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SCHAFTFRASER ARTIKEL NEU | SEMI | TYPE DO ZAHNE | SEITE
— — SMEZ120 0,03-0,1 1 8
— : | | sseaoo 0,1 4 9
— == —1 | sseso0 0,2-1 6 9
KUGELFRASER
i | SMB120 0,02-1 1 1
a—__ — SFB200 0,2-2 2 12
L | SSPB220 0,2-6 2 14
o ————— SSPBL220 0,2-2 2 17
e ) SSPBTN220 0,2-2 2 19
— ) SSB200 0,2-2 2 23
& — SSBL200 0,2-2 2 25
TORUSFRASER
— } | ssr200 0,1-2 2 27
= : SHR320 0,5-2 3 33
E SHPR400 0,1-3 4 35
— SSF120 0,2-2 1 a1
SCHAFTFRASER
e | PCDSE 0,1-1 2/6 46
‘ i DCMS 0,3-2 6/8/10 47
PEEEE——— )| ocens 0,5-6 2 as
DEEENEE—— ) | 0cHR230 0,5-6 2 51
KUGELFRASER
«—_ - ) PCDRB 0,1-6 - 54
e — ) DCMB 0,2-2 2 56
[ = J | bcre230 0,4-6 2 57
TORUSFRASER
‘ - J | PCDRS ‘ ‘ ‘ ‘ 0,3-1 ‘ 2/4/6 ‘ 59
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TECHNIK

GEEIGNET IN
GEHARTETEN
STAHLEN

14 x14 mm

MATERIAL: 1.3244/HAP40 - 64HRC

Werkstiickgrofie: 40x20mm
Kihimittel: Olnebel
Bearbeitungstiefe:  0,5mm
Laufzeit: 7h 30min
PROZESS VORSCHRUPPEN SCHRUPPEN
WERKZEUG MHRH430 @2.5x8  MHRH430 @ 1x4
SPINDELDREHZAHL [min-1] 8.000 20.000
VORSCHUB [mm/min] 1.000
ZUSTELLUNG APXAE [mm] 0,03x0,75 0,02x0,3
LAUFZEIT 13min 1h 44min

www.reich.at

CBN ist neben dem Diamanten das zweit
harteste Material, das fiir Werkzeuge ver-
wendet wird.

Das einzigartige Werkzeugdesign maxi-
miert die Leistung durch hohe Hdrte und
hohe Warmebestandigkeit.

Bei gehdrteten Stahlen wird eine stabile
Oberflachenqualitadt und eine lange Stand-
zeit erreicht.

Der CBN-Schaftfraser erreicht auch nach
der Bearbeitung von 30 Teilen eine kon-
stante Oberflachenqualitat.

CBN BESCHICHTETER
FRASER FRASER
1. TASCHE 0,9 um 1,0 pm
10. TASCHE 1,0 pm 6,2 um
20. TASCHE 1,2 pm S
30. TASCHE 1,0 pm -

SCHLICHTEN
KONTUR

SCHLICHTEN
BODEN

VORSCHLICHTEN

SSR200 @1xR0.02x1 SSE600 @1x2

30.000
600 300 90
0,005x%0,01 ~ 0.05 0,005x0,005 0,001x0,5

1h 18min 4h 15min



1 R15mm

Ed —
MATERIAL: 1.2083/STAVAX - 52HRC E
uwr
Kahlmittel: Olnebel =
Laufzeit: Th 50min »
PROZESS SCHRUPPEN SCHLICHTEN
WERKZEUG SMB120 R0.05
Vor der
SPINDELDREHZAHL [min-1] 80.000 Bearbeitung
VORSCHUB [mm/min] 200 50
ZUSTELLUNG APXAE [mm] 0,002x0,005 0,002x0,002
BEARBEITUNGSLANGE 7,7m Verschleill
1,83 pm
MATERIAL: 1.3343/PD613 - 60HRC | o/om] N
Kithimittel: Olnebel
Laufzeit: 14h 47min
BAUTEIL (1) NUT (2) NS-LOGO (3) ZAHNRAD
SCHRUPPEN  SCHRUPPEN  SCHLICHTEN SCHLICHTEN  SCHLICHTEN SCHLICHTEN
PROZESS
(BIS Z-0.03) (BIS Z-0.5) (SEITE) (BODEN) (SEITE) (BODEN)
WERKZEUG SSR200 [0,2xR0,02%0,5 SSR200 0,2xR0,02x1
SPINDELDREHZAHL [min-1] 40.000
VORSCHUB [mm/min] 100 300 300 200
ZUSTELLUNG APXAE [mm] AP 0,001 AP 0,003 0,001x0,005 0,005x0,005 0,003x0,005 0,005x0,005
LAUFZEIT 1h 8min 2h 19min 1h 55MIN 20min 1h 45min 30min
Rautiefe
Boden
. o L I Zahnrad @ 8mm
Schl!tzblrmte. 0,2mm Eckradius
Schl!tzt_l.efe: 0,5mm nach Bearbeitung
Schlitzlange: 5mm
Anzahl der Nuten: 36

SSR200, CBN End mill sorgt fur hochwertige Oberfldche und Genauigkeit fir eine lange
Bearbeitung von gehdrteten Stdhlen auch mit einem 0,2mm Frdserdurchmesser.

reich advanced technology tools
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» NS Entwicklungstechnologie und ausgewdhltes CBN Material erméglichen ein scharfkantiges
Werkzeug

» Durchmesser-Toleranz von + 2pm

» Schaft-Toleranz in h3

8 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE v SCHAFT GESAMT
D | d L
SMEZ120-0,03x0,03 0,03 0,03 4 50
SMEZ120-0,04x0,04 0,04 0,04 4 50
SMEZ120-0,05x0,05 0,05 0,05 4 50
SMEZ120-0,06x0,06 0,06 0,06 ) 4 50
SMEZ120-0,07x0,07 0,07 0,07 " 4 50
SMEZ120-0,08x0,08 0,08 0,08 4 50
SMEZ120-0,09x0,09 0,09 0,09 4 50
SMEZ120-0,1x0,1 0,1 0,1 4 50

Technische Daten

NS-Tool CBN Micro Kante Z NS-Tool Schneidendesign realisiert eine hohe Stabilitat und Lebensdauer
Original Schneidendesign , Patent” Ausgezeichnete Frasoberflache am Werkstiick

« Spezialdesign der Schneidkante

* Eckenradius am Werkzeug kleiner als 5pm

n www.reich.at



SSE400 con| [ 2o | [ %] [

« Effiziente Bearbeitung mit ausgezeichnetem Schneiden-Design und hoher VerschleiRfestigkeit
» Anwendbar in Werkstoffe bis 68 HRc

2 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM DRM SCHNEIDENLANGE | FREILANGE v SCHAFT GESAMT
D d2 | n d L

SSE400-0,1x0,2 0,075 0,04 0,2 4 53
01 15°

SSE400-0,1x0,5 ' 0,08 0,04 0,5 4 53

SSE600 oon| [ 26 | [o%] [aoe

o | .
| i 1 4
51 3 P 10 .\M
[=]=]
g. | ; , g . —— . ]
' &

i

« Effiziente Bearbeitung mit ausgezeichnetem Schneiden-Design und hoher Verschleilifestigkeit
» Anwendbar in Werkstoffe bis 68 HRc

14 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM DRM | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE |, SCHAFT GESAMT
D d2 I n d L
SSE600-0,2x0,4 0,175 0,08 04 4 53
SSE600-0,2x1 o2 0,175 0,08 1 4 53
SSE600-0,3x0,5 0,275 012 0,5 4 49
SSE600-0,3x1,5 03 0,275 012 1,5 4 50
SSE600-0,4x0,8 037 016 0,8 4 49
SSE600-0,4x2 o4 0,37 016 2 4 50
SSE600-0,5x1 046 0.2 1 4 49
0,5 15°
SSE600-0,5x2,5 046 0.2 2,5 4 50
SSE600-0,6x1,2 0,56 0,24 1,2 4 49
SSE600-0,6x3 o 0,56 0,24 3 4 50
SSE600-0,8x1,5 076 0,32 1,5 4 49
SSE600-0,8x4 o8 076 0,32 a 4 52
SSE600-1x2 0,95 04 2 4 49
SSE600-1x5 ! 095 04 5 4 52

reich advanced technology tools n
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o SSE400 & SSE600

Empfohlene Schnittbedingungen

1]
(]

D I
2
0 g
0.2 01,4
04 028
05 21,5
06 1,32
08—

2

! 5

« Empfohlen wird Olnebelkihlung

» Auskraglange so kurz wie moglich wahlen

» Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren

« Bei Schlichten von Bodenflachen den empfohlenen Vorschub um 50% reduzieren.

Zustellung: ap 0,00Tmm fur @ 0,Jmm; ap 0,002mm fur @ 0,2 und 0,3mm; ap 0,003mm fir @ 0,4 - Tmm
Zustellung: ae Dx 0,05mm

www.reich.at
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* Der weltweit erste entwickelte CBN Micro Kugelfraser

» Neue Bearbeitungsmoglichkeiten in héchster Prdzision moglich
« Scharfe Kante an der Schneidecke

* Lange Bearbeitung auf gehdrteten Stahlen

[=]

7 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM RADIUS SCHNEIDENLANGE ve SCHAFT GESAMT
D R | d L
SMB120-R0,01 0,02 RO,01 0,02 4 50
SMB120-R0,015 0,03 R0,015 0,03 4 50
SMB120-R0,02 0,04 RO,02 0,04 4 50
SMB120-R0,025 0,05 R0,025 0,05 15° 4 50
SMB120-R0,03 0,06 R0,03 0,06 4 50
SMB120-R0,04 0,08 R0,04 0,08 4 50
SMB120-R0,05 01 RO,05 01 4 50

Technische Daten

MATERIAL 1.2379 60HRC

DREHZAHL 60.000 U/min £ R1.02mm
E
EL

50 mm/min 30 mm/min ]
VORSCHUB Schruppen Schlichten e 0.48mm
R0,03 Linsen Model
ZUSTELLUNG Tumx 2 pm Tpymx1pm
(ap x ae) (apx ae)

ZEIT 4 Stunden

FRASLANGE 104m

KUHLUNG Alnebel vor der Bearbeitung nach der Bearbeitung

Verschleil 3,33 um

Empfohlene Schnittbedingungen

Cehartete Stahle
55-65 HRC « Empfohlen wird Olnebelkiihlung

* Auskraglange so kurz wie méglich wahlen

* Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren

« Den tatsdchlichen Rundlauf bei aktivierter Drehzahl messen

R Ve Vf fz ap ae « Vorsicht beim Vermessen der Werkzeuge
00l c 3 0,000063| 0,0005 0,001 . Elntlguchwmkel mit 3° oder weniger .
0.02 10 c 0,000375 0,001 0,001 « Erhéhung der Zustellung (ap, ae) kann einen . .
0.03 15 10 0000875 | 0,001 0,002 V\l/erkzeugblruch verLlJrsachen, pesondere Vorslcht pe| ap
0.04 20 30 0.001250 | 0,002 0,003 « Ein \I/orsthll|chtenlm|t dem gleichen Eckenradius wie der
0,05 25 30 | 0002500 0,002 | 0,005 Schlichter ist Bedingung

reich advanced technology tools
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« Die Schneidkanten am R-Zentrum reduzieren die Scherfahigkeit E— E
« Kontinuierliche 10 Stunden Bearbeitung auf geharteten Stahl von tiber 60 HRc E.
 Durchgehende Oberflachengualitat beim Frdasen von Ra 0,1 pm
« Erhebliche Zeiteinsparung beim Polierprozess E "

12 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM | DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | , | SCHAFT | GESAMT
D d2 R | n d L
SFB200-R0,1x0,5 0.2 019 RO,1 015 0,5 4 50
SFB200-R0,2x1 04 0,37 RO,2 03 1 4 50
SFB200-R0,25x1,25 0,5 046 RO,25 0,38 1,25 4 50
SFB200-R0,3x1,5 06 0,56 RO,3 0,5 1,5 4 50
SFB200-R0,4x2 08 0,76 RO,4 06 2 4 50
SFB200-R0,5x2,5 1 0,95 RO,5 07 2,5 ) 4 50
SFB200-R0,6x3 12 115 RO,6 0,8 3 " 4 50
SFB200-R0,7x3,5 14 135 RO,7 1 3,5 4 52
SFB200-R0,75x3,8 15 145 RO,75 1 3,8 4 52
SFB200-R0,8x4 16 155 RO,8 1 4 4 52
SFB200-R0,9x4,5 18 175 RO,9 12 45 4 52
SFB200-R1x5 2 1,94 R1 12 5 4 52

.~

Cenauigkeit SFB200: Scharfe Schneid-
kanten garantieren eine lange
konstante Genauigkeit

12 www.reich.at




SFB200

Empfohlene Schnittbedingungen

H
Gehartete Stahle
55-65 HRC
High Speed Super High Speed
R

Vc fz ap ae Vc fz ap ae

01~0,2 19 0,015 0,005 0,01 47 0,015 0,005 0,01
0,25~0,3 35 0,020 0,01 0,01 86 0,020 0,01 0,01
0,4~0,6 63 0,030 0,01 0,02 157 0,030 0,01 0,02
0,7~0,8 94 0,040 0,01 0,02 236 0,040 0,01 0,02
0,9~1 19 0,050 0,02 0,05 298 0,050 0,02 0,05

» SFB200 ist ein Super-Schlicht Kugelfraser, empfohlener Einsatz nach dem Schlicht-Prozess von Hartmetall-Frdser
* Die Zustelltiefen mussen laut der empfohlenen Schnittbedingungnen eingehalten werden

» Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren

« Empfohlen wird Olnebelkiihlung

» Auskragldnge so kurz wie méglich wahlen

« Ein Vorschlichten mit dem gleichen Eckenradius wie der Schlichter ist Bedingung

Kein erhéhtes
Aufmal in
Eckenradius

Aufmal
Vorschlichten

Fertigmaly
Schlichten

3

MATERIAL: ELMAX - 60HRC z

Kithimittel: Olnebel
Laufzeit: 19h 10min

¥

-

8

Rz 0,0796 pm
Ra 0,0131 pm

"
m ko om oW om o ™

]

PROZESS SCHRUPPEN VORSCHLICHTEN SCHLICHTEN
WERKZEUG MSBH230 RO.2 SSBL200 RO,2x1,2 SFB200 RO.2
SPINDELDREHZAHL [min-1] 40.000

VORSCHUB [mm/min] 800 700 400
ZUSTELLUNG APXAE [mm] 0,015x0,05 0,005%0,01 0,004%0,002
BEARBEITUNGSZEIT 3h 23min 2h 10min 13h 37min

reich advanced technology tools
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+ Der beste Kugelfrdser mit 20° Drall fir das Schlichten

« Kontinuierliche 10 Stunden Bearbeitung auf gehdrteten Stahl von tiber 60 HRc
* Durchgehende Oberflachengualitdt beim Frasen von Ra 0,1 ym

* Erhebliche Zeiteinsparung beim Polierprozess

« Keine Rattermarken durch konische Schneidenverjiingung

30 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM | DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | ., | SCHAFT | GESAMT
D d2 R 1 n d L
SSPB220-R0,1x0,3 02 019 015 03 4 50
SSPB220-R0,1x0,6 02 019 RO 015 0,6 4 50
SSPB220-R0,15x0,3 03 028 023 0,3 4 50
SSPB220-R0,15x0,5 03 028 RO,15 023 0,5 4 50
SSPB220-R0,15x0,75 03 028 023 0,75 4 50
SSPB220-R0,2x0,5 04 037 03 0,5 4 50
SSPB220-R0,2x0,75 04 037 03 0,75 4 50
SSPB220-R0,2x1 04 0,37 RO:2 0.3 1 4 50
SSPB220-R0,2x1,2 04 037 03 1,2 4 50
SSPB220-R0,25x1 05 046 RO,25 038 1 4 50
SSPB220-R0,3x1,2 06 056 05 1,2 4 50
RO,3 15°
SSPB220-R0,3x1,5 06 0,56 05 1,5 4 50
SSPB220-R0,4x1,6 0.8 0.76 06 16 4 50
SSPB220-R0,4x2 0.8 0.76 RO4 06 2 4 50
SSPB220-R0,5x2 ] 095 07 2 4 50
SSPB220-R0,5%2,5 1 095 ROS 07 2,5 4 50
SSPB220-R0,6x2,4 12 115 08 24 4 50
SSPB220-R0,6x3 12 115 ROS 08 3 4 50
SSPB220-R0,75x3 15 145 1 3 4 52
RO,75
SSPB220-R0,75x3,8 15 145 1 3,8 4 52
SSPB220-R1x4 2 1,94 12 a 4 52
SSPB220-R1x5 2 194 . 12 5 4 52
SSPB220-R1,5x6 3 2,85 18 6 6 50
SSPB220-R1,5x9 3 2,85 A8 18 9 6 70
SSPB220-R2x8 4 38 24 8 6 50
R2 12
SSPB220-R2x12 4 338 24 12 6 70
SSPB220-R2,5x10 5 48 3 10 6 60
SSPB220-R2,5x15 5 48 A28 3 15 6 80
SSPB220-R3x12 6 5.8 36 12 - 6 60
SSPB220-R3x18 6 5,8 R 36 18 - 6 80

14 www.reich.at




SSPB220

Empfohlene Schnittbedingungen

H
Gehdrtete Stahle Gehdrtete Stahle
40-55 HRC 55-65 HRC
Schlichten Schlichten

R n Vc fz ap ae Vc fz ap ae
01 0,3 25 0,008 0,005 0,005 25 0,004 0,003 0,003
' 0,6 25 0,006 0,005 0,005 25 0,003 0,003 0,003
0,3 38 0,010 0,005 0,005 38 0,006 0,003 0,003
0,15 0,5 38 0,009 0,005 0,005 38 0,005 0,003 0,003
0,75 38 0,009 0,005 0,005 38 0,005 0,003 0,003
0,5 50 0,015 0,005 0,01 50 0,008 0,005 0,005
02 0,75 50 0,014 0,005 0,01 50 0,007 0,005 0,005
' 1 50 0,013 0,005 0,01 50 0,006 0,005 0,005
12 50 0,013 0,005 0,01 50 0,006 0,005 0,005
0,25 1 63 0,015 0,01 0,01 63 0,009 0,005 0,005
12 75 0,023 0,01 0,02 75 0,013 0,005 0,01

0.3 1,5 75 0,019 0,01 0,02 75 0,010 0,005 0,01
04 16 101 0,023 0,01 0,02 101 0,013 0,005 0,01
' 2 101 0,019 0,01 0,02 101 0,010 0,005 0,01
05 2 126 0,031 0,02 0,04 126 0,015 0,01 0,02
' 2,5 126 0,025 0,02 0,04 126 0,013 0,01 0,02
24 151 0,031 0,02 0,04 151 0,019 0,01 0,02

05 3 151 0,031 0,02 0,04 151 0,019 0,01 0,02
075 3 188 0,038 0,03 0,05 141 0,033 0,02 0,03
3,8 188 0,038 0,03 0,05 41 0,033 0,02 0,03

1 4 188 0,050 0,05 01 157 0,040 0,03 0,03
5 188 0,050 0,05 01 157 0,040 0,03 0,03

1c 6 188 0,058 0,08 0,15 4 0,043 0,04 0,06
' 9 188 0,055 0,06 012 141 0,040 0,04 0,05
5 8 214 0,068 01 018 151 0,054 0,05 0,07
12 214 0,059 0,08 0,15 151 0,050 0,04 0,06

2t 0 204 0,085 on 0,21 173 0,059 0,07 01
' 15 204 0,073 01 018 173 0,050 0,06 0,08
3 12 188 0,100 0,13 0,24 188 0,060 0,08 0,12

18 188 0,085 on 0,21 188 0,050 0,07 01

* Zustellung ap und ae als maximaler Wert fir Schruppen und Schlichten

* Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verdndern

+ Die empohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitdt des Werkstiickes und Maschinen anpassen
« Empfohlen wird Olnebelkiihlung

» Auskragldnge so kurz wie méglich wahlen

 Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren

« Ein Vorschlichten mit dem gleichen Eckenradius wie der Schlichter ist Bedingung

reich advanced technology tools 15
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Empfohlene Schnittbedingungen
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Super Schlichten Super Schlichten

01
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02
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05

0,6

0,75

www.reich.at



SSPBLZZU @ oBN| | 22 | |5 | ke

-3 - @_I
RiGE!:.L Al J L ‘

« Der beste Kugelfraser mit 20° Drall fir das Schlichten

« Kontinuierliche 10 Stunden Bearbeitung auf gehdrteten Stahl von tiber 60 HRc
+ Durchgehende Oberflachenqualitdt beim Frdasen von Ra 0,1 pum

« Erhebliche Zeiteinsparung beim Polierprozess

+ Keine Rattermarken durch konische Schneidenverjingung

@d ha

27 verschiedene Typen verfiigbar

AT DRM DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | ., | SCHAFT | GESAMT
D d2 R I n d L
SSPBL220-R0,1x1 0.2 019 RO,1 05 1 4 50
SSPBL220-R0,15x0,9 03 0,28 0,23 0,9 4 50
SSPBL220-R0,15x1,5 03 0,28 RO 0,23 1,5 4 50
SSPBL220-R0,2x2 04 0,37 03 2 4 50
SSPBL220-R0,2x3 04 037 RO:2 03 3 4 52
SSPBL220-R0,25x1,5 05 046 0,38 1,5 4 50
SSPBL220-R0,25x2,5 05 046 R0,25 0,38 2,5 4 50
SSPBL220-R0,25x3,5 05 046 0,38 3,5 4 52
SSPBL220-R0,3x3 0,6 0,56 05 3 4 50
SSPBL220-R0,3x4 0,6 0,56 05 4 4 53
SSPBL220-R0,3x5 06 0,56 RO 05 5 4 53
SSPBL220-R0,3x6 0,6 0,56 05 6 4 53
SSPBL220-R0,4x4 08 076 0,6 4 4 53
SSPBL220-R0,4x6 08 076 RO4 0,6 6 15 4 53
SSPBL220-R0,5x4 1 0,95 0,7 4 4 51
SSPBL220-R0,5x6 1 0,95 0,7 6 4 53
SSPBL220-R0,5x8 1 0,95 ROS 07 8 4 53
SSPBL220-R0,5x10 1 0,95 07 10 4 53
SSPBL220-R0,6x6 12 115 RO,6 0,8 6 4 53
SSPBL220-R0,75x7,5 15 145 1 7,5 4 52
SSPBL220-R0,75x10 15 145 RO,75 1 10 4 52
SSPBL220-R0,75x15 15 145 1 15 4 52
SSPBL220-R1x6 2 1,94 12 6 4 53
SSPBL220-R1x8 2 1,94 12 8 4 53
SSPBL220-R1x10 2 1,94 R1 12 10 4 53
SSPBL220-R1x14 2 1,94 12 14 4 53
SSPBL220-R1x20 2 1,94 12 20 4 53

reich advanced technology tools 17
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Empfohlene Schnittbedingungen

1]
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0,75

« Zustellung ap und ae als maximaler Wert fir Schruppen und Schlichten

* Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern

« Die empohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werkstickes und Maschinen anpassen
« Empfohlen wird Olnebelkiihlung

* Auskraglange so kurz wie méglich wahlen

» Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren

« Ein Vorschlichten mit dem gleichen Eckenradius wie der Schlichter ist Bedingung

www.reich.at



SSPBTN220

L
/ﬂ|
[1F]

R0.003 L]

¢d ha

* Der beste Kugelfraser mit 20° Drall fiir das Schlichten
« Kontinuierliche 10 Stunden Bearbeitung auf gehdrteten Stahl von tiber 60 HRc
« Durchgehende Oberflachenqualitat beim Frasen von Ra 0,1 pm
« Erhebliche Zeiteinsparung beim Polierprozess
* Keine Rattermarken durch konische Schneidenverjingung

64 verschiedene Typen verfiigbar

3D
@ CBN| | Z2

20°
Drall

<68
HRC

R e T ER nzM n::a IJ::I RAI;IUS n e vl o SCHDAFT GESII-\MT e
SSPBTN220-R0,1X30'X1,5 0,2 | 0,22 | 0,25 0,15 | 1,5 0°15’ 50 ‘
SSPBTN220-R0,1X30'X2 0,2 | 0,22 | 0,25 0,5 | 2 0°15' 50 °°
SSPBTN220-R0,1X1°X1,5 0,2 | 0,24 | 0,25 0,15 | 1,5 0°45' 50 .
SSPBTN220-R0,1X1°X2 0,2 | 0,25 | 0,25 0,45 | 2 0°45' 50 1

RO,1 0.25
SSPBTN220-R0,1X1°30X1,5 | 0,2 | 0,27 | 0,25 0,5 | 1,5 115" 50 L
SSPBTN220-R0,1X1°30'X2 0,2 | 0,29 | 0,25 0,5 | 2 1°15" 50 e
SSPBTN220-R0,1X2°X1,5 0,2 | 0,29 | 0,25 0,15 | 1,5 1°45° 50 i
SSPBTN220-R0,1X2°X2 0,2 | 0,32 | 0,25 0,25 | 2 1°45" 50 ’
SSPBTN220-R0,15X30'X2 0,3 | 0,32 | 0,38 0,23 | 2 0°16° 50 ‘
SSPBTN220-R0,15X30'X3 0,3 | 0,33 | 0,38 0,23 | 3 0°16° 52 *°
SSPBTN220-R0,15X1°X2 0,3 | 0,35 | 0,38 0,23 | 2 0°46' 50 i
SSPBTN220-R0,15X1°X3 0,3 | 0,38 | 0,38 0,23 | 3 | 0746 52 !

RO,15 038 |15°— 4
SSPBTN220-R0,15X1°30'x2 | 0,3 | 0,39 | 0,38 0,23 | 2 1°16' 50 L
SSPBTN220-R0,15X1°30'X3 | 0,3 | 0,43 | 0,38 0,23 | 3 1716 52 1o
SSPBTN220-R0,15X2°X2 0,3 | 0,42 | 0,38 0,23 | 2 1°46' 50 .
SSPBTN220-R0,15X2°X3 0,3 | 0,48 | 0,38 0,23 | 3 1°46' 52 ’
SSPBTN220-R0,2X30'X3 0,4 | 0,43 | 0,5 0,3 | 3 0°18’ 50 )
SSPBTN220-R0,2X30'X4 0,4 | 0,44 | 0,5 0,3 | 4 0°18' 52 °°
SSPBTN220-R0,2X1°X3 0,4 | 0,48 | 0,5 0,3 | 3 0°48° 50 .
SSPBTN220-R0,2X1°X4 0,4 | 0,51 | 0,5 0,3 | 4 0°48' 52 !

RO,2 0.5 E—
SSPBTN220-R0,2X1°30'X3 | 0,4 | 0,53 | 0,5 0,3 | 3 118" 50 L
SSPBTN220-R0,2X1°30'X4 0,4 | 0,58 | 0,5 0,3 | 4 1°18° 52 1o
SSPBTN220-R0,2X2°X3 0,4 | 0,58 | 0,5 0,3 | 3 1°48' 50 .
SSPBTN220-R0,2X2°X4 0,4 | 0,64 | 0,5 0,3 | 4 1°48' 52 ’
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RTINS nr;M n::n n:;n RAI;IUS A L =R e SCHDAFT GEs:m-r ecE ]
SSPBTN220-R0,25X30'X4 0,5 | 0,54 | 0,62 0,38 | 4 018’ 52 ‘
SSPBTN220-R0,25X30'X5 0,5 | 0,55 | 0,62 0,38 | 5 0°18' 52 *
SSPBTN220-R0,25X1°X4 0,5 | 0,61 | 0,62 0,38 | 4 0°48' 52 3
SSPBTN220-R0,25X1°X5 0,5 | 0,64 | 0,62 0,38 | 5 0°48' 52 !
RO,25 0.62
SSPBTN220-R0,25X1°30'X4 | 0,5 | 0,67 | 0,62 0,38 | 4 1°18' 52 L
SSPBTN220-R0,25X1°30'X5 | 0,5 | 0,72 | 0,62 0,38 | 5 1°18' 52 10
SSPBTN220-R0,25X2°X4 0,5 | 0,74 | 0,62 0,38 | 4 1°48' 52 .
SSPBTN220-R0,25X2°X5 0,5 | 0,8 | 0,62 0,38 | 5 1°48' 52 ’
SSPBTN220-R0,3X30'X5 0,6 | 0,65 | 0,75 0,5 | 5 0°18’ 53 ‘
SSPBTN220-R0,3X30'X6 0,6 | 0,66 | 0,75 0,5 | 6 018’ 53 >
SSPBTN220-R0,3X1°X5 0,6 | 0,74 | 0,75 0,5 | 5 0°48' 53 i
SSPBTN220-R0,3X1°X6 0,6 | 0,76 | 0,75 0,5 6 0°48' 53 !
RO,3 0,75
SSPBTN220-R0,3X1°30'X5 0,6 | 0,82 | 0,75 0,5 | 5 118" 53 o
SSPBTN220-R0,3X1°30'X6 0,6 | 0,86 | 0,75 0,5 | 6 1°18' 53 10
SSPBTN220-R0,3X2°X5 0,6 | 09 | 0,75 0,5 | 5 1°48' 53 i
SSPBTN220-R0,3X2°X6 0,6 | 0,96 | 0,75 0,5 | 6 1°48' 53 ’
SSPBTN220-R0,5X30'X8 1 1,1 1,25 0,7 | 8 0°21' 53 )
SSPBTN220-R0,5X30'X10 1 112 | 1,25 0,7 | 10 0°21 53 *
SSPBTN220-R0,5X1°X8 1 1,23 | 1,25 0,7 | 8 0°s1' 53 i
SSPBTN220-R0,5X1°X10 1 1,29 | 1,25 0,7 | 10 .| ot 53 !
RO,5 1,25 |15 4
SSPBTN220-R0,5X1°30'X8 1 1,36 | 1,25 0,7 | 8 1°21° 53 L
SSPBTN220-R0,5X1°30'X10 1 1,45 | 1,25 0,7 | 10 1°21° 53 10
SSPBTN220-R0,5X2°X8 1 1,49 | 1,25 0,7 | 8 1°51° 53 .
SSPBTN220-R0,5X2°X10 1 1,62 | 1,25 0,7 | 10 1°51° 53 ’
SSPBTN220-R0,75X30'X10 | 1,5 | 1,62 | 1,9 1 10 0°22' 52 )
SSPBTN220-R0,75X30'X15 1,5 | 1,69 | 1,9 1 15 0°22' 52 *
SSPBTN220-R0,75X1°X10 1,5 | 1,78 | 1,9 1 10 0°52' 52 i
SSPBTN220-R0,75X1°X15 1,5 | 1,94 | 1,9 1 15 0°52' 52 !
RO,75 1,90
SSPBTN220-R0,75X1°30X10 | 1,5 | 1,95 | 1,9 1 10 1°22" 52 L
SSPBTN220-R0,75X1°30X15 | 1,5 | 2,18 1,9 1 15 1°22" 52 1o
SSPBTN220-R0,75X2°X10 1,5 | 211 | 1,9 1 10 1°52 52 i
SSPBTN220-R0,75X2°X15 1,5 | 243 | 1,9 1 15 1°52" 52 ’
SSPBTN220-R1X30'X16 2 2,21 | 2,5 1,2 |16 0°24' 53 )
SSPBTN220-R1X30'X20 2 | 227 | 2,5 1,2 |20 0°24' 53 *
SSPBTN220-R1X1°X16 2 | 2,48 | 2,5 1,2 |16 0°54' 53 i
SSPBTN220-R1X1°X20 2 26 | 2,5 1,2 |20 0°54' 53 !
SSPBTN220-R1X1°30'X16 2 2,74 | 2,5 A 1,2 | 16 250 1°24' 53 o
SSPBTN220-R1X1°30'X20 2 | 293 | 2,5 1,2 |20 1724 53 e
SSPBTN220-R1X2°X16 2 3 2,5 1,2 | 16 1°54' 53 3
SSPBTN220-R1X2°X20 2 | 326 | 2,5 1,2 | 20 1°54' 53 ?

20 www.reich.at




SSPBTN220

Empfohlene Schnittbedingungen

H
Gehdrtete Stahle Gehdrtete Stahle
40-55 HRC 55-65 HRC

R Kegelw. n Vc fz ap ae Vc fz ap ae
30° 15 25 0,002 0,003 0,005 25 0,001 0,002 0,003
2 25 0,002 0,003 0,003 25 0,001 0,002 0,002
1o 1,5 25 0,002 0,003 0,005 25 0,002 0,002 0,003
01 2 25 0,002 0,003 0,003 25 0,001 0,002 0,002
' 30° 15 25 0,003 0,003 0,005 25 0,002 0,002 0,003
2 25 0,002 0,003 0,003 25 0,001 0,002 0,002
5 1,5 25 0,003 0,003 0,005 25 0,002 0,002 0,003
2 25 0,003 0,003 0,003 25 0,002 0,002 0,002
30 2 38 0,003 0,005 0,005 38 0,002 0,003 0,005
3 38 0,002 0,003 0,005 38 0,001 0,002 0,003
1 2 38 0,003 0,005 0,005 38 0,002 0,003 0,005
015 3 38 0,003 0,003 0,005 38 0,002 0,002 0,003
' 30" 2 38 0,004 0,005 0,005 38 0,003 0,003 0,005
3 38 0,003 0,003 0,005 38 0,002 0,002 0,003
2 2 38 0,005 0,005 0,005 38 0,003 0,003 0,005
3 38 0,004 0,003 0,005 38 0,002 0,002 0,003
) 3 50 0,004 0,007 0,01 50 0,002 0,005 0,005
30 4 45 0,003 0,005 0,005 45 0,002 0,003 0,005
7 3 50 0,005 0,007 0,01 50 0,003 0,005 0,005
02 4 45 0,004 0,005 0,005 45 0,002 0,003 0,005
' 30° 3 50 0,006 0,007 0,01 50 0,003 0,005 0,005
4 45 0,006 0,005 0,005 45 0,003 0,003 0,005
2 3 50 0,007 0,007 0,01 50 0,004 0,005 0,005
4 45 0,007 0,005 0,005 45 0,003 0,003 0,005
30 4 57 0,006 0,01 0,01 57 0,003 0,005 0,005
5 50 0,005 0,005 0,01 50 0,003 0,003 0,005
" 4 57 0,007 0,01 0,01 57 0,004 0,005 0,005
0.25 5 50 0,006 0,005 0,01 50 0,004 0,003 0,005
30° 4 57 0,009 0,01 0,01 57 0,005 0,005 0,005
5 50 0,008 0,005 0,01 50 0,005 0,003 0,005
2 4 57 0,010 0,01 0,01 57 0,006 0,005 0,005
5 50 0,010 0,005 0,01 50 0,006 0,003 0,005
30° 5 68 0,007 0,01 0,01 68 0,004 0,005 0,005
6 60 0,006 0,005 0,01 60 0,004 0,003 0,005
70 5 68 0,009 0,01 0,01 68 0,006 0,005 0,005
03 6 60 0,008 0,005 0,01 60 0,005 0,003 0,005
30° 5 68 0,01 0,01 0,01 68 0,007 0,005 0,005
6 60 0,01 0,005 0,01 60 0,006 0,003 0,005
2 5 68 0,013 0,01 0,01 68 0,008 0,005 0,005
6 60 0,013 0,005 0,01 60 0,008 0,003 0,005

, 8 63 0,023 0,01 0,02 63 0,016 0,01 0,01
30 10 50 0,023 0,01 0,02 50 0,015 0,005 0,005

" 8 63 0,025 0,01 0,02 63 0,020 0,01 0,01
0,5 10 50 0,025 0,01 0,02 50 0,020 0,005 0,005
30 8 63 0,030 0,01 0,02 63 0,023 0,01 0,01
10 50 0,028 0,01 0,02 50 0,023 0,005 0,005

2° 8 63 0,035 0,01 0,02 63 0,025 0,01 0,01
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Empfohlene Schnittbedingungen
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« Zustellung ap und ae als maximaler Wert fir Schruppen und Schlichten

* Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verdndern

« Die empohlenen Schnittbedingugen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschinen anpassen
« Empfohlen wird Olnebelkithlung

» Auskraglange so kurz wie moglich wahlen

» Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren

« Ein Vorschlichten mit dem gleichen Eckenradius wie der Schlichter ist Bedingung
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« Dieser CBN Fraser realisiert beide Vorteile von CBN und Hartmetall Fraser

« Die Zustelltiefe kann zu Hartmetall Fraser erhoht werden

* Der ungleiche Schneiden-Design mit +0,005 R-Genauigkeit verhindert ungiinstigen Span
* Die Schneide ist leicht schrag zur R-Kurve gestellt

» Anwendbar in Werkstoffe bis 68 HRc

15 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM DRM RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE ve SCHAFT | GESAMT
D d2 R I n d L
SSB200-R0,1x0,3 0,2 019 RO,1 015 0,3 4 50
S$SB200-R0,15x0,3 0.3 0,28 0,23 0,3 4 50
SSB200-R0,15x0,5 0.3 0,28 RO,15 0,23 0,5 4 50
SSB200-R0,15x0,75 0.3 0,28 0,23 0,75 4 50
S$SB200-R0,2x0,5 04 0,37 03 0,5 4 50
S$SB200-R0,2x0,75 04 0,37 RO,2 03 0,75 4 50
SSB200-R0,2x1 04 0,37 03 1 4 50
S$SB200-R0,25x1 0.5 046 RO,25 0,38 1 15° 4 50
SSB200-R0,3x1,5 06 0,56 RO,3 05 1,5 4 50
S$SB200-R0,4x2 0.8 0,76 RO,4 06 2 4 50
SSB200-R0,5x2,5 1 0,95 RO,5 07 2,5 4 50
SSB200-R0,6x3 12 115 RO,6 0.8 3 4 50
SSB200-R0,75x3,8 15 145 RO,75 1 3,8 4 52
SSB200-R1x4 2 194 12 4 4 52
SSB200-R1x5 2 1,94 . 12 5 4 52

SSB200: Hohere Zustelltiefe
realisierbar mit guter Spanabfuhr
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« Zustellung ap und ae als maximaler Wert fir Schruppen und Schlichten

« Empfohlen wird Olnebelkiihlung

 Werkzeugldnge so kurz wie méglich wahlen

* Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verdndern

+ Die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschinen anpassen
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» Gegenuber konventionelle CBN Fraser sind Tiefen von bis zu 10mm Lange moglich

« Fur eine prazise Bearbeitung ermdglicht dieser CBN Fraser in langer Ausfihrung ein breites
Anwendungspotenzial

« Der ungleiche Schneiden-Design mit +0,005 R-Genauigkeit verhindert unglinstigen Span

» Anwendbar in Werkstoffe bis 68 HRc

25 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | . | SCHAFT | GESAMT
D d2 R 1 n d L
SSBL200-R0,05x0,3 01 0,09 0,08 0,3 4 50
SSBL200-R0,05x0,5 01 0,09 RO0S 0,08 0,5 4 50
SSBL200-R0,075x0,45 | 015 014 0,12 0,45 4 50
SSBL200-R0,075x0,75 | 0,15 014 RO.078 0,12 0,75 4 50
SSBL200-R0,1x0,6 0.2 019 05 0,6 4 50
SSBL200-R0,1x1 02 019 RO 015 1 4 50
SSBL200-R0,15%0,9 03 0,28 0,23 0,9 4 50
SSBL200-R0,15x1,5 03 0,28 RO 0,23 1,5 4 50
SSBL200-R0,2x1,2 04 0,37 03 1,2 4 50
SSBL200-R0,2x2 04 0,37 RO:2 03 2 4 50
SSBL200-R0,25x1,5 05 046 0,38 1,5 4 50
SSBL200-R0,25x2,5 05 046 RO.28 0,38 2,5 4 50
SSBL200-R0,3x3 0,6 0,56 05 3 15° 4 50
SSBL200-R0,3x4 0,6 0,56 RO,3 05 a4 4 52
SSBL200-R0,3x5 0,6 0,56 05 5 4 52
SSBL200-R0,4x4 0.8 0,76 RO,4 0,6 4 4 53
SSBL200-R0O,5x4 1 0,95 07 4 4 53
SSBL200-R0O,5x5 1 095 07 5 4 53
SSBL200-R0,5x6 1 095 RO,5 07 6 4 53
SSBL200-R0,5x8 1 0,95 0,7 8 4 53
SSBL200-R0,5x10 1 0,95 0,7 10 4 53
SSBL200-R0,75x7,5 15 145 RO,75 1 7,5 4 52
SSBL200-R1x6 2 1,94 12 6 4 52
SSBL200-R1x8 2 1,94 R1 12 8 4 52
SSBL200-R1x10 2 1,94 12 10 4 52
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« Empfohlen wird Olnebelkiihlung

* Auskraglange so kurz wie méglich wahlen

» Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren

« Zustellung ap und ae als maximaler Wert fiir Schruppen und Schlichten
* Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verdandern

« Wenn das L/D Verhaltnis 5D tbersteigt sind die Schnittdaten fir eine Frasoberflache bei weniger als
30° Schrdge geeignet
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« Effiziente Bearbeitung mit ausgezeichnetem Schneiden-Design und hoher VerschleilRfestigkeit

« Fir eine prazise Bearbeitung ermoglicht dieser CBN Frdser in langer Ausfihrung ein breites An-
wendungspotential

« Der einzigartige Schneiden-Design (Eckenradius + 0,005) ermaglicht sehr gute Frasoberflachen

« Anwendbar in Werkstoffe bis 68 HRc

172 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | . | SCHAFT | GESAMT
D d2 R 1 n d L
SSR200-0,1xR0,02x0,2 0,09 0,04 0,2 4 50
SSR200-0,1xR0,02x0,3 009 | RO,02 0,04 03 4 50
SSR200-0,1xR0,02x0,5 0,09 0,04 0,5 4 50
SSR200-0,1xR0,03x0,2 o 0,09 0,04 0,2 4 50
SSR200-0,1xR0,03x0,3 0,09 | RO,03 0,04 0,3 4 50
SSR200-0,1xR0,03x0,5 0,09 0,04 0,5 4 50
SSR200-0,15xR0,02x0,2 014 0.06 0,2 4 50
SSR200-0,15xR0,02x0,3 014 R0,02 0,06 0,3 4 50
SSR200-0,15xR0,02x0,5 014 0,06 0,5 4 50
SSR200-0,15xR0,03x0,2 o 014 0.06 0,2 4 50
SSR200-0,15xR0,03x0,3 014 R0,03 0.06 03 4 50
SSR200-0,15xR0,03x0,5 014 0,06 0,5 4 50
SSR200-0,2xR0,02x0,3 019 0,08 0,3 4 50
SSR200-0,2xR0,02x0,5 019 R0,02 0,08 0,5 4 50
SSR200-0,2xR0,02x1 019 0,08 1 4 50
SSR200-0,2xR0,03x0,3 019 0,08 0,3 ) 4 50
SSR200-0,2xR0,03x0,5| 0,2 019 RO,03 0,08 0,5 b 4 50
SSR200-0,2xR0,03x1 019 0,08 1 4 50
SSR200-0,2xR0,05x0,3 019 0,08 03 4 50
SSR200-0,2xR0,05x0,5 019 RO,05 0,08 0,5 4 50
SSR200-0,2xR0,05x1 019 0,08 1 4 50
SSR200-0,3xR0,02x0,5 028 013 0,5 4 50
SSR200-0,3xR0,02x0,75 028 013 0,75 4 50
SSR200-0,3xR0,02x1 028 | R0,02 013 1 4 50
SSR200-0,3xR0,02x1,5 0.28 013 1,5 4 50
SSR200-0,3xR0,02x2 028 013 2 4 50
SSR200-0,3xR0,03x0,5| 0,3 028 013 0,5 4 50
SSR200-0,3xR0,03x0,75 028 013 0,75 4 50
SSR200-0,3xR0,03x1 028 | R0,03 013 1 4 50
SSR200-0,3xR0,03x1,5 028 013 15 4 50
SSR200-0,3xR0,03x2 028 013 2 4 50
SSR200-0,3xR0,05%0,5 028 | R0,05 013 0,5 4 50
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ARTIKELNUMMER DRM DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | . | SCHAFT | GESAMT
D d2 R 1 I d L
SSR200-0,3xR0,05x0,75 0,28 013 0,75 4 50
SSR200-0,3xR0,05x1 0,28 013 1 4 50
03 RO0,05
SSR200-0,3xR0,05x1,5 0,28 013 1,5 4 50
SSR200-0,3xR0,05x2 0,28 0,13 2 4 50
SSR200-0,4xR0,02x0,5 0,37 0,24 0,5 4 50
SSR200-0,4xR0,02x1 0,37 0,24 1 4 50
R0,02
SSR200-0,4xR0,02x1,5 0,37 0,24 15 4 50
SSR200-0,4xR0,02x2 0,37 0,24 2 4 50
SSR200-0,4xR0,03x0,5 0,37 0,24 0,5 4 50
SSR200-0,4xR0,03x1 0,37 0,24 1 4 50
RO,03
SSR200-0,4xR0,03x1,5 0,37 0,24 15 4 50
SSR200-0,4xR0,03x2 0,37 0,24 2 4 50
0,4
SSR200-0,4xR0,05x0,5 ' 0,37 0,24 0,5 4 50
SSR200-0,4xR0,05x1 0,37 0,24 1 4 50
RO,05
SSR200-0,4xR0,05x1,5 0,37 0,24 1,5 4 50
SSR200-0,4xR0,05x2 0,37 0,24 2 4 50
SSR200-0,4xR0,1x0,5 0,37 0,24 0,5 4 50
SSR200-0,4xR0,1x1 0,37 0,24 1 4 50
RO/
SSR200-0,4xR0,1x1,5 0,37 0,24 15 4 50
SSR200-0,4xR0,1x2 0,37 0,24 2 4 50
SSR200-0,5xR0,02x0,5 046 03 0,5 4 48
SSR200-0,5xR0,02x1 046 0,3 1 4 50
RO0,02 15°
SSR200-0,5xR0,02x1,5 046 0,3 15 4 50
SSR200-0,5xR0,02x2,5 046 03 2,5 4 50
SSR200-0,5xR0,03x0,5 046 03 0,5 4 48
SSR200-0,5xR0,03x1 046 0,3 1 4 50
RO,03
SSR200-0,5xR0,03x1,5 046 0,3 15 4 50
SSR200-0,5xR0,03x2,5 046 03 2,5 4 50
0,5
SSR200-0,5xR0,05x0,5 ’ 046 03 0,5 4 48
SSR200-0,5xR0,05x1 046 0,3 1 4 50
R0,05
SSR200-0,5xR0,05x1,5 046 0,3 15 4 50
SSR200-0,5xR0,05x2,5 046 03 2,5 4 50
SSR200-0,5xR0,1x0,5 046 03 0,5 4 48
SSR200-0,5xR0,1x1 046 03 1 4 50
RO,
SSR200-0,5xR0,1x1,5 046 0,3 1,5 4 50
SSR200-0,5xR0,1x2,5 046 03 2,5 4 50
SSR200-0,6xR0,02x0,5 0,56 03 0,5 4 48
SSR200-0,6xR0,02x1 0,56 03 1 4 50
RO,02
SSR200-0,6xR0,02x1,5 0,56 0,3 1,5 4 50
SSR200-0,6xR0,02x2,5 0,56 03 2,5 4 50
0,6
SSR200-0,6xR0,03x0,5 ' 0,56 03 0,5 4 48
SSR200-0,6xR0,03x1 0,56 03 1 4 50
RO,03
SSR200-0,6xR0,03x1,5 0,56 0,3 1,5 4 50
SSR200-0,6xR0,03x2,5 0,56 03 2,5 4 50
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ARTIKELNUMMER DRM DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | ., | SCHAFT | GESAMT
D d2 R 1 n d L
SSR200-0,6xR0,05x0,5 0,56 03 0,5 4 48
SSR200-0,6xR0,05x1 0.56 03 1 4 50
RO,05
SSR200-0,6xR0,05x1,5 056 03 15 4 50
SSR200-0,6xR0,05x2,5 056 03 2,5 4 50
SSR200-0,6xR0,1x0,5 o 056 03 0,5 4 48
SSR200-0,6xR0,1x1 0.56 03 1 4 50
SSR200-0,6xR0,1x1,5 0,56 RO 03 1,5 4 50
SSR200-0,6xR0,1x2,5 056 03 2,5 4 50
SSR200-0,8xR0,02x1,5 0,76 0,56 15 4 50
SSR200-0,8xR0,02x2,5 076 | R0,02 0,56 2,5 4 50
SSR200-0,8xR0,02x5 076 0,56 5 4 53
SSR200-0,8xR0,03x1,5 0.76 0.56 15 4 50
SSR200-0,8xR0,03x2,5 076 | Ro,03 0,56 2,5 4 50
SS5R200-0,8xR0,03x5 o8 076 0,56 5 4 53
SSR200-0,8xR0,05x1,5 076 056 1,5 4 50
SSR200-0,8xR0,05x2,5 076 | RO,05 0,56 2,5 4 50
SSR200-0,8xR0,05x5 076 056 5 4 53
SSR200-0,8xR0,1x1,5 076 RO,1 0,56 1,5 4 50
SSR200-0,8xR0,1x2,5 076 056 2,5 4 50
0,8 RO,1
SSR200-0,8xR0,1x5 076 0,56 5 4 53
SSR200-1xR0,02x1 095 07 1 4 49
SSR200-1xR0,02x2 095 07 2 4 50
R0,02 15°
SSR200-1xR0,02x3 095 07 3 4 50
SSR200-1xR0,02x5 095 07 5 4 53
SSR200-1xR0,03x1 095 07 1 4 49
SSR200-1xR0,03x2 095 07 2 4 50
R0,03
SSR200-1xR0,03x3 095 07 3 4 50
SSR200-1xR0,03x5 095 07 5 4 53
SSR200-1xR0,05x1 095 07 1 4 49
SSR200-1xR0,05x2 095 07 2 4 50
R0,05
SSR200-1xR0,05x3 095 07 3 4 50
SSR200-1xR0,05x5 095 07 5 4 53
SSR200-1xR0,1x1 ! 095 07 1 4 49
SSR200-1xR0,1x2 095 07 2 4 50
SSR200-1xR0,1x3 0,95 RO 07 3 4 50
SSR200-1xR0,1x5 095 07 5 4 53
SSR200-1xR0,2x1 095 07 1 4 49
SSR200-1xR0,2x2 095 07 2 4 50
SSR200-1xR0,2x3 0,95 RO2 07 3 4 50
SSR200-1xR0,2x5 095 07 5 4 53
SSR200-1xR0,3x1 095 07 1 4 49
SSR200-1xR0,3x2 095 07 2 4 50
SSR200-1xR0,3x3 0,95 RO 07 3 4 50
SSR200-1xR0,3x5 095 07 5 4 53
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ARTIKELNUMMER DRM DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | . | SCHAFT | GESAMT
D d2 R I I d L
SSR200-1,5xR0,02x2 145 1 2 4 52
SSR200-1,5xR0,02x3 145 1 3 4 52
RO,02
SSR200-1,5xR0,02x4,5 145 1 4,5 4 52
SSR200-1,5xR0,02x7,5 145 1 7,5 4 52
SSR200-1,5xR0,03x2 145 1 2 4 52
SSR200-1,5xR0,03x3 145 1 3 4 52
R0,03
SSR200-1,5xR0,03x4,5 145 1 45 4 52
SSR200-1,5xR0,03x7,5 145 1 75 4 52
SSR200-1,5xR0,05x2 145 1 2 4 52
SSR200-1,5xR0,05x3 145 1 3 4 52
R0,05
SSR200-1,5xR0,05x4,5 145 1 45 4 52
SSR200-1,5xR0,05x7,5 145 1 75 4 52
1,5
SSR200-1,5xR0,1x2 145 1 2 4 52
SSR200-1,5xR0,1x3 145 1 3 4 52
RO,
SSR200-1,5xR0,1x4,5 145 1 4,5 4 52
SSR200-1,5xR0,1x7,5 145 1 75 4 52
SSR200-1,5xR0,2x2 145 1 2 4 52
SSR200-1,5xR0,2x3 145 1 3 4 52
RO,2
SSR200-1,5xR0,2x4,5 145 1 45 4 52
SSR200-1,5xR0,2x7,5 145 1 75 4 52
SSR200-1,5xR0,3x2 145 1 2 4 52
SSR200-1,5xR0,3x3 145 1 3 4 52
RO,3 15°
SSR200-1,5xR0,3x4,5 145 1 4,5 4 52
SSR200-1,5xR0,3x7,5 145 1 75 4 52
SSR200-2xR0,02x3 194 12 3 4 53
SSR200-2xR0,02x4 194 12 4 4 53
R0,02
SSR200-2xR0,02x6 194 12 6 4 53
SSR200-2xR0,02x10 194 12 10 4 53
SSR200-2xR0,03x3 1,94 12 3 4 53
SSR200-2xR0,03x4 194 12 4 4 53
R0,03
SSR200-2xR0,03x6 194 12 6 4 53
SSR200-2xR0,03x10 194 12 10 4 53
SSR200-2xR0,05x3 1,94 12 3 4 53
SSR200-2xR0,05x4 1,94 1,2 4 4 53
2 RO0,05
SSR200-2xR0,05x6 194 1.2 6 4 53
SSR200-2xR0,05x10 1,94 12 10 4 53
SSR200-2xR0,1x3 1,94 12 3 4 53
SSR200-2xR0,1x4 1,94 1,2 4 4 53
RO,
SSR200-2xR0,1x6 194 1.2 6 4 52
SSR200-2xR0,1x10 1,94 12 10 4 52
SSR200-2xR0,2x3 1,94 12 3 4 53
SSR200-2xR0,2x4 1,94 1,2 4 4 53
RO,2
SSR200-2xR0,2x6 194 1.2 6 4 52
SSR200-2xR0,2x10 1,94 12 10 4 52
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ARTIKELNUMMER DRM DRM RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE ve SCHAFT | GESAMT
D d2 R | I d L
SSR200-2xR0,3x3 194 12 3 4 53
SSR200-2xR0,3x4 1,94 12 4 4 53
SSR200-2xR0,3x6 194 RO 12 4 52
SSR200-2xR0,3x10 1,94 12 10 ) 4 52
SSR200-2xR0,5x3 : 194 12 " 4 53
SSR200-2xR0,5x4 1,94 12 4 4 53
SSR200-2xR0,5x6 1,94 RO 12 4 52
SSR200-2xR0,5x10 1,94 12 10 4 52
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SSR200

Empfohlene Schnittbedingungen

H

Gehdrtete Stahle Gehdrtete Stahle

40-55 HRC 55-65 HRC

D R n Vc fz ap ae Vc fz ap ae
05 0.0z 0,5 3 0,003 0,003 0,03 3 0,002 0,002 0,02
' 0.05 1 3 0,002 0,003 0,02 3 0,001 0,002 0,01
03 002 |os[15 47 0,005 0,003 0,05 47 0,003 0,002 0,03
' 005 12 47 0,004 0,003 0,03 47 0,002 0,002 0,02
04 002005 0515 63 0,007 0,005 0] 63 0,004 0,003 0,03
' 003/ 01| 1 ]2 63 0,005 0,005 0,05 63 0,003 0,003 0,02
002 051015 79 0,006 0,005 0,2 79 0,005 0,003 0]
0,03 25 79 0,006 0,005 0] 79 0,005 0,003 0,05
05 0.05 05 1/15] 79 0,006 0,01 0.2 79 0,005 0,005 0.2
25 79 0,006 0,01 01 79 0,005 0,005 01
01 05115 79 0,008 0,02 0,2 79 0,007 0,01 01
' 25 79 0,008 0,01 01 79 0,007 0,01 0,05
002 051015 94 0,006 0,005 0,2 94 0,005 0,003 0]
0.03 25 94 0,006 0,005 0] 94 0,005 0,003 0,05
06 0,05 05 1]15] 94 0,006 0,01 0.2 94 0,005 0,005 0.2
25 94 0,006 0,01 0] 94 0,005 0,005 0]
01 05115 94 0,010 0,02 02 94 0,007 0,01 01
' 25 94 0,010 0,01 0] 94 0,007 0,01 0,05
002 |15]25] 126 0,008 0,005 0,2 101 0,008 0,003 0]
0,03 5 126 0,008 0,005 0] 101 0,008 0,003 0,05
08 005 | |25 126 0,010 0,02 03 101 0,009 0,01 0]
5 126 0,010 0,01 0,2 101 0,009 0,01 0,05
o1 1525 ] 126 0,014 0,02 03 101 0,013 0,01 0]
' 5 126 0,014 0,01 0,2 101 0,013 0,01 0,05
0,02]0,03 151 0,008 0,005 04 101 0,009 0,005 0,2
0,05 ; 151 0,010 0,01 04 101 0,013 0,01 0,2
: 01]0,20,3 151 0,016 0,03 04 101 0,016 0,01 0,2
0,02]0,03 151 0,008 0,005 03 101 0,009 0,005 0]
0,05 é 151 0,010 0,01 03 101 0,013 0,01 0]
01]020,3 151 0,016 0,02 03 101 0,016 0,01 0]
0,02]0,03 151 0,016 0,005 07 94 0,020 0,005 03
0,05 435 151 0,016 0,02 07 94 0,020 0,01 03
o 01]0,2)0;3 ' 151 0,031 0,04 07 94 0,030 0,01 03
' 0.02 0.03 151 0,016 0,005 05 94 0,020 0,005 0,2
0.05 75 151 0,016 0,02 0,5 94 0,020 0,01 0,2
010203 151 0,031 0,03 0,5 94 0,030 0,01 0,2
0,02]0,03 151 0,021 0,005 08 101 0,025 0,005 0,5
0,05 g 151 0,021 0,02 08 101 0,025 0,01 0,5
5 010305 151 0,042 0,05 08 101 0,038 0,01 05
0,02]0,03 151 0,021 0,005 06 101 0,025 0,005 03
0,05 10 151 0,021 0,02 0,6 101 0,025 0,01 03
01]03/0,5 151 0,042 0,03 0,6 101 0,038 0,01 03

» Zustellung ap und ae als maximaler Wert fir Schruppen und Schlichten

* Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verdndern

* Die empohlenen Schnittbedingugen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschinen anpassen
« Empfohlen wird Olnebelkiihlung

» Auskraglange so kurz wie maglich wdhlen

» Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren

« Ein Vorschlichten mit dem gleichen Eckenradius wie der Schlichter ist Bedingung
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* Realisierung einer hochgenauen und hocheffizienten Bearbeitung durch Verwendung der
Schneiden und einen Eckenradius mit Spiralform

14 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM | DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | . | SCHAFT | GESAMT
D d2 R | n d L
SHR320-0,5xR0,1x1,5 046 RO,1 0,25 1,5 4 50
SHR320-0,5xR0,1x2,5 o 046 RO,1 0,25 2,5 4 50
SHR320-1xR0,1x3 0,95 RO,1 0,5 3 4 50
SHR320-1xR0,1x5 0,95 RO, 05 5 4 52
SHR320-1xR0,2x3 ! 0,95 RO,2 0,5 3 4 50
SHR320-1xR0,2x5 0,95 RO,2 05 5 4 52
SHR320-1,5xR0,1x4,5 145 RO,1 0,75 4,5 ) 4 52
SHR320-1,5xR0,1x7,5 145 RO, 075 7,5 b 4 52
SHR320-1,5xR0,2x4,5 s 145 RO,2 075 45 4 52
SHR320-1,5xR0,2x7,5 145 RO,2 075 7,5 4 52
SHR320-2xR0,1x6 194 RO,1 1 6 4 52
SHR320-2xR0,1x10 1,94 RO, 1 10 4 52
SHR320-2xR0,3x6 ? 1,94 RO,3 1 6 4 52
SHR320-2xR0,3x10 1,94 RO,3 1 10 4 52
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. Empfohlene Schnittbedingungen

D R n
15

05 01
2,5
] 01 3
02 5
01 4,5
15 02 75
01 6
2 03 10

*Die empohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitdt des Werkstiickes und Maschinen anpassen
« Eintauchwinkel mit 3°oder weniger

« Ein Vorschlichten mit dem gleichen Eckenradius wie der Schlichter ist Bedingung

* Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verdndern

« Empfohlen wird Olnebelkiihlung
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» Es wurde ein neue Schneidgeometrie entwickelt, dadurch erreicht man eine erhéhte Standzeit und
Endbearbeitungsgenauigkeit

4 Schneiden ab g0,1! Erzielt eine effizientere, stabilere Bearbeitung bei der Mikrobearbeitung E..--

« Schaftdurchmessertoleranz mit hoher Genauigkeit betrdgt 0,002 (-0,001 mm / -0,003 mm)

» Abmessung von g0,1 bis 83, insgesamt 109 GrolRen

ARTIKELNUMMER | DRM D | DRM d2 | RADIUS R | 1 | 1 | v° | SCHAFT d | GESAMT L
SHPR400-0,1XR0,01X0,2 0,09 0,04 | 0,2 50
SHPR400-0,1XR0,01X0,3 0,09 RO,01 0,04 | 0,3 50
SHPR400-0,1XR0,01X0,5 0,09 0,04 | 0,5 50
SHPR400-0,1XR0,02X0,2 o 0,09 0,04 | 0,2 50
SHPR400-0,1XR0,02X0,3 0,09 0,04 | 0,3 50
SHPR400-0,1XR0,02X0,5 0,09 0,04 | 0,5 50

RO,02
SHPR400-0,15XR0,02X0,2 0,14 0,06 | 0,2 50
SHPR400-0,15XR0,02X0,3 014 0,06 | 0,3 50
SHPR400-0,15XR0,02X0,5 0,14 0,06 | 0,5 50
SHPR400-0,15XR0,03X0,2 o 014 0,06 | 0,2 50
SHPR400-0,15XR0,03X0,3 0,14 RO,03 | 0,06 | 0,3 50
SHPR400-0,15XR0,03X0,5 014 0,06 | 0,5 50
SHPR400-0,2XR0,02X0,3 019 0,08 | 0,3 50
SHPR400-0,2XR0,02X0,5 019 R0O,02 | 0,08 | 0,5 . 50
SHPR400-0,2XR0,02X1 019 008 | 1 ® ‘ 50
SHPR400-0,2XR0,03X0,3 o 019 0,08 | 0,3 50
SHPR400-0,2XR0,03X0,5 0,19 RO,03 | 0,08 | 0,5 50
SHPR400-0,2XR0,03X1 019 008 | 1 50
SHPR400-0,3XR0,02X0,5 0,285 013 | 0,5 50
SHPR400-0,3XR0,02X0,75 0,285 013 | 0,75 50
SHPR400-0,3XR0,02X1 0,285 RO,02 013 1 50
SHPR400-0,3XR0,02X1,5 0,285 013 | 1,5 50
SHPR400-0,3XR0,02X2 0,285 0,13 2 50
SHPR400-0,3XR0,05X0,5 o3 0,285 013 | 0,5 50
SHPR400-0,3XR0,05X0,75 0,285 013 | 0,75 50
SHPR400-0,3XR0,05X1 0,285 RO,05 0,13 1 50
SHPR400-0,3XR0,05X1,5 0,285 013 | 1,5 50
SHPR400-0,3XR0,05X2 0,285 0,13 2 50
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ARTIKELNUMMER DRMD | DRMd2 | RADIUSR | | 1] v° SCHAFT d GESAMT L
SHPR400-0,4XR0,02X0,5 0,37 024 | 0,5 50
SHPR400-0,4XR0,02X1 0,37 0,24 | 1 50
SHPR400-0,4XR0,02X1,5 0,37 RO,02 024 | 1,5 50
SHPR400-0,4XR0,02X2 0,37 024 | 2 50
SHPR400-0,4XR0,02X2,5 0,37 0,24 | 2,5 50
SHPR400-0,4XR0,05X0,5 0,37 0,24 | 0,5 50
SHPR400-0,4XR0,05X1 0,37 024 | 1 50
SHPR400-0,4XR0,05X1,5 0,4 0,37 RO,05 024 | 1,5 50
SHPR400-0,4XR0,05X2 0,37 024 | 2 50
SHPR400-0,4XR0,05X2,5 0,37 024 | 2,5 50
SHPR400-0,4XR0,1X0,5 0,37 024 | 0,5 50
SHPR400-0,4XR0,1X1 0,37 024 | 1 50
SHPR400-0,4XR0,1X1,5 0,37 RO,1 024 | 1,5 50
SHPR400-0,4XR0,1X2 0,37 024 | 2 50
SHPR400-0,4XR0,1X2,5 0,37 024 | 2,5 50
SHPR400-0,5XR0,02X0,5 0,46 03 | 0,5 48
SHPR400-0,5XR0,02X1 0,46 0,3 1 50
SHPR400-0,5XR0,02X1,5 0,46 RO,02 03 | 1,5 50
SHPR400-0,5XR0,02X2 0,46 0,3 2 50
SHPR400-0,5XR0,02X2,5 0,46 03 | 2,5 ) 50
SHPR400-0,5XR0,05X0,5 0,46 03 | 0,5 ” N 48
SHPR400-0,5XR0,05X1 0,46 0,3 1 50
SHPR400-0,5XR0,05X1,5 0,5 0,46 RO,05 03 | 1,5 50
SHPR400-0,5XR0,05X2 0,46 0,3 2 50
SHPR400-0,5XR0,05X2,5 0,46 03 | 2,5 50
SHPR400-0,5XR0,1X0,5 0,46 03 | 0,5 48
SHPR400-0,5XR0,1X1 0,46 0,3 1 50
SHPR400-0,5XR0,1X1,5 0,46 RO,1 03 | 1,5 50
SHPR400-0,5XR0,1X2 0,46 0,3 2 50
SHPR400-0,5XR0,1X2,5 0,46 03 | 2,5 50
SHPR400-0,6XR0,02X0,5 0,56 03 | 0,5 48
SHPR400-0,6XR0,02X1 0,56 0,3 1 50
SHPR400-0,6XR0,02X1,5 0,56 RO,02 03 | 1,5 50
SHPR400-0,6XR0,02X2 0,56 0,3 2 50
SHPR400-0,6XR0,02X2,5 0,56 03 | 2,5 50
SHPR400-0,6XR0,05X0,5 e 0,56 03 | 0,5 48
SHPR400-0,6XR0,05X1 0,56 0,3 1 50
SHPR400-0,6XR0,05X1,5 0,56 RO,05 03 | 1,5 50
SHPR400-0,6XR0,05X2 0,56 0,3 2 50
SHPR400-0,6XR0,05X2,5 0,56 03 | 2,5 50
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ARTIKELNUMMER ‘ DRM D ‘ DRM d2 ‘ RADIUS R ‘ | ‘ 1 ‘ v° ‘ SCHAFT d GESAMT L
SHPR400-0,6XR0,1X0,5 0,56 0,3 0,5 48
SHPR400-0,6XR0,1X1 0,56 0,3 1 50
SHPR400-0,6XR0,1X1,5 0,6 0,56 RO,1 0,3 1,5 50
SHPR400-0,6XR0,1X2 0,56 0,3 2 50
SHPR400-0,6XR0,1X2,5 0,56 0,3 2,5 50
SHPR400-0,8XR0,02X1,5 0,76 056 | 1,5 50
SHPR400-0,8XR0,02X2,5 0,76 RO,02 0,56 | 2,5 50
SHPR400-0,8XR0,02X5 0,76 0,56 5 53
SHPR400-0,8XR0,05X1,5 0,76 0,56 | 1,5 50
SHPR400-0,8XR0,05X2,5 0,8 0,76 RO,0 5 0,56 | 2,5 50
SHPR400-0,8XR0,05X5 0,76 0,56 5 53
SHPR400-0,8XR0,1X1,5 0,76 0,56 | 1,5 50
SHPR400-0,8XR0,1X2,5 0,76 RO,1 0,56 | 2,5 50
SHPR400-0,8XR0,1X5 0,76 0,56 5 53
SHPR400-1XR0,02X1 0,95 0,7 1 49
SHPR400-1XR0,02X2 0,95 0,7 2 50
RO,02

SHPR400-1XR0,02X3 0,95 0,7 3 50

SHPR400-1XR0,02X5 0,95 0,7 5 53

SHPR400-1XR0,05X1 0,95 0,7 1 49

15° 4

SHPR400-1XR0,05X2 0,95 0,7 2 50
RO,05

SHPR400-1XR0,05X3 0,95 0,7 3 50

SHPR400-1XR0,05X5 0,95 0,7 5 53

1

SHPR400-1XR0,1X1 0,95 0,7 1 49

SHPR400-1XR0,1X2 0,95 0,7 2 50
RO,1

SHPR400-1XR0,1X3 0,95 0,7 3 50

SHPR400-1XR0,1X5 0,95 0,7 5 53

SHPR400-1XR0,2X1 0,95 0,7 1 49

SHPR400-1XR0,2X2 0,95 0,7 2 50
RO,2

SHPR400-1XR0,2X3 0,95 0,7 3 50

SHPR400-1XR0,2X5 0,95 0,7 5 53

SHPR400-1,5XR0,02X2 1,45 1 2 52

SHPR400-1,5XR0,02X3 1,45 1 3 52
RO,02

SHPR400-1,5XR0,02X4,5 1,45 1 4,5 52

SHPR400-1,5XR0,02X7,5 1,45 1 7,5 52

1,5

SHPR400-1,5XR0,05X2 1,45 1 2 52

SHPR400-1,5XR0,05X3 1,45 1 3 52
RO,05

SHPR400-1,5XR0,05X4,5 1,45 1 4,5 52

SHPR400-1,5XR0,05X7,5 1,45 1 7,5 52
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ARTIKELNUMMER DRMD | DRMd2 | RADIUS R 1 1] Y° SCHAFT d GESAMT L
SHPR400-1,5XR0,1X2 1,45 1 2 52
SHPR400-1,5XR0,1X3 1,45 1 3 52

RO,1
SHPR400-1,5XR0,1X4,5 1,45 1 4,5 52
SHPR400-1,5XR0,1X7,5 1,45 1 7,5 52
1,5
SHPR400-1,5XR0,2X2 1,45 1 2 52
SHPR400-1,5XR0,2X3 1,45 1 3 52
RO,2
SHPR400-1,5XR0,2X4,5 1,45 1 4,5 52
SHPR400-1,5XR0,2X7,5 1,45 1 7,5 52
SHPR400-2XR0,02X3 1,94 1,2 3 53
SHPR400-2XR0,02X4 1,94 1,2 4 53
RO,02
SHPR400-2XR0,02X6 1,94 1,2 6 53
SHPR400-2XR0,02X10 1,94 1,2 10 53
SHPR400-2XR0,05X3 1,94 1,2 3 53
SHPR400-2XR0,05X4 1,94 1,2 4 53
RO,05
SHPR400-2XR0,05X6 1,94 1,2 6 53
SHPR400-2XR0,05X10 1,94 1,2 10 53
2
SHPR400-2XR0,1X3 1,94 1,2 3 53
SHPR400-2XR0,1X4 1,94 1,2 4 53
——— ROA [——T—1 15° a4
SHPR400-2XR0,1X6 1,94 1,2 6 53
SHPR400-2XR0,1X10 1,94 1,2 10 53
SHPR400-2XR0,2X3 1,94 1,2 3 53
SHPR400-2XR0,2X4 1,94 1,2 4 53
RO,2
SHPR400-2XR0,2X6 1,94 1,2 6 53
SHPR400-2XR0,2X10 1,94 1,2 10 53
SHPR400-3XR0,05X6 2,85 1,8 6 53
SHPR400-3XR0,05X9 2,85 1,8 9 53
RO,05
SHPR400-3XR0,05X12 2,85 1,8 12 63
SHPR400-3XR0,05X15 2,85 1,8 15 63
SHPR400-3XR0,1X6 2,85 1,8 6 53
SHPR400-3XR0,1X9 2,85 1,8 9 53
3 RO,1
SHPR400-3XR0,1X12 2,85 1,8 12 63
SHPR400-3XR0,1X15 2,85 1,8 15 63
SHPR400-3XR0,2X6 2,85 1,8 6 53
SHPR400-3XR0,2X9 2,85 1,8 9 53
RO,2
SHPR400-3XR0,2X12 2,85 1,8 12 63
SHPR400-3XR0,2X15 2,85 1,8 15 63
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i %
°§°§ F *I g Gehdrtete Stdhle Gehdrtete Stahle
R£0002 [0~ 01 . 1 40-55 HRC 55-65 HRC
D R I Ve fz ap ae '/ fz ap ae
0,2 16 0,0016 0,002 0,015 16 0,0006 | 0,001 0,01
RO,01 0,3 16 0,0012 0,002 0,015 16 0,0003 0,001 0,01
01 0,5 16 0,0012 0,002 0,01 16 0,0003 0,001 0,01
0,2 16 0,002 0,002 0,015 16 0,001 0,001 0,01
R0,02 0,3 16 0,002 0,002 0,015 16 0,001 0,001 0,01
0,5 16 0,002 0,002 0,01 16 0,001 0,001 0,01
0,2 24 0,003 0,003 0,02 24 0,002 0,002 0,015
R0,02 0,3 24 0,002 0,003 0,02 24 0,001 0,002 0,015
015 0,5 24 0,002 0,002 0,02 24 0,001 0,001 0,015
0,2 24 0,003 0,003 0,02 24 0,002 0,002 0,015
R0,03 0,3 24 0,002 0,003 0,02 24 0,001 0,002 0,015
0,5 24 0,002 0,002 0,02 24 0,001 0,001 0,015
0,3 31 0,004 0,003 0,03 31 0,003 0,002 0,02
RO,02 0,5 31 0,003 0,003 0,03 31 0,002 0,002 0,02
02 1 31 0,002 0,002 0,02 31 0,001 0,002 0,01
’ 0,3 31 0,004 0,003 0,03 31 0,003 0,002 0,02
R0,03 0,5 Ell 0,003 0,003 0,03 31 0,002 0,002 0,02
1 31 0,002 0,002 0,02 31 0,001 0,002 0,01
0,5 47 0,004 0,003 0,05 47 0,003 0,002 0,03
0,75 47 0,004 0,003 0,05 47 0,002 0,002 0,03
RO,02 1 47 0,004 0,003 0,05 47 0,002 0,002 0,03
1,5 47 0,003 0,003 0,03 47 0,002 0,002 0,02
0.3 2 47 0,003 0,003 0,03 47 0,002 0,002 0,02
0,5 47 0,005 0,003 0,05 47 0,003 0,002 0,03
0,75 47 0,005 0,003 0,05 47 0,003 0,002 0,03
RO,05 1 47 0,005 0,003 0,05 47 0,003 0,002 0,03
1,5 47 0,004 0,003 0,03 47 0,002 0,002 0,02
2 47 0,004 0,003 0,03 47 0,002 0,002 0,02
0,5 63 0,0045 | 0,004 0,1 63 0,003 0,003 0,08
1 63 0,0045 | 0,004 0,1 63 0,003 0,003 0,08
R0,02 1,5 63 0,0045 | 0,004 0,1 63 0,003 0,003 0,08
2 63 0,004 0,004 0,08 63 0,0025 | 0,003 0,05
2,5 63 0,004 0,004 0,08 63 0,0025 | 0,003 0,05
0,5 63 0,0055 | 0,005 0,1 63 0,004 0,004 0,08
1 63 0,0055 | 0,005 0,1 63 0,004 0,004 0,08
04 RO,05 1,5 63 0,0055 | 0,005 0,1 63 0,004 0,004 0,08
2 63 0,005 0,005 0,08 63 0,003 0,004 0,05
2,5 63 0,005 0,005 0,08 63 0,003 0,004 0,05
0,5 63 0,006 0,008 0,1 63 0,0045 | 0,005 0,08
1 63 0,006 0,008 0,1 63 0,0045 | 0,005 0,08
RO,1 1,5 63 0,006 0,008 0,1 63 0,0045 | 0,005 0,08
2 63 0,006 0,005 0,08 63 0,0045 | 0,004 0,05
3 63 0,006 0,005 0,08 63 0,0045 | 0,004 0,05
0,5 79 0,005 0,005 0,15 79 0,004 0,003 0,1
1 79 0,005 0,005 0,15 79 0,004 0,003 0,1
0,5 R0O,02 1,5 79 0,005 0,005 0,15 79 0,004 0,003 0,1
2 79 0,005 0,005 0,1 79 0,004 0,003 0,08
2,5 79 0,005 0,005 0,08 79 0,004 0,003 0,005

SHPR400

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN
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SHPR400 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Cehdrtete Stahle Cehdrtete Stdhle
40-55 HRC 55-65 HRC
D R I1 vc fz ap ae [ fz ap ae
0,5 79 0,006 0,01 0,15 79 0,005 0,007 0,1
1 79 0,006 0,01 0,15 79 0,005 0,007 0,1
RO,05 1,5 79 0,006 0,01 0,15 79 0,005 0,007 0,1
2 79 0,006 0,007 0,12 79 0,005 0,005 0,08
2,5 79 0,006 0,007 0,1 79 0,005 0,005 0,07
0.5 0,5 79 0,008 0,02 0,15 79 0,007 0,01 0,1
1 79 0,008 0,02 0,15 79 0,007 0,01 0,1
RO1 1,5 79 0,008 0,02 0,15 79 0,007 0,01 0,1
2 79 0,008 0,01 0,12 79 0,007 0,008 0,08
2,5 79 0,008 0,008 0,1 79 0,007 0,005 0,07
0,5 94 0,006 0,005 0,18 94 0,005 0,003 0,15
1 94 0,006 0,005 0,18 94 0,005 0,003 0,15
RO,02 1,5 94 0,006 0,005 0,18 94 0,005 0,003 0,15
2 94 0,006 0,005 0,18 94 0,005 0,003 0,15
3 94 0,006 0,005 0,15 94 0,005 0,003 0,12
0,5 94 0,007 0,01 0,18 94 0,006 0,007 0,15
1 94 0,007 0,01 0,18 94 0,006 0,007 0,15
0,6 RO,05 1,5 94 0,007 0,01 0,18 94 0,006 0,007 0,15
2 94 0,007 0,01 0,18 94 0,006 0,007 0,15
3 94 0,007 0,01 0,15 94 0,006 0,007 0,12
0,5 94 0,009 0,02 0,2 94 0,007 0,01 0,15
1 94 0,009 0,02 0,2 94 0,007 0,01 0,15
RO 1,5 94 0,009 0,02 0,2 94 0,007 0,01 0,15
2 94 0,009 0,02 0,2 94 0,007 0,01 0,15
2,5 94 0,009 0,02 0,18 94 0,007 0,01 0,12
1,5 13 0,008 0,005 0,2 101 0,006 0,003 0,1
R0O,02 2,5 13 0,008 0,005 0,2 101 0,006 0,003 0,1
5 13 0,008 0,005 0,1 101 0,006 0,003 0,05
1,5 13 0,01 0,01 0,25 101 0,008 0,007 0,1
0,8 RO,05 2,5 13 0,01 0,01 0,25 101 0,008 0,007 01
5 13 0,01 0,01 0,2 101 0,008 0,005 0,1
1,5 13 0,012 0,02 0,3 101 0,009 0,01 0,1
RO/ 2,5 13 0,012 0,02 0,3 101 0,009 0,01 0,1
5 13 0,012 0,01 0,2 101 0,009 0,005 0,1
1 126 0,009 0,005 0,4 13 0,008 0,005 0,2
R0.02 2 126 0,009 0,005 0,4 13 0,008 0,005 0,2
3 126 0,009 0,005 0,3 13 0,008 0,005 0,1
5 126 0,009 0,005 0,3 13 0,008 0,005 0,1
1 126 0,013 0,015 0,4 13 0,008 0,01 0,2
RO.05 2 126 0,013 0,015 0,4 113 0,008 0,01 0,2
3 126 0,013 0,015 0,3 13 0,008 0,01 0,1
; 5 126 0,01 0,01 0,3 13 0,008 0,005 0,1
1 126 0,014 0,02 0,4 113 0,01 0,01 0,2
2 126 0,014 0,02 0,4 13 0,01 0,01 0,2
RO 3 126 0,014 0,02 0,3 13 0,01 0,01 0,1
5 126 0,014 0,015 0,3 13 0,01 0,007 0,1
1 126 0,016 0,03 0,4 13 0,01 0,01 0,2
RO.2 2 126 0,016 0,03 0,4 13 0,01 0,01 0,2
3 126 0,016 0,02 0,3 13 0,01 0,01 0,1
5 126 0,016 0,02 0,3 13 0,01 0,007 0,1
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SHPR400 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H

Gehartete Stahle Gehartete Stahle

40-55 HRC 55-65 HRC

D R I vc fz ap ae vc fz ap ae
2 170 0,015 0,005 0,6 113 0,014 0,005 0,3
3 170 0,015 0,005 0,6 113 0,014 0,005 0,3
RD.02 4,5 170 0,015 0,005 0,6 113 0,013 0,005 0,3
7,5 170 0,014 0,005 0,5 113 0,013 0,005 0,2
2 170 0,017 0,02 0,6 113 0,016 0,01 0,3
3 170 0,017 0,02 0,6 113 0,016 0,01 0,3
RO.05 4,5 170 0,017 0,02 0,6 113 0,016 0,01 0,3
1 7,5 170 0,017 0,02 0,5 113 0,015 0,01 0,2
2 170 0,028 0,04 0,6 113 0,002 0,015 0,3
RO 3 170 0,024 0,04 0,6 113 0,019 0,015 0,3
4,5 170 0,024 0,04 0,6 113 0,019 0,01 0,3
7,5 170 0,021 0,03 0,5 113 0,017 0,01 0,2
2 170 0,028 0,04 0,6 113 0,021 0,015 0,3
RO.2 3 170 0,024 0,04 0,6 13 0,018 0,015 0,3
4,5 170 0,024 0,04 0,6 113 0,019 0,01 0,3
7,5 170 0,021 0,03 0,5 113 0,017 0,01 0,2
3 188 0,021 0,005 0,8 101 0,019 0,005 0,4
RO.02 4 188 0,019 0,005 0,8 101 0,017 0,005 0,4
6 188 0,019 0,005 0,8 101 0,017 0,005 0,4
10 188 0,018 0,005 0,6 101 0,016 0,005 0,3
3 188 0,023 0,025 0,8 101 0,02 0,015 0,4
RO.05 4 188 0,023 0,025 0,8 101 0,02 0,015 0,3
6 188 0,023 0,025 0,8 101 0,02 0,015 0,3
, 10 188 0,021 0,02 0,6 101 0,019 0,01 0,3
3 188 0,033 0,05 0,8 101 0,023 0,02 0,4
RO 4 188 0,029 0,05 0,8 101 0,023 0,02 0,3
6 188 0,029 0,04 0,8 101 0,023 0,02 0,3
10 188 0,025 0,03 0,6 101 0,02 0,01 0,3
3 188 0,033 0,05 0,8 101 0,023 0,02 0,4
RO.2 4 188 0,029 0,05 0,8 101 0,023 0,02 0,3
6 188 0,029 0,04 0,8 101 0,023 0,02 0,3
10 188 0,025 0,03 0,6 101 0,02 0,01 0,3
6 226 0,028 0,03 1 13 0,027 0,015 0,6
RO.05 3 226 0,028 0,03 1 113 0,027 0,015 0,6
12 226 0,028 0,03 0,85 113 0,027 0,015 0,5
15 226 0,026 0,02 0,85 113 0,025 0,01 0,5
6 226 0,042 0,05 1 113 0,031 0,02 0,6
; RO 3 226 0,036 0,05 1 113 0,031 0,02 0,6
12 226 0,036 0,04 0,85 113 0,031 0,02 0,5
15 226 0,031 0,03 0,85 113 0,027 0,015 0,5
6 226 0,042 0,05 1 113 0,031 0,02 0,6
9 226 0,036 0,05 1 113 0,031 0,02 0,6
RD.2 12 226 0,036 0,04 0,85 113 0,031 0,02 0,5
15 226 0,031 0,03 0,85 113 0,027 0,015 0,5

» Die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschine anpassen
* Ein Vorschlichten mit dem gleichen Eckenradius wie der Schlichter ist Bedingung

* Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern

» Empfohlen wird Olnebelkiihlung
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NS original Design und Eckenradius R realisiert eine perfekte Frasoberflache
« Geeignet um Bezugsebene oder Dichtflachen zu Bearbeiten

¢d ha

9 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM DRM RADIUS SCHNEIDENLANGE FREILANGE v SCHAFT | GESAMT
D d2 R | n d L
SSF120-0,2xR0,05x0,5 0,2 019 RO,05 01 0,5 4 50
SSF120-0,3xR0,05x0,75| 0,3 0,28 RO,05 015 0,75 4 50
SSF120-0,4xR0,05x1 04 0,37 RO,05 02 1 4 50
SSF120-0,5xR0,05x1,25 0,5 046 RO,05 0,25 1,25 4 50
SSF120-0,6xR0,05x1,5 0,6 0,56 RO,05 03 1,5 15° 4 50
SSF120-0,8xR0,05x2 0,8 0,76 RO,05 04 2 4 50
SSF120-1xR0,1x2,5 1 0,95 RO,1 0.5 2,5 4 50
SSF120-1,5xR0,1x3,8 1,5 145 RO,21 0,75 3,8 4 52
SSF120-2xR0,1x5 2 194 RO,1 1 5 4 52

Empfohlene Schnittbedingungen

H
Cehartete Stahle
55-65 HRC

D Vc fz ap ae
02 38 0,001 0,002 0,003 MATERIAL 1.2379 60HRC
03 57 0,002 0,002 0,003 DREHZAHL 35.000 U/min
04 % Loy | oo | 0o VORSCHUB 150 mm/min
0,5 94 0,003 0,003 0,005
0,6 13 0,004 0,003 0,005 ZUSTELLUNG 3pm x 8pym 10pm x 10pm
0.8 151 0,005 0,003 0,008 (ap x ae) (ap x ae)
1 188 0,005 0,005 0,01

L z ' ZEIT 15td. 36mi
15 283 | 0007 | 0005 | 0,02 : e
2 377 0,008 0,005 0,03 KUHLUNG Olnebel

« Empfohlen wird Olnebelkiihlung
» Auskragldnge so kurz wie moglich wahlen
» Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren
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TECHNIK

GEEIGNET IN
GEHARTETEN
STAHLEN

Es wurden einzigartige Schneide-, Technologie-
komponenten und Fras-Know-how entwickelt,
um eine Oberflachenrauheit auf Nanoebene
durch Frasprozesse zu realisieren.

Verwirklichen Sie polierfreie Oberflachen mit
Frasbearbeitungen.

PCDRB ist auRRerdem fiir gehartete Stahle
geeignet!

MATERIAL: HARTMETALL - 92,5HRA
WerkstiickgrdRe: 10x10mm

Kahlmittel: wasserunlosliches Schneidél

Bearbeitungstiefe:  0,5mm

Laufzeit: 11h 02min

- |
PROZESS SCHLICHTEN KONTUR  SCHLICHTEN BODEN . -
Seite

WERKZEUG PCDSE 0,5 Ra0,0007 pm/

) Rz0,086 pm
SPINDELDREHZAHL [min-1] 120.000
VORSCHUB [mm/min] 100 50 Boden
ZUSTELLUNG APXAE [mm] 0,002x0,001 0,0005x0,002 Ra0,007 ym/
BEARBEITUNGSLANGE 64m Rz0,008 um
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SPRITZGUSS

MATERIAL: 1.2083/STAVAX - 52HRC
Werkstickgrole: 200 x 100mm

Kihimittel: wasserunlosliches Schneidol

Bearbeitungstiefe: 38,02mm
B E I S P I E L Laufzeit: 158h 08min

MESSGERAT: MITAKA KOHKI NH-3SP

g
(n)
o

! ) ) . POSITION RA[pm]
Es wurde eine glatte, gleichmaRige und glanzende Oberflache wie

) . N : . . ) TRENNEBENE (1) 0,028
eine Spiegeloberfldche erzielt. Realisiert wurde eine Rauheit von )
Ra 30nm mit einem Hochgeschwindigkeits-Bearbeitungszentrum! HAUPTTEILOBERFLACHE (2) 0,026

WERKZEUG MRBH230 R2x8 MRBH230 R1x6 SSPB220 R1x5
SPINDELDREHZAHL [min-1] 20.000

VORSCHUB [mm/min] 2.000 1.500

ZUSTELLUNG APXAE [mm] 0,2x1,5 0,05%0,05 0,02x0,02

KONTURAUFMASS FUR

2
FOLGEWERKZEUG [mm] BT 0,0 0,005

LAUFZEIT Sh 49min 6h 33min 26h 57min

MUSTERTEIL

MATERIAL: HARTMETALL - 92,5HRA
WerkstlckgroRe: @15mm

Kahlmittel: wasserunlasliches Schneidol

Bearbeitungstiefe: 0,924mm
B E I S P I E L Laufzeit: Sh 48min

WERKZEUG PCDRS 0,3xR0,05%0,3
SPINDELDREHZAHL [min-1] 40.000

VORSCHUB [mm/min] 70

ZUSTELLUNG APxAE [mm] 0,002 - 0,006 x 0,002 0,001 X 0,005 - 0,01

KONTURAUFMASS FUR

2 i
FOLGEWERKZEUG [mm] BHEE SR
BEARBEITUNGSLANGE 28m 12m
LAUFZEIT 6h 23min 3h 25min

PCDRB R1x5
40.000
1.000
0,005x0,005
114h 43min
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« Feine und prazise Oberflachen auf Hartmetall Material verwirklichen

* Die Schnittlange 1D erlaubt eine hohe Maschinen- und Frdsqualitat

« NS original Schneidendesign aktiviert einen starken Widerstand gegen Verschleil

8 verschiedene Typen verfiigbar

DRM DRM ANZAHL SCHNEIDENLANGE | FREILANGE o SCHAFT | GESAMT
ARTIKELNUMMER D d2 DER ZAHNE | n v d L
PCDSE-0,1 0,1 0,09 2 0,02 01 4 48
PCDSE-0,2 0,2 018 2 0,04 02 4 48
PCDSE-0,3 0,3 0,27 2 0,06 0.3 4 48
PCDSE-0,4 04 0,36 6 0,08 04 4 48
15°

PCDSE-0,5 0,5 0,45 6 01 0,5 4 48
PCDSE-0,6 0,6 0,54 6 012 0,6 4 48
PCDSE-0,8 0,8 072 6 016 0.8 4 48
PCDSE-1 1 09 6 02 1 4 48

Empfohlene Schnittbedingungen

H
Hartmetal
D Vc fz ap
0,1 13 0,000313 | 0,0002
0,2 25 0,000313 | 0,0002
0,3 38 0,000313 | 0,0002
04 50 0,000208 | 0,0005
0,5 63 0,000208 | 0,0005
0,6 75 0,000208 | 0,0005
0,8 101 0,000208 | 0,0005
1 126 0,000208 | 0,0005

» Hochster Rundlauf ist erforderlich, um einen Werkzeugbruch zu vermeiden und die Frasgenauigkeit zu erhohen
« Aufgrund der geringen Zustelltiefe ap, wird empfohlen auf die Spindelausdehnung und Werkzeug-

haltererwdrmung zu achten
» Wasserloslicher Kithlschmierstoff wird empfohlen
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* Feine und prdzise Oberflachen auf Hartmetall Material verwirklichen
» Moglich ist eine Nano Frasoberflache mit einer ultra-high Prazisionsbearbeitung
« Einsatz in Hartmetall <95 HRA, Keramik und Glas

@d h3
{

14 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRDM n::a DEA:g::; ) SCHNEIDIENLANGE FREIII.:\NGE Ve SCHdAFT GESII.\MT
DCMS-0,3x0,6 0,28 6 015 0,6 4 45
DCMS-0,3x1,2 03 0,28 6 015 1,2 4 45
DCMS-0,4x0,8 038 6 0.2 0,8 4 45
DCMS-0,4x1,6 o4 0,38 6 0,2 1,6 4 45
DCMS-0,5x1 046 8 0,25 1 4 45
DCMS-0,5x2 o8 046 8 025 2 4 45
DCMS-0,8x1,6 076 8 04 16 ) 4 45
DCMS-0,8x3,2 o8 0,76 8 04 3.2 B 4 45
DCMS-1x2 0,95 10 05 2 4 45
DCMS-1x4 ! 095 10 05 4 4 45
DCMS-1,5x3 145 10 075 3 4 45
DCMS-1,5x6 b 145 10 075 6 4 45
DCMS-2x4 194 10 1 4 4 45
DCMS-2x8 : 194 10 1 8 4 45

Technische Daten:

MATERIAL Hartmetall 92,5 HRA
DREHZAHL 40.000U/min
VORSCHUB 80mm/min
ZUSTELLUNG ap-0,001xae-013mm
ZEIT 8 Std. 30min
= . Werkzeug: DCMS-0,3x1,2
KUHLUNG Wasserunlgsliche OL Werkstick: @ 6 mm
MATERIAL Aluminium Oxid (96%) '
DREHZAHL 20.000U/min / l;ei_‘tew_rnm,
VORSCHUB 150mm/min -
ZUSTELLUNG ap-0,002x ae-0,6mm
ZEIT 17 Std. 50min =
- — Werkzeug: DCMS-1x2
KUHLUNG Wasserunlgsliche OL Werkstiick: 15 x 15 mm
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D tooL

o DCMS

Empfohlene Schnittbedingungen

[
=

D n
0,6
0,3 12
0,8
04 16
1
0,5 7
16
0,8 32
2
! 4
3
1,5 c
4
2 8
D n
0,6
0,3 12
0,8
04 16
1
0,5 p
16
0,8 3.2
2
! 4
3
1,5 6
4
2 8

« Befolgen Sie die empfohlenen Frasbedingungen, um mogliche Werkzeugbriiche und Beschichtungsabplatzer

zu vermeiden.
« Erhohen sie die Rundlaufgenauigkeit, um die Bearbeitungsgenauigkeit zu gewahrleisten und Werkzeugbriiche

zu vermeiden.
« Kontrolle Warmeausdehnung an der Maschine und Spindel um fiir diesen Prozess die Schnitttiefe zu garantieren (ap).
» Verwenden Sie wasserunlgsliches Schneiddl.
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« Original Diamond Coating fiir eine lange Standzeit zur Bearbeitung von Graphic,
Silizium-Aluminium-Legierungen und spréden Werkstoffen
» Lange Freistellung fir die Bearbeitung von engen und tiefen Bereichen

8 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM SCHNEIDENLANGE v SCHAFT GESAMT
D | d L
DCSE235-0,5 0,5 15 4 45
DCSE235-1 1 3 4 45
DCSE235-1,5 1,5 4,5 4 45
DCSE235-2 2 6 12° 4 45
DCSE235-3 3 9 6 45
DCSE235-4 4 12 6 50
DCSE235-5 5 15 6 55
DCSE235-6 6 18 - 6 60
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DCSE235

Empfohlene Schnittbedingungen

N
Aluminium
Kupferlegierungen
Elektrolyt-Kupfer
Messing / Bronze
Duroplaste
Besdumen Vollnuten
D
Vc fz ap ae Vc fz ap
0,5 31 0,0150 15 0,01 31 0,0125 0,03
1 63 0,0250 3 0,02 63 0,0200 01
15 94 0,0250 4,5 0,05 94 0,0200 02
2 126 0,0375 6 0,07 126 0,0300 03
3 188 0,0375 9 0,07 188 0,0300 04
4 226 0,0556 12 015 226 0,0417 0,5
5 220 0,0893 15 015 220 0,0714 0,7
6 226 0,1042 18 0,2 226 0,0833 1

Besdaumen Vollnuten

fz

« Graphit sollte mit dem fiir die Graphitbearbeitung vorgesehenen Bearbeitungszentrum bearbeitet werden.
» Beim Umgang mit Graphitmaterial werden Staubabscheider und Atemschutzgerat zum Schutz vor
Craphitstaub empfohlen.
« Fiir die Bearbeitung von Graphit wird eine Luftkiihlung empfohlen.
» Reduzieren Sie den Vorschub fiir eine hochgenaue Bearbeitung und um ein Ausbrechen am
Werkstiicks zu vermeiden.
* Passen Sie bei Vibrationen die Spindeldrehzahl und den Vorschub gleich an.
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« Original Diamond Coating fiir eine lange Standzeit zur Bearbeitung von Graphic,
Silizium-Aluminium-Legierungen und spréden Werkstoffen
» Lange Freistellung fir die Bearbeitung von engen und tiefen Bereichen
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19 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER DRM DRM SCHNEIDENLANGE | FREILANGE ve SCHAFT GESAMT
D d2 I n d L
DCHR230-0,5x2 046 1 2 4 45
DCHR230-0,5x4 0,5 046 1 4 4 45
DCHR230-0,5x6 046 1 6 4 45
DCHR230-1x4 0,95 2 4 4 50
DCHR230-1x6 0,95 2 6 4 50
DCHR230-1x8 ! 0,85 2 8 4 50
DCHR230-1x10 0,95 2 10 4 50
DCHR230-1,5x6 145 3 6 4 50
DCHR230-1,5x12 1,5 145 3 12 i 4 50
DCHR230-1,5x20 145 3 20 " 4 60
DCHR230-2x6 194 4 6 4 50
DCHR230-2x10 194 4 10 4 50
DCHR230-2x16 : 194 4 16 4 60
DCHR230-2x20 194 4 20 4 60
DCHR230-3x16 2,85 6 16 6 60
DCHR230-3x30 : 2,85 6 30 6 70
DCHR230-4x20 3,8 8 20 6 60
DCHR230-4x40 N 3,8 8 40 6 30
DCHR230-6x30 6 58 12 30 - 6 30
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DCHR230

Empfohlene Schnittbedingungen

Aluminium
Kupferlegierungen
Elektrolyt-Kupfe
Messing / Bronze
Duroplaste

. R Konturlinienschruppen Vollnuten
Vc fz ap ae Vc fz ap
2 31 0,025 0,03 03 31 0,013 0,03
0,5 4 31 0,020 0,01 0,3 31 0,010 0,01
6 31 0,015 0,01 0,3 31 0,008 0,01
4 63 0,050 0,15 0,6 63 0,030 0,15
] 3 63 0,038 0,1 0,6 63 0,025 0,1
8 63 0,025 0,07 0,6 63 0,018 0,07
10 63 0,020 0,05 0,6 63 0,013 0,05
6 94 0,050 0,2 1 94 0,038 0,2
15 12 75 0,047 0,05 1 75 0,031 0,05
20 57 0,033 0,02 1 57 0,021 0,02
6 126 0,050 0,5 12 126 0,038 0,5
7 10 126 0,038 0,3 12 126 0,025 0,3
16 94 0,040 0,07 12 94 0,027 0,07
20 63 0,050 0,03 12 63 0,030 0,03
3 16 170 0,056 0,5 2 170 0,042 0,5
30 94 0,050 0,2 2 94 0,030 0,2
4 20 201 0,063 0,8 25 201 0,047 0,8
40 101 0,063 04 25 101 0,038 04
6 30 226 0,083 1 4 226 0,063 1
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DCHR230

Empfohlene Schnittbedingungen

O
(n)
o

Konturlinienschruppen Vollnuten
D R
fz

0,5

1
1,5

2
3
4
6

« Graphit sollte mit dem fir die Graphitbearbeitung vorgesehenen Bearbeitungszentrum bearbeitet werden.

» Beim Umgang mit Graphitmaterial werden Staubabscheider und Atemschutzgerat zum Schutz vor
Craphitstaub empfohlen.

« Fr die Bearbeitung von Graphit wird eine Luftkiihlung empfohlen.

* Reduzieren Sie den Vorschub fiir eine hochgenaue Bearbeitung, um ein Ausbrechen des Werkstiicks zu vermeiden.
» Passen sie bei Vibrationen die Spindeldrehzahl und den Vorschub gleich an.
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« Gespiegelte Oberflache auf Hartmetallwerkstiicke
» Maglich ist eine Nano Frasoberflache mit einer ultra-high Prazisionsbearbeitung
» NS original Schneidendesign aktiviert einen starken Widerstand gegen Verschleif?

E;"- -

10 verschiedene Typen verfiigbar

AT T T D:M RAt:us SCHNEIDIENLANGE FREIII.‘:'-iNGE > scHdAF-r GES:\MT
PCDRB-RO0,05X0,15 0,1 0,05 0,05 0,15 4 48
PCDRB-RO0,05X0,25 01 0,05 0,05 0,25 4 48
PCDRB-R0,075X0,23 0,15 0,075 0,075 0,23 4 48
PCDRB-R0,075X0,38 0,15 0,075 0,075 0,38 4 48
PCDRB-RO0,1X0,5 0,2 0,1 0,1 0,5 4 48
PCDRB-RO0,2X1 0,4 0,2 0,2 1 . 4 48
PCDRB-RO0,3X1,5 0,6 0,3 0,3 1,5 " 4 48
PCDRB-RO0,5X2,5 1 0,5 0,5 2,5 4 48
PCDRB-RO0,75X3,8 1,5 0,75 0,75 3,8 4 48
PCDRB-R1X5 2 1 1 5 a 48
PCDRB-R1,5X7,5 3 1,5 1,5 7,5 6 59
PCDRB-R2X10 4 2 2 10 6 60
PCDRB-R3X15 6 3 3 15 - 6 62

Technische Daten

BEARBEITUNG Schlichten
DREHZAHL 60.000 U/min
VORSCHUB 150 mm/min
ZUSTELLUNG 0,0015 mr?a; S'SEO)W mm
Werkzeug: PCDRB-R0,5x2,5
ZEIT 5 5td. 40 min Material: Hartmetall
FRASLANGE 51m Harte: 92,5 HRA
- - - Werkstiick: 15mm x 15mm
KUHLUNG Wasserunlgsliches OL .
Tiefe: 1,3mm
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PCDRB

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Geht?irststOeH%tfhle Hartmetall
D R I Ve fu Stock ap ae v fu Stock ap ae

0,15 | 12,57 | 0,00125 0,001 0,001 | 0,001 | 12,57 | 0,00125 0,001 0,001 | 0,001
o1 | 00 0,25 | 12,57 |0,000625| 0,001 0,001 | 0,001 | 12,57 |0,000625| 0,001 0,001 | 0,001
0,23 | 18,85 | 0,0025 0,001 0,001 | 0,001 | 18,85 | 0,0025 0,001 0,001 | 0,001

0,15 | 0,075
0,38 | 18,85 | 0,00125 0,001 0,001 | 0,001 | 18,85 | 0,00125 0,001 0,001 | 0,001
0,2 | 0/ 0,5 25 0,0025 0,001 0,001 | 0,001 25 0,0025 0,001 0,001 | 0,001
0,4 | 0,2 1 50 0,005 0,002 0,002 | 0,002 | 50 | 0,00375 0,002 0,001 | 0,002
0,6 | 03 1,5 75 0,01 0,003 0,003 | 0,003 | 75 0,005 0,002 0,002 | 0,002
1 0,5 2,5 126 0,0125 0,005 0,005 | 0,005 | 126 0,0075 0,003 0,003 | 0,003
1,5 | 075 | 3.8 188 0,015 0,005 0,005 | 0,005 | 188 0,01 0,004 0,004 | 0,004
2 1 5 251 0,02 0,005 0,005 | 0,005 | 251 0,0125 0,005 0,005 | 0,005
3 1,5 7,5 283 0,0267 0,005 0,006 | 0,006 | 283 0,0167 0,005 0,005 | 0,005
4 2 10 276 | 0,0364 0,005 0,007 | 0,007 | 251 0,025 0,005 0,006 | 0,006
6 3 15 302 0,05 0,005 0,009 | 0,009 | 226 0,0417 0,005 0,007 | 0,007

» Hochster Rundlauf ist erforderlich, um einen Werkzeugbruch zu vermeiden und die Frasgenauigkeit zu erhéhen.
+ Aufgrund der geringen Zustelltiefe ap, wird empfohlen auf die Spindelausdehnung und
Werkzeughaltererwdarmung zu achten.
* Ein Vorschlichten mit dem gleichen Eckenradius wie der Schlichter ist Bedingung.
* Um eine gute Schmierfahigkeit und einen guten Spanefluss zu erzielen, muss das KithImittel immer an
den Schnittpunkten sein.

MATERIAL: HAP40 / 64HRC (PM STAHL)

WerkstiickgréRe: 50 x 25 mm
Kahlmittel: wasserunldsliche Flussigkeit
Bearbeitungstiefe: 15 mm

D

PROZESS

WERKZEUG PCDRB-R3X15 PCDRB-R1,5%X7,5 Spiegelfldche, die auch

SPINDELDREHZAHL [min-1] 16.000 U/min 25.000 U/min dasNSTOOL-Logo

: . widerspiegelt
VORSCHUB [mm/min] 700 mm/min pies
ZUSTELLUNG APXAE [mm] 0,009 X 0,009 mm 0,006 X 0,006 mm

OBERFLACHENRAUHEIT
SEITE (Ra) RA 0,004 M RA 0,006 UM

BODEN (Ra) RA 0,023 UM RA 0,046 UM
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+ Radius-Design mit hervoragender Stabilitdt und schneidscharfer Schneidkanten
» Neu entwickelte Diamantbeschichtung mit erhéhter Haftkraft

12 verschiedene Typen verfiigbar

ARTIKELNUMMER 7ype | DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | SCHAFT | GESAMT

d2 R I I d L

DCMB-RO,1 [ - 015 - 4 45
RO,

DCMB-RO,1x0,5 I 018 0,12 0,5 4 45

DCMB-RO,2 [ - 03 - 4 45
RO,2

DCMB-RO0,2x1 I 0,37 0,25 1 4 45

DCMB-RO0,3 [ - 045 - 4 45
RO,3

DCMB-RO,3x1,5 I 0,56 0,35 1,5 4 45

DCMB-RO,5 \ - 0,75 - 4 45
RO,5

DCMB-R0,5x2,5 [ 0,95 0,6 2,5 4 45

DCMB-R0,75 \ - 11 - 4 45
RO,75

DCMB-RO0,75x3,8 I 145 09 3,8 4 45

DCMB-R1 [ - 15 - 4 45

R1
DCMB-R1x5 [ 194 12 5 4 45

Empfohlene Schnittbedingungen

H « Befolgen Sie die empfohlenen
Frasbedingungen, um Werkzeug-
bruch und Abplatzen der Beschich-
Hartmetal tung zu vermeiden.
« Ein exzellenter Rundlauf ist
erforderlich, um Werkzeugbriiche zu
D R n Ve fz ap ae vermeiden und die Bearbeitungsge-
02 RO1 - 3 0,0017 0,004 0,004 nauigkeit zu erhghen.
1 19 0,0005 | 0,002 0,003 « Es wird empfohlen, die Maschinen-
04 RO2 - 38 0.0025 | 0,008 0,03 merkmale, z. B. die Ausdehnung der
1 38 0,0017 | 0,006 0,025 Spindel usw., vor dem Einsatz des
0,6 RO.3 - 57 10,0033 0,0 0,05 Werkzeugs zu Uberpriifen.
2 o7 0,0033 0.01 0.05 * Eine genaue Frashahn fir die
1 RO,5 - £ e oz 1] Anfahrmethode, die Toleranzein-
3 19; g'ggég gg; 00115 stellung usw. ist erforderlich, um
1,5 R0,75 a o 0.0050 0.03 G den Schnittdruck zu verringern.
7 R1 126 0,0075 0,04 0,15
5 126 0,0075 0,04 015
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« Original Diamond Coating fiir eine lange Standzeit zur Bearbeitung von Graphic,
Silizium-Aluminium-Legierungen und spréden Werkstoffen
» Lange Freistellung fir die Bearbeitung von engen und tiefen Bereichen

4D VErsCrnieuaene iypen verrugodr

ARTIKELNUMMER DRM DRM | RADIUS | SCHNEIDENLANGE | FREILANGE | ., | SCHAFT | GESAMT
D d2 R I n d L
DCRB230-R0,2x1 04 037 03 1 4 45
DCRB230-R0,2x2 04 037 03 2 4 45
DCRB230-R0,2x4 04 037 RO2 03 4 4 45
DCRB230-R0,2x6 04 0,37 03 6 4 45
DCRB230-R0,3x3 06 056 045 3 4 45
DCRB230-R0,3x6 06 056 045 6 4 45
DCRB230-R0,3x9 06 0,56 RO 045 9 4 45
DCRB230-R0,3x12 0,6 0,56 0,45 12 4 45
DCRB230-R0,5x4 1 095 0.75 a 4 45
DCRB230-R0,5x6 1 095 0,75 6 4 45
DCRB230-R0,5x10 1 095 RO,5 075 10 4 50
DCRB230-R0,5x16 1 0,95 0,75 16 12° 4 50
DCRB230-R0,5x20 1 095 0.75 20 4 55
DCRB230-R1x6 2 194 15 6 4 45
DCRB230-R1X10 2 194 15 10 4 45
DCRB230-R1x16 2 1,94 R1 1.5 16 4 50
DCRB230-R1x20 2 194 15 20 4 70
DCRB230-R1x30 2 194 15 30 4 70
DCRB230-R1,5x20 3 2,85 25 20 6 65
DCRB230-R1,5x40 3 2,85 RIS 2,5 40 6 90
DCRB230-R2x15 4 3,8 3 15 6 65
DCRB230-R2x30 4 338 R2 3 30 6 70
DCRB230-R2x40 4 38 3 40 6 90
DCRB230-R3x30 6 5,8 6 30 - 6 80
DCRB230-R3x60 6 5.8 R 6 60 - 6 120
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DCRB230

Empfohlene Schnittbedingungen

N
Aluminium
Kupferlegierungen
Elektrolyt-Kupfer
Messing / Bronze
Duroplaste
D R n Vc fz ap ae
1 25 0,02000 0,05 0,08
2 25 0,01500 0,02 0,05
04 0.2 4 25 0,00500 0,01 0,02
6 25 0,00300 0,01 0,01
3 38 0,02500 0,05 01
6 38 0,01500 0,03 0,05
06 03 El 34 0,01Mm 0,01 0,02
12 28 0,00667 0,01 0,01
4 63 0,05000 0,2 03
6 63 0,03750 01 03
1 0,5 10 47 0,02667 0,05 01
6 38 0,02083 0,03 0,08
20 25 0,01875 0,02 0,05
6 126 0,05000 0,3 0,6
10 126 0,03750 03 0,6
2 1 6 94 0,04000 02 0,5
20 63 0,05000 01 0,2
30 50 0,03125 0,05 01
3 15 20 41 0,05000 0,5 1
40 66 0,04286 01 0,3
15 201 0,06250 0,5 15
4 2 30 151 0,06250 0,5 12
40 101 0,06250 0,2 0,7
6 3 30 226 0,08333 06 2
60 132 0,07143 03 1

« Graphit sollte mit dem fiir die Graphitbearbeitung vorgesehenen Bearbeitungszentrum bearbeitet werden.

» Beim Umgang mit Graphitmaterial werden Staubabscheider und Atemschutzgerat zum Schutz vor
Craphitstaub empfohlen.

« Fiir die Bearbeitung von Graphit wird eine Luftkiihlung empfohlen.

» Reduzieren Sie den Vorschub fir eine hochgenaue Bearbeitung und um ein Ausbrechen am Werkstiicks
zu vermeiden.

« Passen Sie bei Vibrationen die Spindeldrehzahl und den Vorschub gleich an.
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* Die Oberflache von héchster Qualitat wird in Form eines Eckenradius mit Giberragender
Schneidleistung auf Ebenen und 3D Flachen realisiert!

10 verschiedene Typen verfiigbar

DRM | DRM | RADIUS | ANZAHL . | SCHAFT | GESAMT
ARTIKELNUMMER B 42 - SR | n Y d i
PCDRS-0,3xR0,05x0,3 0,3 0,27 R0,05 2 0,09 0,3 4 48
PCDRS-0,4xR0,05x0,4 | 0,4 0,36 R0,05 4 012 04 4 483
PCDRS-0,5xR0,05x0,5 0,5 045 R0,05 4 015 0,5 4 48
PCDRS-0,5xR0,1x0,5 0,5 045 RO,1 4 0/15 0,5 4 48
PCDRS-0,6xR0,05x0,6 0,6 0,54 R0,05 6 018 0,6 4 48
15°
PCDRS-0,6xR0,1x0,6 0,6 0,54 RO,1 6 018 0,6 4 48
PCDRS-0,8xR0,05x0,8 | 0,8 0,72 R0,05 6 0,24 0,8 4 48
PCDRS-0,8xR0,1x0,8 0,8 0,72 RO,1 6 0,24 0,8 4 48
PCDRS-1xR0,05x1 1 0.9 RO,05 6 03 1 4 48
PCDRS-1xR0,1x1 1 0,9 RO,1 6 03 1 4 48
Empfohlene Schnittbedingungen
H
Hartmetal

D R n Vc fz ap ae

03 RO,05 03 47 0,000500 | 0,001 0,005

04 RO,05 04 63 0,000500 | 0,001 0,01

05 RO,05 0,5 79 0,000500 | 0,001 0,01

' RO 0,5 79 0,000750 | 0,001 0,015

06 RO,05 06 94 0,000333 | 0,001 0,01

' RO/ 056 94 0,000500 | 0,001 0,015

08 RO,05 08 126 | 0,000500| 0,001 0,015

' RO 0.8 126 0,000667 | 0,001 0,03

: RO,05 1 157 | 0,000500 | 0,001 0,015

RO 1 157 0,000667 | 0,001 0,03

» Hochster Rundlauf ist erforderlich, um einen Werkzeugbruch zu vermeiden und die Frasgenauigkeit zu erhéhen
» Aufgrund der geringen Zustelltiefe ap, wird empfohlen auf die Spindelausdehnung und Werkzeug-
haltererwdrmung zu achten
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