I'H TooL

NS TOOL

MSUSZ440 / MSCZ440



JOSEF REICH
Eigentimer
und Geschaftsfuhrer

QUALITAT UND
PRAZISION




reich advanced technology tools



g TooL

<

SCHAFTFRASER ARTIKEL NEU | SEMI | TYPE DO | ZAHNE | SEITE
Sam—————— MSUSZ440 16 4 14
e MSUSZ440-LN 1-6 4 18
N N N —— MSCZ440 1-6 4 26
é MSCZ440-LN 16 4 31
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TECHNIK

NEUDEFINITION
DER EDELSTAHL
BEARBEITUNG

MSUSZ440

Schneidenldnge
L/D=2und3

(einige GroRen)

Freistellung L/D = 3 bis 5

" MSUSZ440-LN

Ungleicher Nutenabstand, ungleicher Spiralwinkel und ein hohes starres Profil
zur Minimierung des Rattern ermdglichen eine hocheffiziente Bearbeitung.

Das neu entwickelte spezielle Kantenprofil realisiert die multifunktionale
Leistung von Seiten-, Nutfrasen und Bohren in Edelstahl.

Lineup regular Typ fiir hohe Steifigkeit und mit langer Freistellung zur Vermei-
dung von Kollision mit dem Werkstiick.

Durch die Verwendung der MUGEN-Premium-Beschichtung, wird eine lange
stabile Bearbeitung realisiert.

n www.reich.at



Optimierung des ungleichen Zahnabstandes und des ungleichen Spiralwinkels, um ein Rattern
durch Vibration zu verhindern. Verbesserte Standzeit und Bearbeitungsoberflachenqualitat.

(¥

| ‘ I ungleicher Spiralwinkel

1000 pm

MATERIAL: 1.4301/SUS304 PROZESS T2 FIUET S0 (2R

Kihlmittel: Emulsion
WERKZEUG @ 6X12

Durch die Verwendung ungleichen Nutenabstands

und eines ungleichen Schragungswinkels werden SPINDELDREHZAHL MIN™ 5.500
die Vibrationen unterdriickt. Deshalb erlangt man
hohere Qualitdt der Bearbeitungsoberflache und
eine stabile Iéngere Standzeit. ZUSTELLUNG AP X AE MM 12X1,2

VORSCHUB MM/MIN 1.300

BEARBEITUNGSZEIT BIS WERKZEUGBRUCH

. 430min (559m) |

KONVENTIONELLES . 60min (75m) |
WERKZEUG

0 50 100 150 200 250 300 350 400 450 500 (MIN)

ERGEBNIS SCHWINGUNGSMESSUNG

MSUSZ 440 KONVENTIONELLES WEKRZEUG

w

]

UNGLEICHER ZAHNABSTAND
UNGLEICHER SPIRALWINKEL
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INNERE SCHNEIDE:
VERBESSERTE FAHIGKEIT

SPEZIALISIERTE SPANFORM! ZUR SPANENTFERNUNG

Eine grofle Spannut mit verbesserter AUSSERE SCHNEIDE:
Spaneentfernung. Design mit hoher HOHE STEIFIGKEIT
Steifigkeit und mit einem starken

Kern erméglicht eine hocheffiziente

Bearbeitung. WERKZEUG QUERSCHNITT

MSUSZ440 KONVENTIONELLES
VERBESSERTE PERIPHERE MSUSZ440-LN WEKRZEUG
SCHNEIDE!

Durch die speziell entwickelte Nut,
erreicht man mehr Stabilitdt unter
hoher Last. Selbst mit einem kleinen
Durchmesser (@1mm) wird eine hoch-

effiziente Bearbeitung realisiert. —
Form spezialisiert fiir

Hochlastbearbeitung

PROZESS SCHRUPPEN (SEITE)
MATERIAL:1.4301/SUS304
Kdhlmittel: Emulsion WERKZEUG @ 1X2
Dank der Schneidegeometrie und der Werkzeug- SPINDELDREHZAHL MIN" 15.000
steifigkeit kann auch bei kleinem Durchmesser @1
ein stabiler Schlitz mit einer Tiefe von 1mm in SO L RCC
rostfreien Stahlen problemlos gefertigt werden. JUSTELLUNG AP X AE MM ]

BEARBEITUNGSZEIT BIS WERKZEUGBRUCH

89min (35,6m)|

25min (10m) ' MITBEWERBER A

3min (1,2m) | MITBEWERBER B

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 (MIN)
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STABILE BOHRFAHIGKEIT MIT
DEM 4-ZAHNE DESIGN!

Die reibungslose Entfernung von
Spdnen wird durch die Entwicklung
spezieller Stirnschneide und einer
Spannut erreicht.

KURZE
SCHNEIDE

Die kurze Schneide
ragt tiber die
lange Schneide

LANGE )
hinaus.

SCHNEIDE

MATERIAL: 1.4301/5US304
KihImittel: Emulsion

Die lange und kurze Stirnschneide teilen sich den
Schnittbereich beim Bohren auf, um ein reibungs-
loses Entfernen der Spane zu ermdglichen.

FORM DER STIRNSCHNEIDE

LANGER STIRNZAHNSCHNITTBEREICH
Die SpangroRe kann durch Teilen des
Schnittbereichs der Zdhnen, in lange und

kurze Stirnschneide gesteuert werden.

KURZER STIRNZAHNSCHNITTBEREICH

Die reibungslose Entfernung von Spanen wird
durch die Verwendung einer speziellen Stirn-
schneide und einer groRen Spannut erreicht.

SCHRUPPEN (SEITE)

PROZESS
WERKZEUG @ 6X12
SPINDELDREHZAHL MIN™ 4.200
VORSCHUB MM/MIN 50
ZUSTELLUNG AP MM 3 (0,5%xD)

SPANZUSTAND BEIM BOHREN

. ki ,..nr"*ﬂﬂ""!“'\
3 - -
MSUSZ440 LANGE 3 KURZE )
SCHNEIDE /& SCHNEIDE “t“/\\)
i
N S .
f & >
WERKZEUGE SCHNEIGE ) g F &
SCHNEIDE e ,nﬁ %
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MATERIAL:1.4301/SUS304
WerkstlckgroRe: ~ 200x200mm

Werkzeug: MSUSZ440 g6x12
Kihimittel: Emulsion
Laufzeit: 12min 26sek

Bearbeitungstiefe: 12mm

Iy 9‘%‘@
'if% |

PROZESS

SPINDELDREHZAHL MIN™

VORSCHUB MM/MIN

ZUSTELLUNC AP X AE MM

AUFMASS

BEARBEITUNGSZEIT

PROZESS

SPINDELDREHZAHL MIN™

VORSCHUB MM/MIN

ZUSTELLUNG AP X AE MM

BEARBEITUNGSZEIT

www.reich.at

SCHRUPPEN (SEITE)  SCHLICHTEN (SEITE)

5.000
1.200
12X1,2 12X0,05
0,05 -
TMIN 31SEK
NUT
NUT TIEFE 6MM NUT TIEFE 12MM
4.200
400
6 2X6MM
IMIN 14SEK



PROZESS

PROZESS

SPINDELDREHZAHL MIN™
VORSCHUB MM/MIN
ZUSTELLUNG AP X AE MM

BEARBEITUNGSZEIT

PROZESS

SPINDELDREHZAHL MIN™
VORSCHUB MM/MIN
ZUSTELLUNG AP X AE MM

AUFSS MM

BEARBEITUNGSZEIT

SCHRUPPEN
TROCHOIDAL FRASEN

NUT

NUT TIEFE 6MM NUT TIEFE 12MM

BOHREN SCHRUPPEN BOHREN SCHRUPPEN
4.200
50 400 50 400
3 2X3MM
54SEK
SCHRUPPEN SCHLICHTEN
HELIX SEITE BODEN SEITE
4.200 5.000
1.000 1.200
ZUSTELL-
WINKEL 3° 6X1,2 0,05X1 6X0,05
0,05 -
3MIN 51SEK

SPINDELDREHZAHL MIN™ 5.000
VORSCHUB MM/MIN 1.200
ZUSTELLUNG AP X AE MM 12X1,2
BEARBEITUNGSZEIT 2MIN 28SEK

SCHRUPPEN VORSCHLICHTEN SCHLICHTEN
PROZESS

NUT SEITE SEITE

SPINDELDREHZAHL MIN™ 4.200 5.000
VORSCHUB MM/MIN 400 1.200
ZUSTELLUNG AP X AE MM 2X6MM 12X1 12X0,05
BEARBEITUNGSZEIT 2MIN 28SEK
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KUHLUNG

Erhohen Sie den Kihimitteldurchfluss und den Kiihimitteldruck so weit wie méglich und versorgen Sie
den Bearbeitungspunkt ausreichend mit KithImittel.

Fiihren Sie KithImittel von der gegeniiberliegenden Seite der Bearbeitungsrichtung ein, und stellen Sie
sicher, dass das KiihImittel die Spitze des Schaftfrasers erreicht.

Andern Sie die Schnitttiefe oder den Vorschub, wenn sich die Spéane beim Bohren nicht reibungslos ent-
fernen lassen.

Beachten Sie, dass es zu einem méglichen Ausbruch oder brechen des Werkzeugs kommen kann, wenn
die Spanabfuhr nicht ausreicht.

Passen Sie die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitdt des Werkstiickes und Maschine an.

Beachten Sie, dass die endgiiltigen Frasbedingungen vom Bearbeitungsprofil, dem Verwendungszweck
und dem Maschinenstatus abhdngen.

I
‘ \
BEIM Empfohlen |
I S—

BOHREN E—

Geringer Hoher
BEIM ;/ Richten Sie das Kiihl-

Kithimittelfluss Kiihimittelfluss
NUT mittel ordnungsgemaf
durch Verfolgen des

FRASEN Schaftfrasers ein!

www.reich.at
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Ungleicher Nutenabstand und ungleicher Spiralwinkel zur Minimierung des Ratterns ermoglichen eine hocheffiziente Bearbeitung
Neu entwickeltes spezielles Kantenprofil realisiert multifunktionale Leistung des Seiten-, Schlitz- und Bohrfrasens in Edelstahl
Optimierte hochwarmebestdndige MUGEN-COATING-PREMIUM Beschichtung fiir eine stabile Langzeitbearbeitung
Schaftdurchmessertoleranz mit hoher Genauigkeit betragt 0,002 (-0,001 mm / -0,003 mm)

ARTIKELNUMMER DRM D SCHNEIDENLANGE | v° SCHAFT d GESAMT L
MSUSZ440-1x2 1 2 50
MSUSZ440-1x3 1 3 50
MSUSZ440-1,1x2,2 11 2,2 50
MSUSZ440-1,2x2,4 1,2 2,4 50
MSUSZ440-1,3x2,6 1,3 2,6 N 50
MSUSZ440-1,4x2,8 1,4 2,8 50
MSUSZ440-1,5x3 1,5 3 50
MSUSZ440-1,5x4,5 1,5 4,5 50
MSUSZ440-1,6x3,2 1,6 3,2 50
MSUSZ440-1,7x3,4 1,7 3,4 50
MSUSZ440-1,8x3,6 1,8 3,6 50
MSUSZ440-1,9x3,8 1,9 3,8 50
MSUSZ440-2x4 2 4 50
MSUSZ440-2x6 2 6 R 60
MSUSZ440-2,1x4,2 2,1 4,2 " 50
MSUSZ440-2,2x4,4 2,2 4,4 50
MSUSZ440-2,3x4,6 2,3 4,6 50
MSUSZ440-2,4x4,8 2,4 4,8 50
MSUSZ440-2,5x5 2,5 5 ° 50
MSUSZ440-2,5x7,5 2,5 7,5 60
MSUSZ440-2,6x5,2 2,6 5,2 50
MSUSZ440-2,7x5,4 2,7 5,4 50
MSUSZ440-2,8x5,6 2,8 5,6 50
MSUSZ440-2,9x5,8 2,9 5,8 50
MSUSZ440-3x6 3 6 50
MSUSZ440-3x9 3 9 60
MSUSZ440-3,1x6,2 3,1 6,2 50
MSUSZ440-3,2x6,4 3,2 6,4 50

www.reich.at



ARTIKELNUMMER DRM D SCHNEIDENLANGE | Y° SCHAFTd GESAMT L
MSUSZ440-3,3x6,6 3,3 6,6 50
MSUSZ440-3,4x6,8 3,4 6,8 50
MSUSZ440-3,5x7 3,5 7 50
MSUSZ440-3,5x10,5 3,5 10,5 60
MSUSZ440-3,6x7,2 3,6 7,2 50
MSUSZ440-3,7x7,4 3,7 7,4 50
MSUSZ440-3,8x7,6 3,8 7,6 50
MSUSZ440-3,9x7,8 3,9 7,8 50
MSUSZ440-4x8 4 8 50
MSUSZ440-4x12 4 12 60
MSUSZ440-4,1x8,2 4, 8 50
MSUSZ440-4,2x8,4 4,2 8 50
MSUSZ440-4,3x8,6 4,3 9 50
MSUSZ440-4,4x8,8 4,4 9 50
MSUSZ440-4,5x9 4,5 9 50
MSUSZ440-4,5x13,5 4,5 14 ) 60
MSUSZ440-4,6x9,2 4,6 9 " 50
MSUSZ440-4,7x9,4 4,7 9 ° 50
MSUSZ440-4,8x9,6 4,8 10 50
MSUSZ440-4,9x9,8 4,9 10 50
MSUSZ440-5x10 5 10 50
MSUSZ440-5x15 5 15 60
MSUSZ440-5,1x10,2 5,1 10 50
MSUSZ440-5,2x10,4 5,2 10 50
MSUSZ440-5,3x10,6 5,3 1 50
MSUSZ440-5,4x10,8 5,4 10,8 50
MSUSZ440-5,5x11 5,5 1 50
MSUSZ440-5,5x16,5 5,5 16,5 60
MSUSZ440-5,6x11,2 5,6 1,2 50
MSUSZ440-5,7x11,4 5,7 1,4 50
MSUSZ440-5,8x11,6 5,8 11,6 50
MSUSZ440-5,9x11,8 5,9 1,8 50
MSUSZ440-6x12 6 12 60
MSUSZ440-6x18 6 18 7 60

reich advanced technology tools
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MSUSZ440

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

M
Rostfreie Stahle hitzebest, Stahle austenitisch
1,4301, 14541, 1,4571 geschwefelt: 1,4005, 14105, 14305
<900 N/mm?2
SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L vC FZ vC FZ vC FZ
] 2 57 0,008 47 0,003 47 0,0008
3 50 0,008 38 0,003 38 0,0006
3 59 0,014 52 0,005 52 0,001
1,5 4,5 52 0,013 40 0,005 40 0,0009
63 0,021 54 0,007 54 0,0015
2 6 53 0,019 46 0,006 46 0,001
5 64 0,03 60 0,009 60 0,0016
2.5 7,5 56 0,026 49 0,008 49 0,0012
6 68 0,038 64 0,01 64 0,0018
3 9 57 0,033 51 0,01 51 0,0014
7 74 0,043 63 0,014 63 0,0022
3.5 10,5 60 0,041 53 0,012 53 0,0016
8 80 0,047 67 0,016 67 0,0024
4 12 68 0,043 55 0,013 55 0,0017
9 85 0,05 69 0,018 69 0,0026
45 13,5 74 0,048 57 0,015 57 0,0019
10 88 0,054 72 0,02 72 0,0027
> 15 79 0,05 58 0,016 58 0,002
i 92 0,057 76 0,022 76 0,0028
3.5 16,5 83 0,052 59 0,018 59 0,0022
12 94 0,06 79 0,024 79 0,003
6 18 85 0,056 60 0,02 60 0,0023
Seite
" —
t Schnittlinge Vollnuten Bohren
- 1
= D
= - 1D D 0.5D
] 0.20(L/D=2) ] —Izq_
v 0.1D(L/D=3)

16 www.reich.at




MSUSZ440 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

S
Titan
Titan Legierungen TiAlI6V4, 3,7024, 3,7124, 3,7154
SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L vC Fz vC FZ vC Fz
2 53 0,009 42 0,004 42 0,0009
| 3 47 0,008 34 0,003 34 0,0007
3 55 0,015 47 0,006 47 0,0013
1.5 4,5 49 0,013 36 0,005 36 0,001
58 0,023 49 0,008 49 0,0016
2 6 50 0,021 41 0,007 4 0,0011
5 60 0,033 54 0,01 54 0,0018
25 7,5 52 0,028 45 0,009 45 0,0013
6 63 0,041 58 0,012 58 0,002
? 9 53] 0,036 46 0,011 46 0,0015
7 68 0,046 57 0,016 57 0,0024
35 10,5 56 0,044 48 0,013 48 0,0017
8 75 0,05 60 0,017 60 0,0026
4 12 63 0,046 50 0,014 50 0,0019
4c 9 79 0,054 64 0,019 64 0,0028
' 13,5 68 0,052 52 0,016 52 0,002
10 82 0,058 66 0,021 66 0,003
> 15 74 0,053 53 0,018 53 0,0022
1 85 0,061 69 0,024 69 0,0031
5,5 16,5 78 0,056 54 0,02 54 0,0024
12 87 0,065 72 0,026 72 0,0033
° 18 79 0,06 55 0,022 55 0,0026
Seite
" —
] Schnittlinge Vollnuten Bohren
E : — ELL
> . 1D 0.25D
S 0.20(L/D=2) /
n 0.1D(L/D=3)

Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verdndern

Die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschine anpassen
Kthimittel Emulsion verwenden

Denn groRtmoglichen Kihimitteldurchfluss und Kihimitteldruck verwenden und auf das Werkzeug richten
Bitte dndern Sie die Schnitttiefe oder Vorschub, wenn sich die Spane beim Bohren nicht entfernen

Das Werkzeug sollte so kurz wie méglich eingespannt werden

Bitte beachten Sie, dass es zu einem moglichen Werkzeugbruch bzw, Schneidbruch kommen kann,

wenn die Spanabfuhr nicht ausreicht

reich advanced technology tools




18

MSUSZ440-LN s=r=ns=s

DN

©
- ey .
Sy S T
f f B
= 2
h ' 21
L

Ungleicher Nutenabstand und ungleicher Spiralwinkel zur Minimierung des Ratterns ermoglichen eine hocheffiziente Bearbeitung
Neu entwickeltes spezielles Kantenprofil realisiert multifunktionale Leistung des Seiten-, Schlitz- und Bohrfrasens in Edelstahl
Optimierte hochwarmebestandige MUGEN-COATING-PREMIUM Beschichtung fir eine stabile Langzeitbearbeitung
Schaftdurchmessertoleranz mit hoher Genauigkeit betragt 0,002 (-0,001 mm / -0,003 mm)

Abmessungen L/D=3/Dbis5/D

ARTIKELNUMMER DRMD DRMd2 SCHNEIDENLANGE| FREILANGEI1 VY° SCHAFTd GESAMTL
MSUSZ440LN-1x3 0,95 1,5 3 50
MSUSZ440LN-1x4 1 0,95 15 4 50
MSUSZ440LN-1x5 0,95 1,5 5 50
MSUSZ440LN-1,5x4,5 1,45 2,3 4,5 ! 50
MSUSZ440LN-1,5x6 1,5 1,45 2,3 6 50
MSUSZ440LN-1,5x7,5 1,45 2,3 7,5 50
MSUSZ440LN-2x6 1,94 3 6 50
MSUSZ440LN-2x8 2 1,94 3 8 50
MSUSZ440LN-2x10 1,94 3 10 50
MSUSZ440LN-2,5x7,5 2,4 3,8 7,5 50
MSUSZ440LN-2,5x10 2,5 2,4 3,8 10 50
MSUSZ440LN-2,5x12,5 2,4 3,8 12,5 60
MSUSZ440LN-3x9 2,85 4,5 9 50
MSUSZ440LN-3x12 3 2,85 4,5 12 12° 50
MSUSZ440LN-3x15 2,85 4,5 15 60
MSUSZ440LN-3,5x10,5 3,35 5,3 10,5 50
MSUSZ440LN-3,5x14 3,5 3,35 5,3 14 6 60
MSUSZ440LN-3,5x17,5 3,35 5,3 17,5 60
MSUSZ440LN-4x12 3,8 6 12 50
MSUSZ440LN-4x16 4 3,8 6 16 60
MSUSZ440LN-4x20 3,8 6 20 60
MSUSZ440LN-4,5x13,5 4,3 6,8 13,5 50
MSUSZ440LN-4,5x18 4,5 4,3 6,8 18 60
MSUSZ440LN-4,5x22,5 4,3 6,8 22,5 60
MSUSZ440LN-5x15 4,8 7,5 15 50
MSUSZ440LN-5x20 5 4,8 7,5 20 60
MSUSZ440LN-5x25 4,8 7,5 25 60

www.reich.at



MSUSZ440LN-5,5x16,5 5,3 8,3 16,5
MSUSZ440LN-5,5x22 5,5 5,3 8,3 22 12°
MSUSZ440LN-5,5x27,5 5,3 8,3 27,5
MSUSZ440LN-6x18 5,8 9 18
MSUSZ440LN-6x24 6 5,8 9 24 -
MSUSZ440LN-6x30 5,8 9 30

reich advanced technology tools
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MSUSZ440-LN

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

M
Rostfreie Stahle hitze-best, Stahle austenitisch
1,4301, 1,4541, 1,4571 geschwefelt: 1,4005, 14105, 14305
<900 N/mm2
FREILANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L vC FZ vC FzZ vC FZ
3 53 0,008 44 0,003 44 0,0005
1 4 47 0,008 38 0,003 38 0,0004
5 38 0,004 31 0,003 31 0,0005
4,5 57 0,014 45 0,005 45 0,0008
1,5 6 49 0,012 40 0,005 40 0,0006
7,5 40 0,007 34 0,004 34 0,0007
6 59 0,021 50 0,007 50 0,0009
2 8 50 0,016 45 0,006 45 0,0007
10 44 0,01 38 0,006 38 0,0008
7,5 60 0,029 53 0,009 53 0,001
2,5 10 51 0,022 48 0,007 48 0,0008
12,5 46 0,014 41 0,007 4 0,001
9 61 0,037 58 0,01 58 0,0012
3 12 52 0,03 49 0,01 49 0,001
15 47 0,018 41 0,009 4 0,001
10,5 66 0,042 59 0,014 59 0,0014
3,5 14 55 0,035 49 0,012 49 0,001
17,5 49 0,019 42 0,01 42 0,0013
12 73 0,045 60 0,016 60 0,0016
4 16 58 0,038 50 0,013 50 0,0013
20 53 0,023 43 0,01 43 0,0015
13,5 79 0,049 64 0,017 64 0,0017
4,5 18 62 0,041 51 0,015 51 0,0014
22,5 57 0,024 44 0,012 44 0,0016
15 85 0,051 64 0,018 64 0,0018
5 20 68 0,042 52 0,017 52 0,0015
25 61 0,026 44 0,013 44 0,0018
16,5 88 0,054 67 0,019 67 0,0019
5,5 22 73 0,045 52 0,018 52 0,0017
27,5 64 0,027 45 0,014 45 0,0019
18 30 0,057 68 0,021 68 0,0021
6 24 75 0,047 53 0,02 53 0,0018
30 68 0,028 45 0,016 45 0,0021
Seite
w
i Schnittlange Vollnuten Bohren
£ L Y Y
E H’ —_ __
% R 0 DE/D=4) H.“D
v 0.09D(L/D=4) i 0.5D(L/D=5) )
0.075D(L/D=5)

20 www.reich.at




MSUSZ440-LN EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

S
Titan
Titan Legierungen TiAl6V4, 3,7024, 3,7124, 3,7154
FREILANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L vC Fz vC Fz vC Fz
3 48 0,01 40 0,004 40 0,0006
1 4 42 0,008 34 0,003 34 0,0005
5 34 0,005 28 0,003 28 0,0006
4,5 51 0,015 41 0,006 41 0,0009
1,5 6 44 0,013 36 0,005 36 0,0006
7,5 36 0,008 Bl 0,005 31 0,0008
6 53 0,023 45 0,007 45 0,001
2 8 45 0,018 41 0,007 41 0,0008
10 40 0,011 34 0,006 34 0,0008
7,5 55| 0,032 48 0,01 48 0,0012
2,5 10 46 0,025 43 0,008 43 0,0009
12,5 41 0,016 37 0,007 37 0,0011
9 56 0,04 53 0,012 53 0,0013
3 12 47 0,033 44 0,011 44 0,0011
15 42 0,019 38 0,009 38 0,0013
10,5 59 0,046 54 0,015 54 0,0015
3,5 14 49 0,039 44 0,013 44 0,0013
17,5 45 0,021 37 0,01 BY 0,0015
12 67 0,05 54 0,017 54 0,0017
4 16 53 0,042 45 0,015 45 0,0014
20 85 0,014 39 0,012 BS 0,0016
13,5 71 0,055 57 0,019 57 0,001
4,5 18 57 0,045 45 0,017 45 0,0016
22,5 51 0,026 40 0,013 40 0,0018
15 77 0,056 58 0,02 58 0,002
5 20 61 0,046 47 0,018 47 0,0017
25 55 0,029 38 0,015 B 0,002
16,5 79 0,06 60 0,021 60 0,0021
5,5 22 66 0,049 47 0,02 47 0,001
27,5 57 0,03 40 0,016 40 0,0022
18 81 0,064 60 0,023 60 0,0023
6 24 68 0,052 47 0,022 47 0,002
30 60 0,031 41 0,017 41 0,0023
w Seite
; Schnittlinge Volinuten Bohren
E
£ . <2 .| | 0.50/D-3) D 0.250
T 0.03D(L/D=3) 0.35D(L/D=4)
I 0.025D(L/D=4) *U.ZSD(L/D:S)
0.02D(L/D=5)

Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern

Denn groRtmaéglichen Kuhimitteldurchfluss und Kahlimitteldruck verwenden und auf das Werkzeug richten
Das Werkzeug sollte so kurz wie moglich eingespannt werden

Bitte dndern Sie die Schnitttiefe oder Vorschub, wenn sich die Spane beim Bohren nicht entfernen

Die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschine anpassen
Kihlmittel Emulsion verwenden

Bitte beachten Sie, dass es zu einem moglichen Werkzeugbruch bzw, Schneidbruch kommen kann,

die S bfuhr nicht icht
WWETTEIE SParabiuir et ausrelc reich advanced technology tools




TECHNIK

HOCHEFFIZIENTER
Z-SCHAFTFRASER

Ungleicher Nutenabstand, ungleicher Spiralwinkel und
ein hohes starres Profil zur Minimierung des Rattern
ermoglichen eine hocheffiziente Bearbeitung.

Das neu entwickelte spezielle Kantenprofil realisiert die
multifunktionale Leistung von Seiten-, Nutfrdasen und
Bohren in rostfreiem Stahl.

Lineup regular Typ fiir hohe Steifigkeit und mit langer
Freistellung zur Vermeidung von Kollision mit dem
Werkstiick.

Durch die Verwendung von MUGEN-Beschichtung wird
eine lange stabile Bearbeitung realisiert.

MINIMIERTE VERBESSERTE VERBESSERTE
VIBRATIONEN WERKZEUGSTEIFIGKEIT SPANABFUHR

UNTERSCHIEDLICHE SCHNEIDENABSTANDE
UND UNGLEICHER SPIRALWINKEL

SPEZIELL GEFORMTE SPANNUTEN ZUR
VERBESSERUNG DER STEIFIGKEIT UND
SPANABFUHR

SPEZIALISIERTE KANTENFORM ZUR
ERBESSERUNG DER STEIFIGKEIT UND

Die optimierte Werkzeugform des Schaftfrasers mit ENTFERNUNG VON SPANEN
kleinem Durchmesser realisiert eine hocheffiziente
Bearbeitung in unlegierte und hoch legierte Werkstof- NONURIILLIERUTER SEANALESS DU

. . ; - DIE GEOMETRIE AN DER SCHNEIDKANTE
fe! Die klassische MUGEN-Beschichtung verbessert die

Standzeit und erzielt eine stabile Bearbeitungsleistung.

www.reich.at



MATERIAL:1.1730/550C

Werkzeug: MSCZ440 B4x8/D2x6
Werkstickgrofie: 100 x100 x 30mm
Kihlung: Luft

Laufzeit: 23 min

Bewarbeitungstiefe: 14mm

WERKSTUCK
BEREICH BREITE  TIEFE Mscz440 0 4x8
LAUFZEIT 12MIN 30SEK
m MITTLERE TASCHE - 8MM
u AUSSERER UMFANGSTEIL - 8MM
m MITTLERER SCHLITZ 4,2MM 4MM
m AUSSERE TASCHE 2,2MM 6MM
INNERER SCHLITZ 2,2MM 2MM

LAUFZEIT: 12MIN 30SEK

TASCHE 2
TASCHE (8MM) KONTUR AUSSEN (8MM)

SCHRUPPEN SCHLICHTEN SCHRUPPEN SCHLICHTEN SCHRUPPEN  SCHLICHTEN

PROZESS

BOHREN NUT INTERPOLATION SEITE SEITE BODEN SEITE SEITE BOHREN NUT SEITE
SPINDELDREHZAHL
MIN™ 7.000 7000 7.000 8.500 8.500 8.500 8.500 8.500 7.000 7.000 8.500
VORSCHUB

1.1 1.7/ 7/ 1.2 1.2 1,7/ 1.2 11 1.2

MM/MIN 300 00 00 00 00 0o 00 (e]o] 300 00 (e]o]
ZUSTELLUNG
AP X AE MM 4 4 4X1 7,95X0,8 8X0,1 0,05X2 8X0,8 8X0,1 3,95 3,95 4X0,1
AUFMASS SEITE: 0,1 . _ SEITE: 0,1 _
MM BODEN: 0,05 STENIES Gl BODEN: 0,05

LAUFZEIT: 10MIN 30SEK

AUSSERE TASCHE REALISIERTE HOHE STABILITAT AUCH
(BREITE 2,2MM; TIEFE 6MM) BEI KLEINEN DURCHMESSER

SCHRUPPEN SCHLICHTEN SCHRUPPEN SCHLICHTEN Mscz4a40 MSCZ440-LN
PROZESS 0 4x6 @ 2x6

NUT SEITE  SEITE BODEN BOHREN NUT SEITE
SPINDELDREHZAHL
e 10.000 11.000 1.000 11.000 10.000  10.000 11.000
VORSCHUB
MM/MIN 500 300 650 650 100 500 650
ZUSTELLUNG VERGROSSERUNGS- VERGROSSERUNGS-
AP X AE MM 2 5,95X0,2 6X0]1  0,05X1 1,95 1,95 2X0,1 RATE 0T VIR 1D
AUFMASS SEITE: 0,1 i SEITE: 0,1 i 0,001MM 0,005MM
MM BODEN: 0,05 BODEN: 0,05 DIA. VERSCHLEISS  DIA. VERSCHLEISS
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SPEZIALISIERTE SPANFORM!
Eine grofle Spannut mit verbesserter
Spaneentfernung. Design mit hoher
Steifigkeit und mit einem starken
Kern ermdéglichen eine hocheffi-
ziente Bearbeitung.

VERBESSERTE PERIPHERE
SCHNEIDE!

Durch die speziell entwickelte Nut,
erreicht man mehr Stabilitat unter
hoher Last. Selbst mit einem kleinen
Durchmesser (@1mm) wird eine hoch-
effiziente Bearbeitung realisiert.

STABILE BOHRFAHIGKEIT MIT
DEM 4-ZAHNE DESIGN!

Die reibungslose Entfernung von
Spanen wird durch die Entwicklung
spezieller Stirnschneide und einer
Spannut erreicht.

KURZE
SCHNEIDE
Die kurze Schneide
ragt liber die
LANGE La.nge Schneide
SCHNEIDE inaus.

www.reich.at

INNERE SCHNEIDE:
VERBESSERTE FAHIGKEIT
ZUR SPANENTFERNUNG

AUSSERE SCHNEIDE:
HOHE STEIFIGKEIT

WERKZEUG QUERSCHNITT

MsCz440
MSCZ440-LN

KONVENTIONELLES
WEKRZEUG

Form spezialisiert fiir
Hochleistungsbearbeitung

LANGER STIRNZAHNSCHNITTBEREICH
Die SpangroRe kann durch Teilen des

Schnittbereichs der Zdhnen, in lange und
kurze Stirnschneide gesteuert werden.

oy

A8
< 4

KURZER STIRNZAHNSCHNITTBEREICH
Die reibungslose Entfernung von Spdnen wird

durch die Verwendung einer speziellen Stirn-
schneide und einer groflen Spannut erreicht.




KUHLUNG

Erhohen Sie den Kiihimitteldurchfluss und den Kiihimitteldruck so weit wie méglich und versorgen Sie
den Bearbeitungspunkt ausreichend mit KiihImittel.

Fiihren Sie KithImittel von der gegeniiberliegenden Seite der Bearbeitungsrichtung ein, und stellen Sie
sicher, dass das KiihImittel die Spitze des Schaftfrasers erreicht.

Andern Sie die Schnitttiefe oder den Vorschub, wenn sich die Spéane beim Bohren nicht reibungslos ent-
fernen lassen.

Beachten Sie, dass es zu einem méglichen Ausbruch oder brechen des Werkzeugs kommen kann, wenn
die Spanabfuhr nicht ausreicht.

Passen Sie die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitdt des Werkstiickes und Maschine an.

Beachten Sie, dass die endgiiltigen Frasbedingungen vom Bearbeitungsprofil, dem Verwendungszweck
und dem Maschinenstatus abhdngen.

BEIM

Empfohlen
BOHREN == B
Geringer Hoher
Kiihimittelfluss KiihImittelfluss

BE I M ;/ Richten Sie das Kiihl-
ittel ord an
NUT " durch Venfolgen des

FRASEN Schaftfrasers ein!
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Neu entwickelte Schneidenprofil realisiert multifunktionale Leistung des Seiten-, Schlitz- und Bohrfrasens im Stahl
Durch die Verwendung der MUGEN-COATING Beschichtung wird eine stabile Langzeitbearbeitung erreicht
Schaftdurchmessertoleranz mit hoher Genauigkeit betragt 0,002 (-0,001 mm / -0,003 mm)
Ungleicher Nutenabstand und ungleicher Spiralwinkel zur Minimierung des Ratterns ermoglichen eine hocheffiziente Bearbeitung
ARTIKELNUMMER DRM D SCHNEIDENLANGE | \'a SCHAFT d GESAMT L
MSCZ440-1x2 2 50
MSCZ440-1x3 ! 3 50
MSCZ440-1,1x2,2 11 2,2 50
MSCZ440-1,2x2,4 1,2 2,4 50
MSCZ440-1,3x2,6 1,3 2,6 N 50
MSCZ440-1,4x2,8 1,4 2,8 50
MSCZ440-1,5x3 3 50
MSCz440-1,5x4,5 b 4,5 50
MSCZ440-1,6x3,2 1,6 3,2 50
MSCz440-1,7x3,4 1,7 3,4 50
MSCZ440-1,8x3,6 1,8 3,6 50
MSCZ440-1,9x3,8 1,9 3,8 50
MSCZ440-2x4 4 50
MSCZ440-2x6 : 6 i 60
MSCZ440-2,1x4,2 21 4,2 " 50
MSCZ440-2,2x4,4 2,2 4,4 50
MSCZ440-2,3x4,6 2,3 4,6 50
MSCZ440-2,4x4,8 2,4 4,8 50
MSCZ440-2,5x5 5 ° 50
2,5
MSCZ440-2,5x7,5 7,5 60
MSCZ440-2,6x5,2 2,6 5,2 50
MSCZ440-2,7x5,4 2,7 5,4 50
MSCZ440-2,8x5,6 2,8 5,6 50
MSCZ440-2,9x5,8 2,9 5,8 50
MSCZ440-3x6 6 50
MSCZ440-3x9 : 9 60
MSCZ440-3,1x6,2 3,1 6,2 50
MSCZ440-3,2x6,4 3,2 6,4 50
www.reich.at



ARTIKELNUMMER DRM D SCHNEIDENLANGE | v° SCHAFT d GESAMT L
MSCZ440-3,3x6,6 3,3 6,6 50
MSCZ440-3,4x6,8 3,4 6,8 50
MSCZ440-3,5x7 7 50
MSCZ440-3,5x10,5 >® 10,5 60
MSCZ440-3,6x7,2 3,6 7,2 50
MSCZ440-3,7x7,4 3,7 7,4 50
MSCZ440-3,8x7,6 3,8 7,6 50
MSCz440-3,9x7,8 3,9 7,8 50
MSCZ440-4x8 8 50
MSCZ440-4x12 N 12 60
MSCZ440-4,1x8,2 4, 8 50
MSCZ440-4,2x8,4 4,2 8 50
MSCZ440-4,3x8,6 4,3 9 50
MSCZ440-4,4x8,8 4,4 9 50
MSCZ440-4,5x9 9 50

4,5
MSCZ440-4,5x13,5 14 . 60
MSCZ440-4,6x9,2 4,6 9 " 50
MSCZ440-4,7x9,4 4,7 9 ° 50
MSCZ440-4,8x9,6 4,8 10 50
MSCZ440-4,9x9,8 4,9 10 50
MSCZ440-5x10 10 50
MSCZ440-5x15 ° 15 60
MSCZ440-5,1x10,2 5,1 10 50
MSCZ440-5,2x10,4 5,2 10 50
MSCZ440-5,3x10,6 5,3 1 50
MSCZ440-5,4x10,8 5,4 10,8 50
MSCZ440-5,5x11 1 50
MSCZ440-5,5x16,5 =* 16,5 60
MSCZ440-5,6x11,2 5,6 11,2 50
MSCZ440-5,7x11,4 5,7 1,4 50
MSCZ440-5,8x11,6 5,8 11,6 50
MSCz440-5,9x11,8 5,9 1,8 50
MSCZ440-6x12 12 60
MSCZ440-6x18 © 18 _ 60

reich advanced technology tools
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TOOL

MSCZ440

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

MSCz440

SCHNEIDENLANGE

SEITE

VOLLNUTEN

BOHREN

L

vC

FZ vC

FZ

SCHNITTTIEFE

Seite

-

0.2D(L/D=2)
0.1D(L/D=3)

Schnittlange i )

Vollnuten

Bohren

A

=2 Towo-n

A 0.5D(L/D=3)

yE g www.reich.at




MSCZ440 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L \s Fz \s Fz \s Fz
2
! 3
3
1,5 45
4
’ 6
5
2,5 75
6
? 9
7
35 10,5
8
: 12
El
45 13,5
10
> 15
1
25 16,5
12
5 18
Seite
" _ Vollnuten Bohren
o " |
= Schnittlange —_—
= <2 .| [05D(D<3) | D |ED
z 1D(2D23) [ '
o B o
w
0.2D(L/D=2)
0.1D(L/D=3)

Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern

Die empohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werksttickes und Maschinen anpassen
KthImittel Emulsion verwenden

Denn grostmoglichen Kihimitteldurchfluss und Kihimitteldruck verwenden und auf das Werkzeug richten
Bitte andern Sie die Schnitttiefe oder Vorschub, wenn sich die Spane beim Bohren nicht entfernen

Das Werkzeug sollte so kurz wie méglich eingespannt werden

Bitte beachten Sie, dass es zu einem méglichen Werkzeugbruch bzw, Schneidbruch kommen kann,

wenn die Spanabfuhr nicht ausreicht

reich advanced technology tools
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MSCZ440 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

MSCz440

SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN

L vC FZ vC FZ vC FZ

Seite

Vollnuten Bohren

Schnittla
chnittlange i ‘}

T 2T o500 M 0.50

- 1D(gDz23) 1

0.20(L/D=2) ]
0.1D(L/D=3)

SCHNITTTIEFE

Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern

Die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschine anpassen
KthImittel Emulsion verwenden

Denn grofRtmoglichen Kihimitteldurchfluss und Kihimitteldruck verwenden und auf das Werkzeug richten
Bitte andern Sie die Schnitttiefe oder Vorschub, wenn sich die Spane beim Bohren nicht entfernen

Das Werkzeug sollte so kurz wie méglich eingespannt werden

Bitte beachten Sie, dass es zu einem méglichen Werkzeugbruch bzw, Schneidbruch kommen kann,

wenn die Spanabfuhr nicht ausreicht

www.reich.at
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MSCZ440-LN ==E@mse
°'|:N jX

L ‘

-0.01

[2]
0.001
-0.003

e —

[2s]

Ungleicher Nutenabstand und ungleicher Spiralwinkel zur Minimierung des Ratterns ermoglichen eine hocheffiziente Bearbeitung
Neu entwickelte Schneidenprofil realisiert multifunktionale Leistung des Seiten-, Schlitz- und Bohrfrasens im Stahl

Durch die Verwendung der MUGEN-COATING Beschichtung wird eine stabile Langzeitbearbeitung erreicht
Schaftdurchmessertoleranz mit hoher Genauigkeit betragt 0,002 (-0,001 mm / -0,003 mm)

Abmessungen L/D=3/Dbis5/D

ARTIKELNUMMER DRMD DRMd2 SCHNEIDENLANGE| FREILANGEl1 v° SCHAFT d GESAMT L

MSCZ440LN-1x3 3 50
MSCZ440LN-1x4 1 0,95 1,5 4 50
MSCZ440LN-1x5 5 50
MSCZ440LN-1,5x4,5 4,5 * 50
MSCZ440LN-1,5x6 1,5 1,45 2,3 6 50
MSCZ440LN-1,5x7,5 7,5 50
MSCZ440LN-2x6 6 50
MSCZ440LN-2x8 2 1,94 3 8 50
MSCZ440LN-2x10 10 50
MSCZ440LN-2,5x7,5 7,5 50
MSCZ440LN-2,5x10 2,5 2,4 3,8 10 50
MSCZ440LN-2,5x12,5 12,5 60
MSCZ440LN-3x9 9 50
MSCZ440LN-3x12 3 2,85 4,5 12 12° 50
MSCZ440LN-3x15 15 60
MSCZ440LN-3,5x10,5 10,5 50
MSCZ440LN-3,5x14 3,5 3,35 5,3 14 6 60
MSCZ440LN-3,5x17,5 17,5 60
MSCZ440LN-4x12 12 50
MSCZ440LN-4x16 4 3,8 6 16 60
MSCZ440LN-4x20 20 60
MSCZ440LN-4,5x13,5 13,5 50
MSCZ440LN-4,5x18 4,5 4,3 6,8 18 60
MSCZ440LN-4,5x22,5 22,5 60
MSCZ440LN-5x15 15 50
MSCZ440LN-5x20 5 4,8 7,5 20 60
MSCZ440LN-5x25 25 60

reich advanced technology tools 31




g TooL

MSCZ440-LN
2
| ANTIKELNUMMER  DRMOD ORM2 SCHNEIDENLANGE] FREIANGER Y’ SCHAFTD  GEsaMTL |
1

(=]

g MSCZ440LN-5,5x16,5 16,5 50

t‘, MSCZ440LN-5,5x22 5,5 5.3 8,3 22 12° 60

‘g MSCZ440LN-5,5x27,5 27,5 60

6

MSCZ440LN-6x18 18 60
MSCZ440LN-6x24 6 5,8 9 24 - 60
MSCZ440LN-6x30 30 70
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MSCZ440-LN

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

legierte Stahle, Stahlguss, Vergiitungsstahle, Werkzeugstahle
St60, Ck45, Ck60, 42CrMo4, 36Mn5V, 11750, 1,2312, 1,2344, 1,2343, 1,5120,

1,7033
<900N/mm?2
FREILANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L \s Fz \s FzZ VC Fz
3 55 0,01 53 0,006 53 0,0015
1 4 52 0,008 47 0,005 47 0,0012
5 42 0,008 38 0,004 38 0,001
4,5 67 0,015 55 0,01 59 0,0024
1,5 6 57 0,014 52 0,008 52 0,0023
7,5 47 0,011 42 0,007 42 0,001
6 74 0,021 67 0,014 67 0,0035
2 8 65 0,019 55 0,012 59 0,0032
10 53 0,017 48 0,01 48 0,0033
7,5 79 0,03 68 0,022 68 0,0058
2,5 10 68 0,026 58 0,018 58 0,0051
12,5 56 0,023 49 0,015 49 0,0048
9 90 0,039 78 0,025 78 0,0075
3 12 75 0,036 65 0,023 65 0,0072
15 64 0,027 56 0,018 56 0,0064
10,5 96 0,044 82 0,031 82 0,0083
3,5 14 82 0,039 70 0,028 70 0,0078
17,5 69 0,033 55 0,021 59 0,0069
12 102 0,049 85 0,037 85 0,0092
4 16 85 0,044 70 0,034 70 0,0089
20 72 0,037 60 0,026 60 0,0078
13,5 105 0,055 86 0,041 86 0,0102
4,5 18 92 0,046 72 0,039 72 0,0098
22,5 74 0,041 61 0,03 61 0,0087
15 107 0,068 86 0,045 86 0,0114
5 20 94 0,052 75 0,042 75 0,0104
25 77 0,043 61 0,033 61 0,0086
16,5 107 0,077 88 0,049 88 0,0123
5,5 22 97 0,056 76 0,045 76 0,0114
27,5 79 0,046 64 0,037 64 0,0101
18 109 0,082 89 0,053 89 0,0133
6 24 98 0,06 77 0,048 77 0,0122
30 81 0,049 64 0,04 64 0,011
Seite
w
Luj Vollnuten Bohren
= Schnittlange
E <0 | [ owo-3) <2 .| |05 p29)
% | —— *05[]&/024) D@ b6
e 0.12D(L/D=3) ° @sD(/D24)
0.090(L/D=4)
0.075D(L/D=5)
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MSCZ440-LN

FREILANGE

MSCZ440-LN EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

SEITE

VOLLNUTEN

BOHREN

L

vC

FZ vC

FZ

4,5

SCHNITTTIEFE

Seite

Schnittlange

0.12D(L/D=3)
0.09D(L/D=4)
0.075D(L/D=5)

Vollnuten

D 0.5D(e1~2.5)
1D(03-6)
$0,50(/D24)

Bohren
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MSCZ440-LN EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

N1-OvvYZISW

FREILANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN

L vC Fz \s FZ vC FZ

2,5

7,5

12,5

3,5

4,5

13,5

22,5

55

a

SCHNITTTIEFE

Seite

Schnittlange Vollnuten Bohren
D D
0.50(01-2.5) 05D

0.120(L/D=3) 1D(03~6)
0.090(L/D=4)

0.0750(L/D=5) 050(/024)

Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern

Denn grofRtmoglichen Kihlmitteldurchfluss und Kihimitteldruck verwenden und auf das Werkzeug richten

Bitte andern Sie die Schnitttiefe oder Vorschub, wenn sich die Spane beim Bohren nicht entfernen

Das Werkzeug sollte so kurz wie moglich eingespannt werden

Die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschine anpassen

KihImittel Emulsion verwenden

Bitte beachten Sie, dass es zu einem méglichen Werkzeugbruch bzw, Schneidbruch kommen kann,

wenn die Spanabfuhr nicht ausreicht
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WERKZEUGE SPANNEN

Die Spanneinheit PGU 9500 wurde mit dem Red Dot Award fiir Industriedesign
ausgezeichnet, was die Benutzerfreundlichkeit und das heraus- ragende Design

der Maschine unterstreicht.

/ SCHNEIDENWERKZEUG
&

‘} powRgrip® - SPANNZANGE

powRgrip® - SPANNZANGENHALTER

Spannen Sie das Werkzeug mit nur einem Knopfdruck Fiihren Sie die powRgrip ®-Spannzange in
den powRgrip® -Spannzangenhalter ein.

ein. Ohne Warmeanwendung dauert die Einspannung
weniger als 10 Sekunden. Fihren Sie das Schneidwerkzeug in die
QL .
Werkzeuge mit hachster Spannkraft und Rundlauf- O lE o SIgRIE g Sl
genauigkeit mahelos in die powRgrip®-Spannzange Spannen Sie die Spannzange und das
Schneidwerkzeug der powRgrip ©-
Spanneinheit (automatisch oder manuell) in
den powRgrip®- Spannzangenhalter ein.

und den Spannzangenhalter einspannen.
Intelligentes System - keine Einstellung der Parament-
er notwendig. Spanndruck wird durch das Einsetzen des

jeweiligen pannadapters (APGC) geregelt. Fiir die autom-

atische Spanneinheit PGU 9500 gibt es 5 Spannadapter.

AUTOMATISCHE SPANNEINHEIT PGU 9500!

www.reich.at



TOOLFINDER

WERKZEUGE FINDEN, EINFACH WIE NOCH NIE!

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

JETZT ANMELDEN UNTER

Beguem und schnelle Erstellung von
Werkzeuglisten

Speichern der Werkzeugliste
im persénlichen Kundenkonto

Werkzeuge einfach online bestellen

Nutzbar am Tablet oder Smartphone

o t f®
PDF-Export |hrer Werkezeuglisten

ONLINE

INKLUSIVE SCHNITTDATENRECHNER!
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