
AL3D-2DLC-6 6 18 - 6 60 -
AL3D-2DLC-7 7 21 9° 8 70
AL3D-2DLC-8 8 24 - 8 70
AL3D-2DLC-9 9 27 9° 10 75 =
AL3D-2DLC-10 10 30 - 10 75 @
=y
AL3D-2DLC-1 n 33 9° 12 90
AL3D-2DLC-12 12 36 - 12 90
~
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AL3D-2 & AL3D-2DLC

mM
s} " .
= Empfohlene Schnittbedingungen
N
- Aluminium
8 Kupferlegierungen
Elektrolyt-Kupfer
Messing / Bronze
Duroplaste
=} Seite Vollnuten
> D
Vc fz Vc fz
1 63 0,01000 63 0,00750
15 94 0,01250 94 0,01000
2 126 0,01500 126 0,01000
w 2,5 157 0,01750 157 0,01250
E 3 188 0,02250 188 0,01500
= 4 251 0,02500 239 0,01974
5 314 0,03000 243 0,02419
6 330 0,04000 236 0,03000
7 330 0,05000 242 0,03636
_ 8 327 0,06154 41 0,04167
A El 331 0,06838 240 0,04706
ua 10 330 0,08095 239 0,05592
n 332 0,08854 238 0,06159
12 332 0,09659 241 0,07031
Seite Volinuten
oy — !
— 3 D
=5 E 1.5D 1D
) [=4
S ) *I 0.2D t
« Stellen Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub mit der gleichen Geschwindigkeit ein.
5 » Verwenden Sie eine starre und prazise Maschinen und Werkzeughalterhalter.
a. * Passen Sie die Frasbedingungen an, wenn Vibrationen und ungewdhnliche Gerausche durch die Bedingungen
al der Maschine, des Werkzeughalters und der Werkstickspannung auftreten.
» Wasserlosliche Schneidflissigkeit wird empfohlen.
es}
(@]
0
)
jun}
[wp}
m
=
3
Q.
m
>
jun}
=
QU
1%}
(2]
3

reich advanced technology tools




AL4D-2 -REEEE

m
: =
¥
Y : )
oo
e T T e ,
=} s -
® .L_J
L 4
o
m
* Die AL-Serie realisierte eine stabile und hocheffiziente Bearbeitung. -
« Eine stabile, hervorragende Oberflache auf einer groRen Flache und kein Rattern beim Hochgeschwindigkeitsfrasen
* Realisierte hocheffiziente Bearbeitung durch die Verwendung von 3 Nuten.
14 verschiedene Typen verfiigbar o
>
ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE ve SCHAFT GESAMT
D | d L
AL4D-2-1 1 4 4 50
AL4D-2-1,5 1,5 6 4 50 E
AL4D-2-2 2 8 4 50 S
AL4D-2-2,5 2,5 10 9° 4 50
AL4D-2-3 3 12 6 55
AL4D-2-4 4 16 6 60
~
AL4D-2-5 5 20 6 65 o
D
AL4D-2-6 6 24 - 6 75 -
AL4D-2-7 7 28 9° 8 90
AL4D-2-8 8 32 - 8 90
AL4D-2-9 9 36 9° 10 100 =
AL4D-2-10 10 40 - 10 100 o
0
AL4D-2-11 1 44 9° 12 110
AL4D-2-12 12 48 - 12 110
~
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o * Unsere originale DLC-BESCHICHTUNG fur langere Standzeiten.
o 14 verschiedene Typen verfiigbar
>
ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE ve SCHAFT GESAMT
D | d L
AL4D-2DLC-1 1 4 4 50
E ALAD-2DLC-1,5 15 6 4 50
s AL4D-2DLC-2 2 8 4 50
AL4D-2DLC-2,5 2,5 10 g° 4 50
AL4D-2DLC-3 3 12 6 55
AL4D-2DLC-4 4 16 6 60
~
" AL4D-2DLC-5 5 20 6 65
)
- AL4D-2DLC-6 6 24 - 6 75
AL4D-2DLC-7 7 28 g° 8 90
AL4D-2DLC-8 8 32 - 8 90
3 AL4D-2DLC-9 9 36 9° 10 100
@ AL4D-2DLC-10 10 40 - 10 100
=
AL4D-2DLC-11 1 44 g° 12 10
AL4D-2DLC-12 12 48 - 12 110
~N
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AL4D-2 & AL4D-2DLC

M
" . us]
Empfohlene Schnittbedingungen =
N
Aluminium ]
Kupferlegierungen 8
Elektrolyt-Kupfer
Messing / Bronze
Duroplaste
D Vc fz o
1 63 0,01 =
15 94 0,009
2 126 0,008
2,5 157 0,009
3 188 0,010
4 251 0,01 ”
- =
5 275 0,010 !'4,
6 273 0,012
7 277 0,013
8 276 0,013
9 274 0,015
10 276 0,015 ?
n 276 0,016 va
12 275 0,017 -
" —
E 4D
3
=) 0.1D 3
™ — |- =
w
)
0
« Stellen Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub mit der gleichen Geschwindigkeit ein.
» Verwenden Sie eine starre und prazise Maschinen und Werkzeughalterhalter.
* Passen Sie die Frasbedingungen an, wenn Vibrationen und ungewdhnliche Gerausche durch die Bedingungen =~
der Maschine, des Werkzeughalters und der Werkstlickspannung auftreten. S
» Wasserlosliche Schneidflissigkeit wird empfohlen. v
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o * Dieser Frdser weil3t auf einer grofien Fldche eine stabile, hervorragende Oberflache auf und es tritt auch beim
Hochgeschwindigkeitsfrasen kein Rattern auf.
o 14 verschiedene Typen verfiigbar
>
ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE ve SCHAFT GESAMT
D | d L
AL5D-2-1 1 5 4 50
E AL5D-2-1,5 1,5 75 4 50
S ALSD-2-2 2 10 4 50
AL5D-2-2,5 2,5 12,5 9° 4 50
AL5D-2-3 3 15 6 55
AL5D-2-4 4 20 6 60
~
u% AL5D-2-5 5 25 6 65
- AL5D-2-6 6 30 - 6 75
AL5D-2-7 7 35 9° 8 90
AL5D-2-8 8 40 - 8 90
o AL5D-2-9 9 45 9° 10 100
o AL5D-2-10 10 50 - 10 100
0
AL5D-2-11 1 55 9° 12 110
AL5D-2-12 12 60 - 12 110
~
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* Unsere originale DLC-BESCHICHTUNG fir langere Standzeiten. -
14 verschiedene Typen verfiigbar o
p
AT YR DRM SCHNEIDENLANGE s SCHAFT GESAMT
D | d L
AL5D-2DLC-1 1 5 4 50
AL5D-2DLC-1,5 1,5 75 4 50 E
ALSD-2DLC-2 2 10 4 50 >
AL5D-2DLC-2,5 2,5 12,5 9° 4 50
AL5D-2DLC-3 3 15 6 55
ALSD-2DLC-4 4 20 6 60
~
AL5D-2DLC-5 5 25 6 65 U%
D
AL5D-2DLC-6 6 30 - 6 75 -
AL5D-2DLC-7 7 35 9° 8 90
AL5D-2DLC-8 8 40 - 8 90
AL5D-2DLC-9 9 45 9° 10 100 Y
AL5D-2DLC-10 10 50 - 10 100 @
0
AL5D-2DLC-11 1 55 9° 12 110
AL5D-2DLC-12 12 60 - 12 10
~
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AL5D-2 & AL5D-2DLC

mM
us] N .
= Empfohlene Schnittbedingungen
N
- Aluminium
8 Kupferlegierungen
Elektrolyt-Kupfer
Messing / Bronze
Duroplaste
=) Besdumen
> D
Vc fz
1 63 0,010
15 94 0,008
2 126 0,008
wn 2,5 157 0,008
E 3 188 0,008
= 4 226 0,010
5 229 0,010
6 226 0,0m
7 231 0,012
8 229 0,012
~
fom El 229 0,014
T 10 229 0,014
n 232 0,015
12 230 0,015
a
= E 5D
S E ]
1%} -—
5 % —»l—ojD
« Stellen Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub mit der gleichen Geschwindigkeit ein.
5 « Verwenden Sie eine starre und prdzise Maschinen und Werkzeughalterhalter.
a. * Passen Sie die Frasbedingungen an, wenn Vibrationen und ungewdhnliche Gerausche durch die Bedingungen
al der Maschine, des Werkzeughalters und der Werkstickspannung auftreten.
» Wasserlosliche Schneidflissigkeit wird empfohlen.
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* Die AL-Serie realisierte eine stabile und hocheffiziente Bearbeitung. -
« Eine stabile, hervorragende Oberfldche auf einer grolRen Flache und kein Rattern beim Hochgeschwindigkeitsfrasen
* Realisierte hocheffiziente Bearbeitung durch die Verwendung von 3 Nuten.
14 verschiedene Typen verfiigbar o
>
ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE ve SCHAFT GESAMT
D | d L
AL3D-345-1 1 3 4 60
AL3D-345-2 2 6 4 60 E
AL3D-345-3 3 9 12° 6 60 :'-:_-
AL3D-345-4 4 12 6 70
AL3D-345-5 5 15 6 80
AL3D-345-6 6 18 - 6 80
~
AL3D-345-8 8 24 - 8 90 o
D
AL3D-345-10 10 30 - 10 100 -
AL3D-345-12 12 36 - 12 10
=
Empfohlene Schnittbedingungen =8
)
=y
N « Stellen Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den
Vorschub mit der gleichen Geschwindigkeit ein.
» Verwenden Sie eine starre und prazise Maschinen und
Aluminium Werkzeughalter. >
Kupferlegierungen » Passen Sie die Frasbedingungen an, wenn Vibrationen 3.
Elektrolyt-Kupfer und ungewdhnliche Gerdusche durch die Bedingungen §
MESDS'”9/| Bronze der Maschine, des Werkzeughalters und der Werkstiick-
uroplaste spannung auftreten.
» Wasserlosliche Schneidfliissigkeit wird empfohlen.
Bohren | Vollnuten |Besdumen g:’
D Vc =
fz fz fz ©
3
1 63 0,002 0,008 0,020
2 126 0,003 0,012 0,030
3 188 0,003 0,017 0,033
4 251 0,003 0,018 0,037 o
5 314 0,003 0,020 0,045 %’
6 351 0,004 0,023 0,054 5
8 349 0,005 0,034 0,072 =
10 349 0,005 0,045 0,098
12 351 0,005 0,057 0,120
Seite Vollinuten
a >
g D =
2 a0 - | 1o b
g ] ¥ 5
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—
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o » Die AL-Serie realisieren eine stabile und hocheffiziente Bearbeitung.
* Verbesserte Bohrleistung!
* Leistungsstarke Schwerzerspanung mit besserer Spanabfuhr.
 Zwischenabmessungen sind Semi-Standard-Artikel
o 124 verschiedene Typen verfiigbar
>
ARTIKELNUMMER DRM | DRM | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE |, SCHAFT | GESAMT
D d2 I n d L
ALZ345-1x3 1 0,95 15 3 4 45
g ALZ345-1x5 1 0,95 15 5 4 60
o
o B Azzas10a3 1 1,05 17 33 4 45
B Auzaasaas 1,2 1715 18 3,6 4 45
B Azzasa3a 13 125 2 3,9 4 45
B A.zassaaxa2 14 135 2 42 4 45
~
& ALZ3451,5x4,5 15 145 23 45 4 a5
)
- B Auzaasaexas 16 155 24 48 4 45
B | Auzaasaxs; 17 1,65 26 51 4 45
B Azzasasexsa 18 174 27 54 4 45
5 B | Awzaasaexs? 19 184 29 57 4 45
@ ALZ345-2x6 2 1,94 3 6 4 45
0
ALZ345-2x10 2 1,94 3 10 4 60
B | Auzaas2ixs3 2, 2 32 63 4 45
_ B | Awzass2,2:66 2,2 21 33 6,6 4 45
N
S B | ALzzas23x69 2,3 22 35 6,39 4 a5
. 12°
a B Auzzas2ax,2 24 23 36 7.2 4 45
ALZ345-2,5x7,5 25 24 38 75 4 45
B Auzass2eas 2,6 245 39 78 6 55
@ B | A.zaas2,xen 27 2,55 41 81 6 55
o
= B Azzas28xss 2,8 265 4,2 8,4 6 55
> B | Auzaas2exs7 2,9 2,75 44 87 6 55
ALZ345-3x9 3 2,85 45 9 6 55
ALZ345-3x15 3 2,85 45 15 6 60
[wp}
° B Azzaszixes 31 295 47 9,3 6 55
3 B Auzaassaxoe 3,2 3,05 48 9,6 6 55
m
B Auzaassaxes 3,3 315 5 9,9 6 55
B | A.zaaszaxo,2 3,4 325 51 10,2 6 55
- ALZ345-3,5x10,5 3,5 335 53 10,5 6 55
jun |
> B Azzas36x0s 3,6 345 54 10,8 6 55
1%}
o B Auzaass g 37 3,55 5,6 1,1 6 55
B Auzaasszema 3,8 3,65 57 14 6 55
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AT DRM DRM SCHNEIDENLANGE | FREILANGE - SCHAFT GESAMT
D d2 1 I d L
ALZ345-3,9x11,7 3,9 375 59 17 6 55
ALZ345-4x12 4 38 6 12 6 55
ALZ345-4x20 4 38 6 20 6 70
ALZ345-4,1x12,3 a1 39 6,2 12,3 6 55
ALZ345-4,2x12,6 4,2 4 6,3 12,6 6 55
ALZ345-4,3x12,9 4,3 47 65 12,9 6 55
ALZ345-4,4x13,2 44 42 66 13,2 6 55
ALZ345-4,5x13,5 45 43 6.8 13,5 6 55
ALZ345-4,6x13,8 4,6 44 69 13,8 6 55
ALZ345-4,7x14,1 4,7 45 71 141 6 55
ALZ345-4,8x14,4 4,8 4,6 72 14,4 6 55
ALZ345-4,9x14,7 4,9 47 74 14,7 12° 6 55
ALZ345-5x15 5 48 75 15 6 55
ALZ345-5x24 5 438 75 24 6 80
ALZ345-5,1x15,3 51 4,9 77 15,3 6 55
ALZ345-5,2x15,6 5,2 5 78 15,6 6 55
ALZ345-5,3x15,9 53 51 8 15,9 6 55
ALZ345-5,4x16,2 54 5.2 8,1 16,2 6 55
ALZ345-5,5x16,5 5,5 53 83 16,5 6 55
ALZ345-5,6x16,8 56 54 84 16,8 6 55
ALZ345-5,7x17,1 57 55 8,6 17, 6 55
ALZ345-5,8x17,4 58 56 8,7 174 6 55
ALZ345-5,9x17,7 59 57 8,9 127 6 55
ALZ345-6 6 - 9 = - 6 110
ALZ345-6x18 6 58 9 18 - 6 60
ALZ345-6x30 6 58 9 30 6 80
ALZ345-6,1x18,3 6,1 59 9,2 18,3 8 70
ALZ345-6,2x18,6 6,2 6 93 18,6 8 70
ALZ345-6,3x18,9 6,3 6,1 95 18,9 8 70
ALZ345-6,4x19,2 6,4 6.2 96 19,2 8 70
ALZ345-6,5x19,5 6,5 63 9,8 19,5 8 70
ALZ345-6,6x19,8 6,6 64 99 19,8 8 70
ALZ345-6,7x20,1 6,7 65 10,1 20,1 8 70
ALZ345-6,8x20,4 6,8 6,6 10,2 20,4 8 70
ALZ345-6,9x20,7 6,9 67 104 20,7 12° 8 70
ALZ345-7x21 7 6.8 10,5 21 8 70
ALZ345-7,1x21,3 yA| 6,9 10,7 21,3 8 70
ALZ345-7,2x21,6 7,2 7 10,8 21,6 8 70
ALZ345-7,3x21,9 73 71 n 21,9 8 70
ALZ345-7,4x22,2 74 72 111 22,2 8 70
ALZ345-7,5x22,5 75 73 1,3 22,5 8 70
ALZ345-7,6x22,8 7,6 74 14 22,8 8 70
ALZ345-7,7x23,1 7,7 75 16 23,1 8 70
ALZ345-7,8x23,4 7,8 76 17 23,4 8 70
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ARTIKELNUMMER DRM DRM SCHNEIDENLANGE | FREILANGE ve SCHAFT GESAMT
D d2 1 n d L
mM
o
= B ALZ345-7,9x23,7 79 77 119 23,7 12° 8 70
ALZ345-8 8 78 12 5 - 8 120
ALZ345-8x24 8 118 12 24 - 8 70
ALZ345-8x40 8 78 12 40 8 90
] B | ALz345-81x24,3 8,1 79 12,2 24,3 10 75
[ws]
B ALZ345-8,2x24,6 8,2 8 123 24,6 10 75
H ALZ345-8,3x24,9 8,3 8.1 12,5 24,9 10 75
B ALZ345-8,4x25,2 8,4 8,2 12,6 25,2 10 75
B ALZ345-8,5x25,5 8,5 83 12,8 25,5 10 75
[ws}
= B ALZ345-8,6x25,8 8,6 84 129 25,8 10 75
H ALZ345-8,7x26,1 8,7 8,5 13,1 26,1 10 75
B ALZ345-8,8x26,4 8,8 8,6 13,2 26,4 10 75
B ALZ345-8,9x26,7 8,9 87 134 26,7 10 75
12°
£ ALZ345-9x27 9 8,8 13,5 27 10 75
S B | Azzas-91x273 91 89 137 273 10 75
H ALZ345-9,2x27,6 9,2 9 13,8 27,6 10 75
B ALZ345-9,3x27,9 9,3 91 14 27,9 10 75
B ALZ345-9,4x28,2 9,4 9,2 14,1 28,2 10 75
~
5 B | ALz34s-9,5x285 9,5 93 14,3 28,5 10 75
M
- B ALZ345-9,6x28,8 9,6 94 144 28,8 10 75
B ALZ345-9,7x29,1 9,7 9,5 14,6 29,1 10 75
B ALZ345-9,8x29,4 9,8 96 14,7 29,4 10 75
= B ALZ345-9,9%29,7 9,9 97 14,9 29,7 10 75
@ ALZ345-10 10 9.8 15 5 - 10 130
=
ALZ345-10x30 10 9,8 15 30 - 10 75
ALZ345-10x50 10 98 15 50 10 100
_ B ALZ345-10,1x30,3 10,1 9,9 15,2 30,3 12 30
A
s B | ALz34510,2x30,6 10,2 10 15,3 30,6 12 80
a B | ALz34510,3x30,9 10,3 10,1 15,5 30,9 12 80
B ALZ345-10,4x31,2 10,4 10,2 15,6 31,2 12 80
B ALZ345-10,5x31,5 10,5 10,3 15,8 31,5 12 30
w B ALZ345-10,6x31,8 10,6 104 159 31,8 12 80
o
g B ALZ345-10,7x32,1 10,7 10,5 16,1 32,1 12 80
= B ALZ345-10,8x32,4 10,8 10,6 16,2 324 12 80
B ALZ345-10,9x32,7 10,9 10,7 16,4 32,7 12° 12 30
ALZ345-11x33 n 10,8 16,5 33 12 80
(]
o B ALZ345-11,1x33,3 1,1 10,9 16,7 33,3 12 80
=l H ALZ345-11,2x33,6 11,2 1 16,8 33,6 12 80
m
B ALZ345-11,3x33,9 1,3 111 17 33,9 12 80
B ALZ345-11,4x34,2 1,4 11,2 171 34,2 12 80
> B ALZ345-11,5x34,5 1,5 113 173 34,5 12 80
3
o B ALZ345-11,6x34,8 1,6 14 174 34,8 12 80
wv
° B ALZ345-11,7x35,1 17 11,5 17,6 35,1 12 30
B ALZ345-11,8x35,4 11,8 1,6 177 35,4 12 80
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ARTIKELNUMMER DRM DRM SCHNEIDENLANGE FREILANGE ve SCHAFT GESAMT
D d2 | n d L
M
us]
ALZ345-11,9x35,7 1,9 11,7 17,9 35,7 12° 12 80 =
ALZ345-12 12 - 18 - - 12 150
ALZ345-12x36 12 1.8 18 36 - 12 80
ALZ345-12x60 12 1.8 18 60 12° 12 10
o
m
O
) LI —
_ - 45°
Drall
=)
>
o .
o BN -
oo
D. t g g
=1 £ |
MENEAN
L 0
(2]
o
* Unsere originale DLC-BESCHICHTUNG far langere Standzeiten. =
17 verschiedene Typen verfiigbar £
(1)
ARTIKELNUMMER DRM DRM SCHNEIDENLANGE | FREILANGE ve SCHAFT GESAMT
D d2 | In d L
ALZ345-DLC1 1 05 15 3 4 45
_|
ALZ345-DLC-1,5 1,5 145 23 4,5 4 45 =
w
ALZ345-DLC-2 2 1,94 3 6 4 45 jal
ALZ345-DLC-2,5 2,5 24 38 7,5 4 45
ALZ345-DLC-3 3 2,85 4,5 9 6 55
12°
ALZ345-DLC-3,5 3,5 3,35 53 10,5 6 55 6—\
ALZ345-DLC-4 4 3,8 6 12 6 55 ;
N
ALZ345-DLC-4,5 4,5 43 6,8 13,5 6 55 =
ALZ345-DLC-5 5 4,8 75 15 6 55
ALZ345-DLC-5,5 5,5 53 83 16,5 6 55
ALZ345-DLC-6 6 58 9 18 - 6 60 E’?
0
ALZ345-DLC-7 7 6,8 10,5 21 12° 8 70 I
jum
ALZ345-DLC-8 8 7.8 12 24 - 8 70
ALZ345-DLC-9 9 8,8 135 27 12° 10 75
ALZ345-DLC-10 10 9,8 15 30 - 10 75 o
m
ALZ345-DLC-11 1 10,8 16,5 33 12° 12 80 =3
3
ALZ345-DLC-12 12 11,8 18 36 - 12 80 =
>
jum )
2
Q
w
D
3
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ALZ345 & ALZ345-DLC

mM
us] N .
= Empfohlene Schnittbedingungen
N
o Aluminium
8 Kupferlegierungen
Elektrolyt-Kupfer
Messing / Bronze
Duroplaste
) Bohren | Vollnuten |Besdumen
> D Vc
fz fz fz
1 63 0,003 0,010 0,018
2 126 0,005 0,015 0,025
3 188 0,005 0,023 0,037
wn 4 251 0,007 0,030 0,042
E 5 314 0,007 0,037 0,052
= 6 351 0,007 0,045 0,063
7 350 0,008 0,052 0,073
8 349 0,010 0,062 0,084
El 351 0,008 0,070 0,094
B 10 349 0,009 0,078 0114
c n 349 0,010 0,086 0135
ua 12 351 0,01 0,093 0147
Seite Vollinuten
e —
g D
E 1D 1D
+
_5" £y 1] osp
=2
©
0
« Stellen Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub mit der gleichen Geschwindigkeit ein.
» VVerwenden Sie eine starre und prazise Maschinen und Werkzeughalterhalter.
* Passen Sie die Frdsbedingungen an, wenn Vibrationen und ungewdhnliche Gerdusche durch die Bedingungen
N der Maschine, des Werkzeughalters und der Werkstiickspannung auftreten.
> * Wasserlgsliche Schneidflissigkeit wird empfohlen.
=
us]
(@]
0
)
jun}
[wp}
m
=
3
Q.
m
>
jun}
=
QU
1%}
(2]
3
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m
« Abgesetzter Schaft fir Seitenfrasen. -
« Eckenradius C am Drallende bewirkt ein genaues seitliches Stufenfrasen.
5 verschiedene Typen verfiigbar o
>
ARTIKELNUMMER DRDM SCHNEIDIENLANGE SCHdAFI' GESII-\MT
AL-3LS-5 5 75 4 80
AL-3LS-6 6 9 4 80
AL-3LS-8 8 12 6 110
AL-3LS-10 10 15 8 130
AL-3L5-12 12 18 10 150
~
c
uva
o
_‘
Q
=
[m}
0
~
o
3
2
[m}
0
us]
o
0
I
3
[=p]
m
=
3
Q.
m
>
3
=
o8]
w
(2]
3
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AL-3LS

mM
us] N .
= Empfohlene Schnittbedingungen
N
- Aluminium
8 Kupferlegierungen
Elektrolyt-Kupfer
Messing / Bronze
Duroplaste
=) Volinuten |Besidumen
™ D Vc
fz fz
5 298 0,04474 | 0,67647
6 302 0,04375 | 0,67857
8 302 0,08333 | 0,62500
wn 10 298 0,09737 | 0,67568
E 12 298 011076 0,80000
-
Die oben angegebenen Frasbedingungen basieren auf einem 4D-Auskragldnge.
Bei mehr als 4D beachten Sie die folgende Tabelle.
~
o
@ N
Vorschub Schnitttiefe
Freilinge | Drehzahl
Vollnuten | Besiumen Vollnuten Besdumen
5D 70 % 70 % 60 % ap 1D x ae 0,050
= 6D 50 % 50 % 40 % ap 1D x ae 0,03D
E 7D 30 % 30 % 20 % ap 1D x ae 0,015D
0
« Stellen Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub mit der gleichen Geschwindigkeit ein.
=~ » Verwenden Sie eine starre und prazise Maschinen und Werkzeughalterhalter.
S_ * Passen Sie die Frasbedingungen an, wenn Vibrationen und ungewthnliche Gerdusche durch die Bedingungen
A der Maschine, des Werkzeughalters und der Werkstlckspannung auftreten.
= » Wasserlgsliche Schneidflissigkeit wird empfohlen.
us]
(@]
0
)
jun}
[wp}
m
=)
3
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m
>
jun}
=
QU
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(2]
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<3pm >20'000x 8 Sekunden
@

Gesamtsystemrundlauf Hervorragende Hochste Haltekraft & Rund- Einsatzbereite Werkzeuge
<3pmbei3xD Vibrationsdampfung laufgenauigkeit auch nach in 8 Sekunden mit der PCU
20.000-fachem Werkzeugwechsel 9500
Einfach SICHER powRgrip®
Werkzeug per Knopfdruck in Keine Hitzeentwicklung - Das Werkzeugspannsystem fiir
8 Sekunden gespannt Hohe Spannkraft heute und in Zukunft

reich Tools GmbH
Backergasse 5, 4707 Schliisslberg T +43 7248 68 537 www.reich.at



ALB225 THEE

Type | A o TYPE2 % P )

| e e o B 1z s= i BE

lnn e | i
&

R £0.01 R£0.01

NE2J

add

» Das einzigartige Schleifdesign von NS reduziert das Vibrieren beim Ecken- und Seitenfrdsen.

26 verschiedene Typen verfiigbar

=
>
ARTIKELNUMMER TYPE DI[!)M D:zM RA:IUS SCHNEIDIENLANGE FRE|||.1ANGE ve SCHdAFT GESII-\MT
ALB225-R0,3x0,45x3 I 06 | 056 | RO,3 0,45 3 12° 60
L§ ALB225-R0,4x0,6x4 [ 08 | 076 | RO 0,6 4 12° 60
= ALB225-R0,5x2 [ - 2 - 12° 60
ALB225-R0,5x0,75x5 [ 1 095 | RO,5 0,75 5 12° 60
ALB225-R0,5x0,75x10 [ 0,95 0,75 10 12° 60
ALB225-R0,75x3 [ - 3 - 12° 4 60
E ALB225-R0,75x1,1x7,5 [ 15 | 145 | RO,75 13 75 12° 60
< ALB225-R0,75x1,1x15 [ 145 13 15 12° 60
ALB225-R1x4 [ - 4 - 12° 60
ALB225-R1x1,5x10 [ 2 194 R1 1,5 10 12° 60
= ALB225-R1x1,5x20 [ 194 15 20 12° 60
E' ALB225-R1,5x6 [ = 6 - 12° 60
j ALB225-R1,5x2,5x15 [ 3 285 | R15 2,5 15 12° 60
ALB225-R1,5x2,5x30 [ 2,85 2,5 30 12° 70
_ ALB225-R2x8 [ - 8 - 12° 70
g_ ALB225-R2x3x20 [ 4 38 R2 3 20 12° 80
ﬁ ALB225-R2x3x40 [ 38 3 40 12° ; 90
ALB225-R2,5x10 [ - 10 - 12° 80
ALB225-R2,5x3,5x25 [ 5 48 | R25 3,5 25 12° 80
w ALB225-R2,5x3,5x50 [ 48 3,5 50 12° 100
% ALB225-R3x12 [ - 12 - - 90
> ALB225-R3x6x30 [ 6 58 R3 6 30 - 90
ALB225-R3x6x60 [ 58 6 60 - 120
ALB225-R4x16 [ 8 - R4 16 - - 8 90
g ALB225-R5x20 [ 10 - RS 20 - - 10 100
3 ALB225-R6x24 [ 12 - R6 24 - - 12 110
m
z
o
o
3
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ALB225-DLC THEEER

M
s}
Type 1 - jE Type2 3 A r =
fa) o 1 2
(:‘:I |_1s o o
=) 2 s at:.g-[ _|L_qq_ H:LE
R=0.01 R0 B ‘
1 L

adad

* Unsere originale DLC-BESCHICHTUNG fir langere Standzeiten.

26 verschiedene Typen verfiigbar

=
pd
ARTIKELNUMMER Type | DRM | DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | . | SCHAFT |GESAMT
D | d2 R [ n d L
ALB225-R0,3x0,45x3DLC Il | 06 | 056 | RO3 045 3 60
ALB225-R0,4x0,6x4DLC Il | 08 | 076 | Ro4 0,6 4 60 a
ALB225-R0,5x2DLC | - 2 - 60 s
ALB225-R0,5x0,75x5DLC I 1 | 095 | ROS 0,75 5 60
ALB225-R0,5x0,75x10DLC | || 0,95 0,75 10 60
ALB225-R0,75x3DLC | - 3 - 4 60
ALB225-R0,75x1,1x7,5DLC | 15 | 145 | Ro,75 1 75 60 E
ALB225-R0,75x1,1x15DLC I 145 1 15 60 =
ALB225-R1x4DLC | - 4 - 60
ALB225-R1x1,5x10DLC I 2 194 | R 15 10 ) 60
ALB225-R1x1,5x20DLC I 1,94 15 20 E 60 S
ALB225-R1,5x6DLC | - 6 - 60 oy
ALB225-R1,5x2,5x15DLC I 3 | 28 | RS 25 15 60 -
ALB225-R1,5x2,5x30DLC I 2,85 25 30 70
ALB225-R2x8DLC | - 8 - 70 ~
ALB225-R2x3x20DLC I 4 | 38 | R2 3 20 80 S
ALB225-R2x3x40DLC I 38 3 40 30 g
ALB225-R2,5x10DLC ! - 10 - ° 80
ALB225-R2,5x3,5x25DLC I 5 | 48 | R25 3,5 25 80
ALB225-R2,5x3,5x50DLC I 438 3,5 50 100 w
ALB225-R3x12DLC | - 12 - - 30 %
ALB225-R3x6x30DLC I 6 | 58 | R3 6 30 - 30 >
ALB225-R3x6x60DLC I 58 6 60 - 120
ALB225-R4x16DLC | 8 - R4 16 - - 8 30
ALB225-R5x20DLC | 10 - RS 20 - - 10 100 g
ALB225-R6x24DLC ! 12 - R6 2 - - 12 110 =
™
1
o'
®
3
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ALB225 & ALB225-DLC

mM
s} " "
= Empfohlene Schnittbedingungen
- Aluminium
8 Kupferlegierungen
Elektrolyt-Kupfer
Messing / Bronze
Duroplaste
o L/D 210 L/D<10
= D R 1 1]
Vc fz ap ae Vc fz ap ae
0,6 03 045 3 38 0,025 01 02 75 0,250 01 02
0.8 04 0,6 4 50 0,025 01 02 101 0,250 01 02
2 - 63 0,050 03 03 126 0,333 03 03
o 1 05 0,75 5 63 0,038 0.3 0.3 94 0,333 0.3 0.3
~ 0,75 10 31 0,050 02 02 63 0,500 02 02
= 3 - 94 0,050 03 05 188 0,200 03 05
15 0,75 11 75 75 0,050 0.3 0,5 41 0,200 03 05
1N 15 47 0,050 02 03 94 0,333 02 03
4 - 126 0,050 05 05 188 0,267 05 05
2 1 15 10 94 0,050 03 05 126 0,300 03 0,5
§ 15 20 75 0,050 02 05 94 0,267 02 05
vi 6 - 170 0,056 0,6 1 236 0,160 0,6 1
3 15 2,5 15 41 0,053 0,6 1 188 0,150 0,6 1
2,5 30 13 0,050 03 1 4 0133 03 1
8 - 176 0,07 05 15 251 0133 05 15
4 2 3 20 151 0,063 0,5 15 201 0,125 0,5 15
= 3 40 101 0,063 03 15 151 om 03 15
5 10 - 188 07125 0.8 18 314 0139 0.8 18
= 5 2,5 3,5 25 126 0,125 0,8 1,8 236 0m 0,8 1,8
3,5 50 79 0150 05 18 157 om 05 18
12 - 226 07125 1 2 377 07125 1 2
6 3 6 30 151 0,125 1 2 283 0,133 1 2
6_\ 6 60 94 0120 0,6 2 188 0,100 0,6 2
=, 8 4 16 - 251 0,100 1 2 377 0,100 1 2
1%}
al 10 5 20 - 251 0,125 2 3 377 0,083 2 3
12 6 24 - 226 0,167 3 4 377 0,075 3 4
« Stellen Sie die Spindeldrehzahl und den Vorschub gleich ein.
@ » Verwenden Sie einen starre und prdzise Maschinen und Werkzeughalter.
= * Passen Sie die Frasbedingungen an, wenn Vibrationen und ungewdhnliche Gerausche auftreten,
o abhangig von der Steifigkeit der Maschine und des Werkzeughalters oder der Spanngung des Werkstticks.
» Wasserlosliche Schneidflissigkeit wird empfohlen.
[wp}
m
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Jetzt anmelden unter:

REICH
TOOLFINDER

Werkzeuge finden, einfach wie noch nie!

Das perfekt auf die Bedirfnisse unserer Kunden ausgerichtete User Interface ermdglicht einfa-
ches und zielgenaues Suchen im gesamten Werkzeugsortiment. Geben Sie Ihre Eckdaten zum
benotigten Produkt in das Filtersystem ein und erhalten Sie optimale Ergebnisse. Erstellen und
speichern Sie Ihre individuelle Werkzeugliste und bestellen Sie einfach und sicher online!

IHRE VORTEILE
IM UBERBLICK

« Bequeme und schnelle Erstellung
von Werkzeuglisten

*  Werkzeuge einfach online bestellen

“reich

» Speichern der Werkzeugliste im
persdnlichen Kundenkonto

e Nutzbar am Tablet oder Smartphone

» PDF-Export lhrer Werkzeuglisten

Toolfinder V2.0.2
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