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SCHAFTFRASER ARTIKEL NEU SEMI | TYPE D@ ZAHNE | SEITE

Xow - MSUSZ440 NEU 1-8 4 °

Sy ususzeoln | e e | 4 |

W MSCZ440 NEU 1-6 4 14

[ I — MSCZ440-LN NEU 1-6 4 19
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TORUSFRASER
ﬁ, SHPR400 NEU 01-3 4 32
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g E— MHR(L)400RHF NEU 4-12 4 38

N MHRH430R NEU 01-6 4 40
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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 | A 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 ‘ 50
MSUSZ440-1,4x2,8 1,4 2,8 50
MSUSZ440-1,5x3 1,5 B 50
MSUSZ440-1,5x4,5 1,5 4,5 50
MSUSZ440-1,6x3,2 1,6 3,2 50
MSUSZ440-1,7x3,4 17 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 2,6 502 50
MSUSZ440-2,7x5,4 2,7 54 50
MSUSZ440-2,8x5,6 2,8 5,6 50
MSUSZ440-2,9x5,8 2,9 5,8 50
MSUSZ440-3x6 3 6 50
MSUSZ440-3x8 3 9 60
MSUSZ440-3,1x6,2 3,1 6,2 50
MSUSZ440-3,2x6,4 3,2 6,4 50
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ARTIKELNUMMER DRM D SCHNEIDENLANGE | A SCHAFT d GESAMT L

MSUSZ440-3,3x6,6 3,3 6.6 50
MSUSZ440-3,4x6,8 34 6.8 50 n
MSUSZ440-3,5x7 3,5 7 50 _,1:51
MSUSZ440-3,5x10,5 35 10,5 60 -
MSUSZ440-3,6x7,2 36 7,2 50
MSUSZ440-3,7x7,4 3,7 7.4 50
MSUSZ440-3,8x7,6 38 76 50
MSUSZ440-3,9x7,8 3,9 7.8 50
MSUSZ440-4x8 4 8 50
MSUSZ440-4x12 4 12 60 =
MSUSZ440-4,1x8,2 41 8 50 m
MSUSZ440-4,2x8,4 4,2 8 50
MSUSZ440-4,3x8,6 43 3 50
MSUSZ440-4,4x8,8 4.4 3 50
MSUSZ440-4,5x9 4,5 3 50
MSUSZ440-4,5x13,5 4,5 14 ) 60
MSUSZ440-4,6x9,2 4,6 3 " 50
MSUSZ440-4,7x9,4 4,7 3 ° 50 ,_‘3'
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 51 10 50
MSUSZ440-5,2x10,4 5,2 10 50
MSUSZ440-5,3x10,6 5,3 11 50 @
MSUSZ440-5,4x10,8 5.4 10,8 50 %
MSUSZ440-5,5x11 5,5 11 50 =z
MSUSZ440-5,516,5 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 1,6 50
MSUSZ440-5,9x11,8 5.9 1,8 50
MSUSZ440-6x12 6 12 60
MSUSZ440-6x18 6 18 7 60
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MSUSZ440

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

M
i Rostfreie Stahle hitzebest, Stahle austenitisch
§ 14301, 11,4541, 1,4571 geschwefelt: 14005, 1,4105, 1,4305
b <900 N/mm2
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
o 3 59 0,014 52 0,005 52 0,001
§ 1o 4,5 52 0,013 40 0,005 40 0,0009
i~ 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
2 . 9 85 0,05 69 0,018 69 0,0026
o ' 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
' 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
w
E t Schnittlinge Vollnuten Bohren
E +
@ z - - D D 0.5D
] 0.20(L/D=2) ] —Izq_
v 0.1D(L/D=3)
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MSUSZ440 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

S
wn
Titan o
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 5
, 58 0,023 49 0,008 49 0,0016 -
6 50 0,021 4 0,007 ] 0,001
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 0,0Mm 46 0,0015
7 68 0,046 57 0,016 57 0,0024
0 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 4
4c 9 79 0,054 64 0,019 64 0,0028 ]
' 13,5 68 0,052 52 0,016 52 0,002 S
10 82 0,058 66 0,021 66 0,003
> 15 74 0,053 53 0,018 53 0,0022
11 85 0,061 69 0,024 69 0,0031
2 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
o ] o:}
] Schnittlinge Vollnuten Bohren o
= ! %
; . D 1D D 0.25D z
S 0.2D(L/D=2) !
v 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
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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 hochwarmebestandige MUGEN-COATING-PREMIUM Beschichtung fiir 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|  FREILANGEIT Y° SCHAFTd GESAMTL
MSUSZ440LN-1x3 0,55 105 B 50
MSUSZ440LN-1x4 1 0,95 1,5 4 50
MSUSZ440LN-1x5 @55 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 B 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 53 8,3 16,5
MSUSZ440LN-5,5x22 5,5 53 8,3 22 12°
MSUSZ440LN-5,5x27,5 53 8,3 27,5
MSUSZ440LN-6x18 58 9 18
MSUSZ440LN-6x24 6 58 9 24 -
MSUSZ440LN-6x30 58 g 30

reich advanced technology tools
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MSUSZ440-LN

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

M
Rostfreie Stahle hitze-best, Stahle austenitisch
e 14301, 1,4541, 1,4571 geschwefelt: 1,4005, 1,4105, 1,4305
3 2900 N/mm2
(&)
(7]
SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L vC FZ Ve Fz Ve Fz
3 53 0,009 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
45 57 0,014 45 0,005 45 0,0008
o 1,5 5 49 0,012 40 0,005 40 0,0006
S 7,5 40 0,007 34 0,004 34 0,0007
X 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 0,0011
2,5 10 51 0,022 48 0,007 48 0,0008
12,5 46 0,014 41 0,007 41 0,001
9 61 0,037 58 0,011 58 0,0012
3 12 52 0,03 49 0,01 49 0,001
15 47 0,018 41 0,009 41 0,0011
" 10,5 66 0,042 59 0,014 59 0,0014
z 3,5 14 55 0,035 49 0,012 49 0,001
2 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 0,011 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
w 16,5 88 0,054 67 0,019 67 0,0019
z 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)
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MSUSZ440-LN EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

S
Titan
Titan Legierungen TiAl6V4, 3,7024, 3,7124, 3,7154 "
:
SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN 3
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 é
2 8 45 0,018 41 0,007 41 0,0008 ﬂ
10 40 0,011 34 0,006 34 0,0008 r
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 3
12 67 0,05 54 0,017 54 0,0017 3
4 16 53 0,042 45 0,015 45 0,0014 wn
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 0,0018 o]
27,5 57 0,03 40 0,016 40 0,0022 g
18 81 0,064 60 0,023 60 0,0023 ﬁ
6 24 68 0,052 47 0,022 47 0,002 =z
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

KihImittel 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
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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 " 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 2,1 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
MSCZ440-2,5x7,5 2 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
MSCZ440-3x3 ’ 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 | \a SCHAFT d GESAMT L

MSCZ440-3,3x6,6 33 66 50
MSCZ440-3,4x6,8 34 6.8 50 @
MSCZ440-3,5x7 7 50 _,1:51
35 I
MSCZ440-3,5¢10,5 10,5 60
MSCZ440-3,6x7,2 36 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 ‘ 12 60 z
MSCZ440-4,1x8,2 41 8 50 E
MSCZ440-4,2x8,4 4,2 8 50
MSCZ440-4,3x8,6 4,3 9 50
MSCZ440-4,4x8,8 44 g 50
MSCZ440-4,5x9 g 50
4,5
MSCZ440-4,5x13,5 14 ) 60
MSCZ440-4,6x9,2 46 g v 50
6 —
MSCZ440-4,7x9,4 47 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 s
MSCZ440-5,4x10,8 5.4 10,8 50 ﬁ
MSCZ440-5,5x1 1 50 z
MSCZ440-5,5x16,5 o 16,5 60
MSCZ440-5,6x11,2 5.6 1,2 50
MSCZ440-5,7x11,4 57 11,4 50
MSCZ440-5,8x11,6 5,8 1,6 50
MSCZ440-5,9x1,8 59 11,8 50
MSCZ440-6x12 12 60
MSCZ440-6x18 ° 18 - 60

reich advanced technology tools 15




TOOL

MSCZ440

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

SCHNEIDENLANGE

SEITE

VOLLNUTEN

BOHREN

L

vC

FZ vC

FZ

-
w
[&]
2
~

TORUS
IN
w

BOHREN
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)
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MSCZ440 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L \s Fz s Fz vC Fz
2
! 3
3
1,5 45
4
’ 6
5
45 7,5
6
? 9
7
35 10,5
8
: 12
9
4° 13,5
10
> 15
11
>° 16,5
12
5 18
Seite
" _ Vollnuten Bohren
w
E Schnittlange J— }
= <2 .| [05D(D<3) | D |ED
z 1D(sD23) [ '
o B o
w

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

~
c
3]
m
-

SNnyol

N3dHO8

Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern

Die empohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werksttickes und Maschinen anpassen

Kihlmittel 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

SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L VC Fz VC Fz VC Fz
2
1
3
o 15 3
= 4,5
2
~ 4
2
6
5
2,5
7,5
3 6
9
3,5 /
' 10,5
8
4
12
E) 5
g 4,5
o 13,5
10
5
15
55 n
' 16,5
12
6
18
Seite
z I —_
o ] Vollnuten Bohren
= Schnittlange
5 = y v
“ e <P .|| 050(0<3) |= o !l 050
] > ‘ 1D(eD23) 1
0.2D(L/D=2)
0.1D(L/D=3)

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

18 www.reich.at
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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|  FREILANGEI1 VY°  SCHAFTd GESAMT L E
m
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 ,_‘3'
MSCZ440LN-2x8 2 1,94 3 8 50 E
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 g 50
MSCZ440LN-3x12 3 2,85 4,5 12 12° 50 @
MSCZ440LN-3x15 15 60 E
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
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MSCZ440-LN

| ARTIGLNGMMER | DRMD DRMGZ SCHNEDENCNGE| FRELANGEN Y SouATd  cesrL
MSCZ440LN-5,5x16,5 16,5 50
MSCZ440LN-5,5x22 5,5 53 8,3 22 12° 60
MSCZ440LN-5,5x27,5 27,5 60
MSCZ440LN-6x18 18 ° 60
MSCZ440LN-6x24 6 5.8 9 24 - 60
MSCZ440LN-6x30 30 70

-
w
&)
2
~

TORUS

BOHREN
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MSCZ440-LN

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

legierte Stahle, Stahlguss, Vergiitungsstahle, Werkzeugstahle

0
St60, Ck45, Ck60, 42CrMod, 36Mn5V, 1,1750, 1,2312, 1,2344, 1,2343, 1,5120, o
1,7033 >
<900N/mm?2 =
SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN
D
L vC Fz VvC Fz VC Fz
3 58 0,01 53 0,006 5E) 0,0015
1 4 52 0,009 47 0,005 47 0,0012
5 42 0,008 38 0,004 38 0,001 =
4,5 67 0,015 59 0,01 59 0,0024 S
1,5 6 57 0,014 52 0,009 52 0,0023 T
7,5 47 0,011 42 0,007 42 0,0019
6 74 0,021 67 0,014 67 0,0035
2 8 65 0,019 59 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 4
15 64 0,027 56 0,018 56 0,0064 g
10,5 96 0,044 82 0,031 82 0,0083 E
3,5 14 82 0,039 70 0,028 70 0,0078
17,5 69 0,033 59 0,021 55 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 0,0088
22,5 74 0,041 61 0,03 61 0,0087
15 107 0,068 86 0,045 86 0,014 o
5 20 94 0,052 75 0,042 75 0,0104 g
25 77 0,043 61 0,033 61 0,0096 ﬁ
16,5 107 0,077 88 0,049 88 0,0123 =z
5,5 22 97 0,056 76 0,045 76 0,014
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 0,049 77 0,0122
30 81 0,049 64 0,04 64 0,0Mm
Seite
w
Luj Vollnuten Bohren
= Schnittlange
E <0 | [ owo-3) <2 .| |05 p29)
= S 0,50(./D24) D@3 b6
é 0.120(L/D=3) * ° &5D(/D24)
0.09D(L/D=4)
0.075D(L/D=5)

reich advanced technology tools
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SCHNEIDENLANGE

MSCZ440-LN EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

SEITE

VOLLNUTEN

BOHREN

L

vC

FZ vC

FZ

-
w
[&]
2
~

TORUS

4,5

BOHREN

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

SCHNEIDENLANGE SEITE VOLLNUTEN BOHREN

L vC Fz \s FZ vC FZ

7,5
2,5 10
12,5

3,5 14

13,5
4,5 18
22,5

55 22

<))
N
~

Seite

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

0.120(L/D=3) 1D(03~6)
0.090(L/0=4)
0.0750(L/0-=5)

SCHNITTTIEFE

X0.50(L/D24)

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 reich advanced technology tools
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MRBSH230SF mmexs
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Stabile Schneidleistung auch bei geharteten Stahlen mit 70 HRC

Neue MUGEN COATING PREMIUM Plus Beschichtung fiir bessere Oxidations- und Abriebfestigkeit
Neues optimiertes Werkzeugmaterial und Werkzeugdesign

R-Toleranz + 0,003 mm

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

d

S

- ARTIKELNUMMER DRDM DSZM R I I2 v d L MGGLiCHE AQRB‘EITSLTNGE :

1 1°30 2 3

MRBSH230SF-R0,05x0,2 0,1 | 0,085 0,07 | 0,2 | 274 35 | 0,23 | 0,24 | 0,24 | 0,25 | 0,27
MRBSH230SF-R0,05x0,3 01 | 0,085 | RO,05 |0,07| 0,3 | 273 35| 0,33 | 034 | 0,35 | 036 | 0,39
MRBSH230SF-R0,05x0,5 0,1 | 0,085 0,07 | 0,5 | 271 35 | 0,54 | 0,56 | 0,57 | 0,53 | 0,64
MRBSH230SF-R0,075x0,3 | 0,15 | 0,13 01 | 03 | 274 35| 0,34 | 0,35 | 0,36 | 0,37 | 0,40

% MRBSH230SF-R0,075x0,5 | 0,15 | 0,13 RO.075 01 | 0,5 | 272 35| 0,55 | 0,56 | 0,58 | 0,60 | 0,65

E MRBSH230SF-R0,1x0,3 0,2 | 018 015 | 0,3 | 275 35 | 0,34 | 0,35 | 0,36 | 0,37 | 0,39
MRBSH230SF-R0,1x0,5 0,2 | 018 0,15 | 0,5 | 273 35 | 0,55 | 0,56 | 0,58 | 0,60 | 0,64
MRBSH230SF-R0,1x0,75 0,2 | 018 o 0,15 | 0,75 | 271 35| 0,81 | 0,83 | 0,86 | 0,89 | 0,95
MRBSH230SF-RO,1x1 0,2 | 018 015 | 1 |268 35 | 1,06 | 100 | 113 | 117 | 1,26
MRBSH230SF-R0,15x0,5 0,3 | 0,28 0,2 | 0,5 | 275 35| 0,55 | 0,56 | 0,57 | 0,59 | 0,63
MRBSH230SF-R0,15x0,6 0,3 | 0,28 0,2 | 06 | 274 35 | 0,65 | 0,67 | 0,69 | 0,71 | 0,75
MRBSH230SF-R0,15x0,75 0,3 | 0,28 | ROA5 | 0,2 | 0,75 273 35| 0,80 | 0,83 | 0,85 | 0,88 | 0,94

E MRBSH230SF-R0,15x1 0,3 | 0,28 0,2 1 27 [15°| 4|35 | 106 | 1,09 | 113 | 117 | 1,25

é MRBSH230SF-R0,15x1,5 0,3 | 0,28 0,2 | 1,5 | 26,5 35 | 1,58 | 1,63 | 1,68 | 1,74 | 1,87
MRBSH230SF-R0,2x0,5 0,4 | 0,37 03 | 05 | 277 35 | 0,56 | 0,58 | 0,59 | 0,60 | 0,64
MRBSH230SF-R0,2x0,8 0,4 | 0,37 03 | 08 | 274 35 | 0,87 | 0,90 | 0,92 | 0,95 | 1,01
MRBSH230SF-R0,2x1 0,4 | 0,37 0,3 1 27,2 35| 1,08 | 101 | 114 | 118 | 1,26
MRBSH230SF-R0,2x1,5 0,4 | 0,37 R0 03 | 15 | 267 35| 160 | 1,65 | 1,70 | 1,75 | 1,88
MRBSH230SF-R0,2x2 0,4 | 0,37 0,3 2 | 26,2 35 | 211 | 218 | 2,25 | 2,33 | 2,50
MRBSH230SF-R0,2x2,5 0,4 | 0,37 0,3 | 25 | 257 35| 2,63 | 2,72 | 2,81 | 2,90 | 313
MRBSH230SF-R0,25x1 0,5 | 046 0,35 | 1 27,3 35 | 170 | 113 | 196 | 118 | 1,27
MRBSH230SF-R0,25x1,5 0,5 | 046 0,35| 1,5 | 26,8 35 | 1,61 | 1,66 | 1,71 | 1,77 | 1,89
MRBSH230SF-R0,25x2 0,5 | 0,46 | RO,25 (0,35 | 2 | 26,3 35 | 213 | 2,20 | 2,27 | 2,34 | 2,51
MRBSH230SF-R0,25x2,5 0,5 | 0,46 0,35 | 2,5 | 25,8 35 | 2,65 | 2,73 | 2,82 | 2,92 | 3,4
MRBSH230SF-R0,25x3 0,5 | 0,46 0,35| 3 |253 35 | 376 | 3,27 | 3,38 | 3,49 | 3,76
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DRM DRM MOGLICHE ARBEITSLANGE

ARTIKELNUMMER - - R I 2 vo d L ) o X )
1 1°30 2 3
MRBSH2305F-R0,3x1 0,6 | 0,56 0,45 | 1 27,5 35 | 100 | 112 | 115 | 119 | 1,26 v
MRBSH230SF-RO,3x1,5 0,6 | 0,56 0,45 | 1,5 | 27 35 | 1,61 | 1,66 | 1,71 | 1,76 | 1,88 _|§1
MRBSH2305F-R0,3x2 0,6 | 0,56 R0 0,45| 2 |265 35| 213 | 219 | 2,26 | 2,34 | 2,50 -
MRBSH230SF-R0,3x2,5 0,6 | 0,56 0,45 | 2,5 | 26 35 | 2,65 | 2,73 | 2,82 | 2,91 | 3,12
MRBSH230SF-R0,3x3 0,6 | 0,56 0,45| 3 |255 35 | 376 | 3,26 | 3,37 | 3,49 | 3,75
MRBSH230SF-R0,3x3,5 0,6 | 0,56 0,45 | 355 | 25 35 | 3,68 | 3,80 | 3,92 | 4,06 | 4,37
MRBSH230SF-RO,3x4 0,6 | 0,56 0,45 | 4 |295 40 | 4,20 | 4,33 | 4,48 | 4,64 | 4,99
MRBSH230SF-R0,4x2 0,8 | 0,76 0,6 2 | 269 35 | 213 | 219 | 2,25 | 2,32 | 2,48
MRBSH230SF-RO,4x3 0,8 | 0,76 o 0,6 3 |259 35| 376 | 3,26 | 3,36 | 3,47 | 3,72 z
MRBSH230SF-RO,4x4 0,8 | 0,76 ’ 0,6 4 | 249 35 | 419 | 4,33 | 4,47 | 462 | 4,97 E
MRBSH2305F-R0,4x5 0,8 | 0,76 0,6 5 |289 40 | 523 | 540 | 558 | 577 | 6,21
MRBSH230SF-R0,5x2 1 0,95 0,75 | 2 | 273 35 | 274 | 2,20 | 2,26 | 2,33 | 2,48
MRBSH230SF-R0,5x2,5 1 0,95 0,75 | 2,5 | 26,8 35 | 2,66 | 2,73 | 2,82 | 2,30 | 3,10
MRBSH230SF-R0,5x3 1 0,95 0,75 | 3 | 263 35 | 318 | 3,27 | 3,37 | 3,48 | 3,72
MRBSH230SF-RO,5x4 1 0,95 o 0,75 | 4 |253 35 | 4,21 | 4,34 | 4,48 | 4,63 | 4,97
MRBSH230SF-R0,5x5 1 0,95 0,75 | 5 |293 40 | 524 | 541 | 559 | 578 | 6,21
MRBSH230SF-R0O,5x6 1 0,95 0,75| 6 |283 40 | 6,28 | 6,48 | 6,69 | 6,93 | 745 ;(g'
MRBSH230SF-RO,6x2,4 1,2 1,15 0,9 | 24 | 272 35 | 2,55 | 2,62 | 2,69 | 2,77 | 2,95 &
MRBSH2305F-RO,6x4 1,2 1,15 0,9 4 | 256 [15°| 4| 35| 421 | 433 | 447 | 461 | 4,94
MRBSH230SF-R0,6x6 1,2 1,15 RO 0,9 6 | 286 40 | 6,27 | 6,47 | 6,68 | 691 | 743
MRBSH230SF-R0,6x8 1,2 1,15 0,9 8 | 266 40 | 8,34 | 861 | 890 | 9,21 | 9,91
MRBSH230SF-R0,75x3 1,5 1,45 1,1 3 | 272 35 | 317 | 3,25 | 3,34 | 3,44 | 3,66
MRBSH230SF-R0,75x4 1,5 1,45 11 4 | 26,2 35 | 4,20 | 4,32 | 4,45 | 4,59 | 4,91
MRBSH230SF-R0,75x6 1,5 1,45 | RO,75 | 11 6 | 29,2 40 | 6,27 | 6,46 | 6,67 | 6,89 | 7,39 @
MRBSH230SF-R0,75x8 1,5 1,45 1,1 8 | 272 40 | 8,34 | 8,60 | 8,88 | 9,19 | 9,88 %
MRBSH230SF-R0,75x10 1,5 1,45 11 10 | 252 40 | 10,40 | 10,74 | 11,10 | 11,49 | 12,36 z
MRBSH2305F-R0,8x8 1,6 1,55 RO,8 1,2 8 | 274 40| 8,33 | 8,60 | 8,88 | 918 | 9,87
MRBSH230SF-R1x3 2 1,94 1,5 3 | 281 35 | 318 | 3,25 | 3,34 | 3,43 | 3,63
MRBSH230SF-R1x4 2 1,94 1,5 4 271 35 | 4,21 | 4,32 | 445 | 4,58 | 4,87
MRBSH230SF-R1x6 2 1,94 1,5 6 | 251 35 | 6,28 | 6,46 | 6,66 | 688 | 7,36
MRBSH230SF-R1x8 2 1,94 “ 1,5 8 | 2871 40 | 8,35 | 8,60 | 8,88 | 918 | 9,84
MRBSH230SF-R1x10 2 1,94 1,5 | 10 | 26, 40 | 10,41 | 10,74 | 11,50 | 11,48 | 12,33
MRBSH230SF-R1x12 2 1,94 15 | 12 | 29, 45 | 12,48 | 12,88 | 13,31 | 13,77 | 14,82
MRBSH230SF-R1,25x6 2,5 2,4 2,3 6 26 35 | 6,35 | 653 | 672 | 692 | 739
MRBSH2305F-R1,25x8 2,5 2,4 2,3 8 29 40 | 8,42 | 8,67 | 893 | 9,22 | 9,88
MRBSH230SF-R1,25x10 2,5 2,4 e 23 | 10 27 40 | 10,48 | 10,81 | 11,15 | 11,52 | 12,36
MRBSH2305F-R1,25x15 2,5 2,4 23 | 15 27 45 | 15,65 | 16,15 | 16,69 | 17,27 | FREE
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MRBSH230SF

ARTIKELNUMMER DRDM DSZM R I 2 vo d L MOGLLCHE 'L:RB‘EITSL?NGE .
1 1°30 2 3
= MRBSH230SF-R1,5x6 3 2,85 2,5 6 | 337 45 | 6,44 | 6,61 | 6,79 | 700 | 745
g MRBSH230SF-R1,5x8 3 2,85 2,5 8 311 45 | 8,50 | 8,75 | 9,01 | 9,29 | 9,93
o MRBSH230SF-R1,5x10 3 2,85 25 | 10 | 29, 45 | 10,57 | 10,89 | 11,23 | 11,59 | 12,42
MRBSH230SF-R1,5x12 3 2,85 R1,5 25 | 12 | 271 45 | 12,64 | 13,03 | 13,44 | 13,89 | 14,91
MRBSH230SF-R1,5x14 3 2,85 25 | 14 | 301 50 | 14,71 | 1517 | 15,66 | 16,19 | 17,39
MRBSH230SF-R1,5x16 3 2,85 25 | 16 | 281 50 | 16,77 | 17,31 | 17,88 | 18,49 | 19,88
MRBSH230SF-R1,5x20 3 2,85 2,5 | 20 | 291 55 | 20,91 | 21,58 | 22,31 | 23,09 | 24,85
MRBSH230SF-R2x8 4 3,8 3 8 |328 . 45 | 8,58 | 8,81 | 9,06 | 9,33 | 9,93
d MRBSH230SF-R2x10 4 3,8 3 10 | 30,8 ” 45 | 10,65 | 10,95 | 11,28 | 11,63 | 12,42
é MRBSH230SF-R2x12 4 3,8 3 12 | 28,8 45 | 12,72 | 13,09 | 13,49 | 13,93 | 14,90
MRBSH230SF-R2x15 4 3,8 " 3 15 | 30,8 6 | 50 | 15,82 | 16,30 | 16,82 | 17,38 | 18,63
MRBSH230SF-R2x20 4 3,8 3 20 | 30,8 55 | 20,99 | 21,65 | 22,36 | 23,13 -
MRBSH230SF-R2x25 4 3,8 3 25 | 30,8 60 | 26,6 | 27,00 | 27,90 | 28,88 | -
MRBSH230SF-R2,5x10 5 4,8 35 | 10 | 327 45 | 10,63 /10,92 | 11,22 | 1,55 -
MRBSH230SF-R2,5x15 5 4,8 R2,5 35 | 15 | 277 45 | 15,80 | 16,27 | 16,77 - -
MRBSH230SF-R2,5x20 5 4,8 35 | 20 | 277 50 | 20,97 | 21,62 - - -
§ MRBSH230SF-R3x10 6 5,7 6 10 | 34,4 45 - - - - -
= MRBSH230SF-R3x15 6 5,7 6 15 | 29,4 45 - - - - -
MRBSH230SF-R3x20 6 5,7 R3 6 20 | 294 | - 50 - - - - -
MRBSH230SF-R3x25 6 5,7 6 25 | 29,4 55 - - - - -
MRBSH230SF-R3x30 6 5,7 6 30 | 294 60 - - - - -
&
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MRBSH230SF

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

Gehartete Stahle

Gehartete Stahle

40-55 HRC 55-65 HRC

‘ D ‘ R ‘ L1 ‘ L/D VC Fz ‘ AP ‘ AE VC FzZ ‘ AP ‘ AE
0,2 2 13 0,0013 0,002 0,005 13 0,0008 0,002 0,003
0,1 RO,05 0,3 3 13 0,0009 0,002 0,005 13 0,0006 0,002 0,003
0,5 5 13 0,0006 0,001 0,003 13 0,0004 0,001 0,002
0,3 2 19 0,0019 0,002 0,005 19 0,0013 0,002 0,003

0,15 R0O,075

0,5 3,3 19 0,0015 0,002 0,005 19 0,0009 0,002 0,003
0,3 1,5 25 0,0038 0,005 0,005 25 0,0025 0,003 0,003
0,5 2,5 25 0,0035 0,005 0,005 25 0,0023 0,003 0,003
0.2 RO 0,75 3,75 25 0,0025 0,003 0,005 25 0,0018 0,002 0,003
1 5 25 0,002 0,002 0,003 25 0,002 0,001 0,002
0,5 1,7 38 0,004 0,007 0,01 38 0,004 0,003 0,005
0,6 2 38 0,004 0,005 0,007 38 0,003 0,003 0,005
0,3 R0O,15 0,75 2,5 38 0,004 0,005 0,007 38 0,003 0,003 0,005
1 3,3 38 0,003 0,005 0,007 38 0,003 0,003 0,005
1,5 5 38 0,002 0,003 0,005 38 0,002 0,002 0,003

0,5 1,25 50 0,008 0,03 0,03 50 0,007 0,009 0,02

0,8 2 50 0,008 0,02 0,03 50 0,007 0,008 0,02

1 2,5 50 0,009 0,02 0,03 50 0,007 0,008 0,02

0.4 RO.2 1,5 3,75 50 0,006 0,01 0,02 50 0,005 0,005 0,01
2 5 50 0,005 0,007 0,01 50 0,004 0,005 0,007
2,5 6,25 50 0,004 0,005 0,007 50 0,003 0,003 0,005

1 2 63 0,011 0,02 0,03 55 0,009 0,01 0,02

1,5 3 63 0,008 0,01 0,03 55 0,007 0,007 0,02

0,5 RO,25 2 4 63 0,008 0,01 0,02 55 0,006 0,007 0,01
2,5 5 63 0,007 0,007 0,01 55 0,005 0,005 0,007
3 6 55 0,006 0,007 0,01 55 0,005 0,005 0,007

1 1,7 75 0,013 0,03 0,06 57 0,012 0,02 0,05

1,5 2,5 75 0,013 0,03 0,06 57 0,012 0,02 0,05

2 3,3 75 0,013 0,03 0,06 57 0,012 0,02 0,05

0,6 RO,3 2.5 41 75 0,01 0,02 0,04 5Y4 0,011 0,02 0,03
3 5 75 0,0M 0,02 0,04 57 0,01 0,02 0,03

3,5 59 57 0,01 0,01 0,03 57 0,007 0,01 0,02

4 6,7 57 0,01 0,01 0,03 57 0,007 0,01 0,02

2 2,5 88 0,023 0,07 0,1 75 0,02 0,05 0,1

3 3,75 88 0,023 0,05 0,1 75 0,02 0,05 0,05

0.8 RO.4 4 5 75 0,02 0,04 0,06 63 0,017 0,03 0,05
5 6,25 63 0,02 0,03 0,05 63 0,012 0,02 0,03

2 2 94 0,033 0,1 0,2 79 0,028 0,08 01

2,5 2,5 94 0,033 0,1 0,2 79 0,028 0,08 0,1

3 3 94 0,033 0,1 0,2 79 0,028 0,08 0,1

| RO, 4 4 88 0,029 0,05 0,15 79 0,024 0,05 0,1
5 5 79 0,028 0,04 0,1 63 0,023 0,03 0,05

6 6 69 0,027 0,04 0,05 63 0,019 0,02 0,05

2,4 2 113 0,033 0,1 0,2 94 0,032 0,08 0,1

4 3,3 113 0,033 0,1 0,2 94 0,032 0,06 0,1

1.2 RO.6 6 5 94 0,028 0,05 0,1 75 0,025 0,03 0,07
8 6,7 83 0,027 0,03 0,07 75 0,021 0,02 0,05

3 2 141 0,042 0,1 0,3 18 0,04 0,1 0,2

4 2,7 118 0,04 0,1 0,3 104 0,036 0,1 0,2

1,5 RO,75 6 4 104 0,036 0,1 0,2 94 0,03 0,1 0,1

8 5,3 94 0,035 0,05 0,2 85 0,028 0,05 0,1

10 6,7 85 0,033 0,05 0,1 75 0,027 0,05 0,05
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MRBSH230SF EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Gehartete Stahle
65-70 HRC n
I
>
]
‘ D ‘ R ‘ L1 ‘ L/D Ve ‘ Fz ‘ AP ‘ AE
0,2 2 13 0,0006 | 0,002 | 0,003
0,1 RO,05 0,3 3 13 0,0005 | 0,002 | 0,003
0,5 5 13 0,0003 | 0,001 | 0,002
0,3 2 19 0,001 | 0,002 | 0,003
015 RD,075 0,5 3,3 19 0,0006 | 0,002 | 0,003
0,3 1,5 25 0,0013 | 0,003 | 0,003
05 . 0,5 2,5 25 0,0016 | 0,003 | 0,003 _
0,75 3,75 25 0,0014 | 0,002 | 0,003 a
1 5 25 0,001 | 0,001 | 0,002 o
0,5 1,7 38 0,0026 | 0,003 | 0,005 =
0,6 2 38 0,0023 | 0,003 | 0,005
0,3 RO,15 0,75 2,5 38 0,0021 | 0,003 | 0,005
1 3,3 38 0,0013 | 0,003 | 0,005
1,5 5 38 0,001 | 0,002 | 0,003
0,5 1,25 44 0,006 | 0,009 0,02
0,8 2 a4 0,006 | 0,008 0,02
1 2,5 44 0,006 | 0,008 | 0,02
04 RD,2 1,5 3,75 44 0,004 | 0,005 0,01
2 5 44 0,003 | 0,005 | 0,007 4
2,5 6,25 44 0,003 | 0,003 | 0,005 2
1 2 47 0,008 0,01 0,02 G
1,5 3 47 0,006 | 0,007 0,02
0,5 RO,25 2 4 47 0,005 | 0,007 0,01
2,5 5 47 0,004 | 0,005 | 0,007
3 6 47 0,004 | 0,005 | 0,007
1 1,7 47 0,011 0,02 0,05
1,5 2,5 47 0,01 0,02 0,05
2 3,3 47 0,011 0,02 0,05
0,6 RO,3 2,5 41 47 0,01 0,02 0,03
3 5 47 0,009 0,02 0,03 ©
3,5 5,9 a7 0,006 0,01 0,02 2
4 6,7 47 0,006 0,01 0,02 a
2 25 63 0,018 0,03 0,1 z
3 3,75 63 0,018 0,03 0,05
0.8 RO,4
4 5 50 0,016 0,02 0,05
5 6,25 50 0,012 | 0,015 0,03
2 2 63 0,025 0,05 0,1
2,5 2,5 63 0,025 0,05 0,1
3 3 63 0,025 0,05 0,1
| RO, 4 4 63 0,023 0,03 0,1
5 5 50 0,022 0,02 0,05
6 6 50 0,017 | 0,015 0,05
2,4 2 75 0,03 0,05 0,1
. - 4 3,3 75 0,03 0,05 0,1
6 5 60 0,023 0,02 0,07
3 6,7 60 0,02 0,015 0,05
3 2 94 0,038 0,06 0,2
4 2,7 85 0,033 0,06 0,2
1,5 RO,75 6 4 75 0,03 0,06 0,1
8 5,3 61 0,027 0,03 01
10 6,7 61 0,025 0,03 0,05
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MRBSH230SF EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Gehartete Stahle Gehartete Stahle
I 40-55 HRC 55-65 HRC
<<
I
bt
‘ D ‘ R ‘ L1 ‘ L/D vC ‘ Fz ‘ AP ‘ AE vVC ‘ Fz ‘ AP ‘ AE
1,6 RO,8 8 5 101 0,035 0,07 0,2 80 0,031 0,05 01
3 1,5 157 0,05 0,2 0,5 126 0,05 0,15 0,3
4 2 157 0,05 0,2 0,5 126 0,05 0,15 0,3
6 3 138 0,045 0,2 0,3 126 0,04 0,15 0,3
2 R 8 4 113 0,044 0,1 0,2 101 0,038 0,1 0,15
10 5 101 0,044 0,1 0,2 88 0,036 0,1 0,1
12 6 88 0,043 0,07 0,1 75 0,035 0,05 0,1
& 6 2,4 157 0,063 0,2 0,5 141 0,056 0,15 0,4
= 8 3,2 157 0,053 0,2 0,3 141 0,05 0,15 0,3
~ 2,5 R1,25
10 4 141 0,05 0,15 0,2 126 0,047 0,1 0,15
15 6 110 0,043 0,07 0,15 94 0,038 0,05 0,1
6 2 170 0,069 0,2 0,6 141 0,067 0,2 0,5
8 2,7 170 0,069 0,2 0,6 141 0,067 0,2 0,5
10 3,3 170 0,058 0,2 0,4 141 0,06 0,15 0,3
3 R1,5 12 4 170 0,056 0,2 0,4 141 0,05 0,1 0,3
14 4,7 151 0,05 0,1 0,3 113 0,05 0,1 0,2
16 5,3 151 0,05 0,1 0,3 113 0,05 0,1 0,2
20 6,7 132 0,043 0,08 0,2 113 0,035 0,08 0,1
n 8 2 188 0,083 0,2 0,8 151 0,083 0,2 0,6
z 10 2,5 188 0,083 0,2 0,8 151 0,083 0,2 0,6
= 12 3 188 0,083 0,2 0,8 151 0,083 0,2 0,6
4 2 15 3,75 188 0,067 0,2 0,8 151 0,067 0,15 0,6
20 5 176 0,061 0,1 0,6 126 0,06 0,1 0,4
25 6,25 176 0,043 0,1 0,4 126 0,043 0,1 0,2
10 2 188 0,104 0,2 1,2 157 0,1 0,2 0,7
5 R2,5 15 3 188 0,104 0,2 1,2 157 0,1 0,2 0,7
20 4 157 0,1 0,2 1 134 0,094 0,15 0,6
10 1,7 151 0,156 0,3 1,2 132 0,143 0,2 1
15 2,5 151 0,156 0,3 1,2 132 0,143 0,2 1
- 6 R3 20 3,3 151 0,156 0,3 1,2 132 0,143 0,2 1
& 25 41 151 0,138 0,2 1 132 0,114 0,15 0,7
3 30 5 132 0,129 0,2 1 123 0,1 0,15 0,7
o
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MRBSH230SF EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Gehartete Stahle
65-70 HRC v
I
>
T
‘ D ‘ R ‘ L1 ‘ L/D Ve ‘ Fz ‘ AP ‘ AE
1,6 RO,8 8 5 65 0,029 | 0,03 0,1
3 15 101 0,047 0,1 0,3
4 2 101 0,047 0,1 0,3
6 3 101 0,038 0,1 0,3
2 R 8 4 82 0,037 | 0,06 0,15
10 5 69 0,034 | 0,06 0,1
12 6 60 0,034 | 0,03 0,1
6 2.4 110 0,054 01 0,4 g
8 3,2 110 0,046 0,1 0,3 2
25 R1,25 m
10 4 102 0,042 | 0,06 0,15
15 6 75 0,037 | 0,03 0,1
g 2 113 0,063 | 0,12 0,5
8 27 113 0,063 | 0,12 0,5
10 BE 113 0,054 01 0,3
3 R1,5 12 4 113 0,046 | 0,06 0,3
14 4,7 94 0,045 | 0,06 0,2
16 53 34 0,045 | 0,06 0,2
20 6,7 30 0,034 | 0,06 0,
8 2 119 0,079 | 075 0,6 4
10 25 119 0,079 | 015 0,6 2
12 3 119 0,079 | 015 0,6 G
4 R 15 3,75 119 0,063 | 0,12 0,6
20 5 101 0,056 | 0,08 0,4
25 525 101 0,041 | 0,08 0,2
10 2 126 0,094 | 0,5 0,7
5 R2,5 15 3 26 0,094 | 015 0,7
20 4 102 0,092 | 0,12 0,6
10 1,7 104 0136 0,15 1
15 25 104 0136 0,15 1
6 R3 20 3,3 104 0,136 0,15 1 @
25 47 104 0,109 0,12 0,7 °
30 5 94 0,095 0,12 0,7 E

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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SHPRA40 EEBZE

i Z
o o
- = ~ *
= m
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o o oo
sSeo | |57 B
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- R+ 0.002 1 L

w

<

5 Es wurde ein neue Schneidgeometrie entwickelt, dadurch erreicht man eine erh6hte Standzeit und Endbearbeitungsgenauigkeit

wn

4 Schneiden ab g0,1! Erzielt eine effizientere, stabilere Bearbeitung bei der Mikrobearbeitung
Schaftdurchmessertoleranz mit hoher Genauigkeit betrdgt 0,002 (-0,001 mm / -0,003 mm)
Abmessung von g0,1 bis g3, insgesamt 109 Grolen

ARTIKELNUMMER DRM D DRM d2 RADIUSR | 1 A SCHAFT d GESAMT L

2 SHPR400-0,1xR0,01x0,2 0,09 0,04 | 0.2 50

()

2 SHPR400-0,1xR0,01x0,3 0,08 RO,01 0,04 0,3 50
SHPR400-0,1xR0,01x0,5 0,09 0,04 0,5 50

0,1
SHPR400-0,1xR0,02x0,2 0,09 0,04 | 02 50
SHPR400-0,1xR0,02x0,3 0,09 RO,02 0,04 0,3 50
SHPR400-0,1xR0,02x0,5 0,09 0,04 0,5 50
SHPR400-0,15xR0,02x0,2 0,14 0,06 0,2 50
SHPR400-0,15xR0,02x0,3 0,14 RO,02 0,06 0,3 50

g SHPR400-0,15xR0,02x0,5 0,14 0,06 0,5 50

g 0,15

= SHPR400-0,15xR0,03x0,2 0,14 0,06 0,2 50
SHPR400-0,15xR0,03x0,3 0,14 R0O,03 0,06 0,3 50
SHPR400-0,15xR0,03x0,5 0,14 0,06 0,5 50
SHPR400-0,2xR0,02x0,3 0,19 0,08 0,3 50
SHPR400-0,2xR0,02x0,5 0,18 RO,02 0,08 0,5 50
SHPR400-0,2xR0,02x1 0,19 0,08 1 50

0,2 15° 4

- SHPR400-0,2xR0,03x0,3 0,18 0,08 0,3 50

w

g SHPR400-0,2xR0,03x0,5 019 RO,03 0,08 0,5 50

)

o SHPR400-0,2xR0,03x1 0,19 0,08 1 50
SHPR400-0,3xR0,02x0,5 0,285 013 0,5 50
SHPR400-0,3xR0,02x0,75 0,285 0,13 0,75 50
SHPR400-0,3xR0,02x1 0,285 RO,02 0,13 1 50
SHPR400-0,3xR0,02x1,5 0,285 0,13 1,5 50
SHPR400-0,3xR0,02x2 0,285 013 2 50

0,3
SHPR400-0,3xR0,05x0,5 0,285 0,13 0,5 50
SHPR400-0,3xR0,05x0,75 0,285 013 0,75 50
SHPR400-0,3xR0,05x1 0,285 RO,05 013 1 50
SHPR400-0,3xR0,05x1,5 0,285 0,13 1,5 50
SHPR400-0,3xR0,05x2 0,285 0,13 2 50
SHPR400-0,5xR0,02x0,5 0,46 0,3 0,5 48
0,5 RO,02
SHPR400-0,5xR0,02x1 0,46 0,3 1 50
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ARTIKELNUMMER DRMD DRMd2 RADIUSR | 1 \a SCHAFT d GESAMT L

SHPR400-0,5xR0,02x1,5 0,46 03 | 15 50
RO,02
SHPR400-0,5xR0,02x2,5 0,46 03 | 25 50 v
X
SHPR400-0,5xR0,05x0,5 0,46 03 | 05 48 >
—
SHPR400-0,5xR0,05x1 0,46 0,3 1 50
RO,05
SHPR400-0,5xR0,05x1,5 0,46 03 | 15 50
0,5
SHPR400-0,5xR0,05x2,5 0,46 03 | 25 50
SHPR400-0,5xR0,1x0,5 0,46 03 | 05 48
SHPR400-0,5xR0,1x1 046 0.3 1 50
RO,
SHPR400-0,5xR0,1x1,5 0,46 03 | 15 50
SHPR400-0,5xR0,1x2,5 0,46 0,3 | 25 50 z
[}
SHPR400-0,8xR0,02x1,5 0,76 0,56 | 15 50 p
SHPR400-0,8xR0,02x2,5 0,76 RO,02 0,56 | 2,5 50
SHPR400-0,8xR0,02x5 0,76 056 | 5 53
SHPR400-0,8xR0,05x1,5 0,76 0,56 | 15 50
SHPR400-0,8xR0,05x2,5 0.8 0,76 RO,05 | 0,56 | 2,5 50
SHPR400-0,8xR0,05%5 0,76 0,56| 5 53
SHPR400-0,8xR0,1x1,5 0,76 0,56 | 15 50
-
SHPR400-0,8xR0,1x2,5 0,76 RO, 0,56 | 2,5 50 3
L (el B b &
SHPR400-0,8xR0,1x5 0,76 0,56| 5 53 2
SHPR400-1xR0,02x1 0,95 0,7 1 15° 4 49
SHPR400-1xR0,02x2 0,95 07 2 50
RO,02
SHPR400-1xR0,02x3 0,95 0,7 3 50
SHPR400-1xR0,02x5 0,95 0,7 5 53
SHPR400-1xRO,05x1 0,95 0,7 1 49
SHPR400-1xR0,05x2 0,95 0,7 2 50 @
RO,05 2
SHPR400-1xR0,05x3 0,95 07 3 50 o
m
SHPR400-1xR0,05x5 0,95 0,7 5 53 z
1
SHPR400-1xR0,1x1 0,95 0,7 1 49
SHPR400-1xRO,1x2 0,95 0,7 2 50
RO,
SHPR400-1xRO,1x3 0,95 0,7 3 50
SHPR400-1xRO,1x5 0,95 07 5 53
SHPR400-1xRO,2x1 0,95 07 1 49
SHPR400-1xR0O,2x2 0,95 0,7 2 50
RO,2
SHPR400-1xR0O,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
1,5 R0O,02
SHPR400-1,5xR0,02x4,5 1,45 1 4,5 52
SHPR400-1,5xR0,02x7,5 1,45 1 7,5 52
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SHPR400

ARTIKELNUMMER DRMD DRMd2 RADIUSR | 1 ve SCHAFT d GESAMT L
SHPR400-1,5xR0,05x2 1,45 1 2 52
= SHPR400-1,5xR0,05x3 1,45 1 3 52
< RO,05
z SHPR400-1,5xR0,05x4,5 1,45 1 45 52
(7]
SHPR400-1,5xR0,05x7,5 1,45 1 7,5 52
SHPR400-1,5xR0,1x2 1,45 1 2 52
SHPR400-1,5xR0,1x3 1,45 1 3 52
1,5 RO,
SHPR400-1,5xR0,1x4,5 1,45 1 4,5 52
SHPR400-1,5xR0,1x7,5 1,45 1 7,5 52
SHPR400-1,5xR0,2x2 1,45 1 2 52
o SHPR400-1,5xR0,2x3 1,45 1 3 52
o RO,2
< SHPR400-1,5xR0,2x4,5 1,45 1 45 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
w
= SHPR400-2xR0,05x4 1,94 1,2 4 53
o ——— R005 [——T—]
= SHPR400-2xR0,05x6 1,94 1,2 6 53
SHPR400-2xR0,05x10 1,94 1,2 10 53
2 15° 4
SHPR400-2xR0,1x3 1,94 1,2 3 53
SHPR400-2xR0,1x4 1,94 1,2 4 53
RO,1
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
w
T SHPR400-2xR0,2x4 1,94 1,2 4 53
5 RO,2
SHPR400-2xR0,2x6 1,94 1,2 6 53
SHPR400-2xR0,2x10 1,94 1,2 10 53
SHPR400-3xR0,05%6 2,85 1,8 6 53
SHPR400-3xR0,05%9 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,
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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SHPR400

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Gehartete Stahle Gehartete Stahle
40-55 HRC 55-65 HRC ©u
I
>
1
‘ D ‘ R ‘ L1 vC ‘ Fz ‘ AP ‘ AE vC 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
0,5 16 0,0012 0,002 0,01 16 0,0003 0,001 0,01
0.1 0,2 16 0,002 0,002 0,015 16 0,001 0,001 0,01
RO,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
RO,02 0,3 24 0,002 0,003 0,02 24 0,001 0,002 0,015 z2
0,5 24 0,002 0,002 0,02 24 0,001 0,001 0,015 a
015 0,2 24 0,003 0,003 0,02 24 0,002 0,002 0,015 -
RO,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
1 31 0,002 0,002 0,02 31 0,001 0,002 0,01
0.2 0,3 31 0,004 0,003 0,03 31 0,003 0,002 0,02
RO,03 0,5 31 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 3
RO,02 1 47 0,004 0,003 0,05 47 0,002 0,002 0,03 G
1,5 47 0,003 0,003 0,03 47 0,002 0,002 0,02
2 47 0,003 0,003 0,03 47 0,002 0,002 0,02
03 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 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 @
RO.D2 1,5 79 0,005 0,005 0,15 79 0,004 0,003 0,1 g
2,5 79 0,005 0,005 0,08 79 0,004 0,003 0,005 E
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
0,5 RO,05
15 79 0,006 0,01 0,15 79 0,005 0,007 0,1
2,5 79 0,006 0,007 0,1 79 0,005 0,005 0,07
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
RO 15 79 0,008 0,02 0,15 79 0,007 0,01 0,1
2,5 79 0,008 0,008 0,1 79 0,007 0,005 0,07
1,5 13 0,008 0,005 0,2 101 0,006 0,003 0,1
RO,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
15 113 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 0,1
5 13 0,01 0,01 0,2 101 0,008 0,005 0,1
15 113 0,012 0,02 0,3 101 0,009 0,01 0,1
RO,1 2,5 113 0,012 0,02 0,3 101 0,009 0,01 0,1
5 113 0,012 0,01 0,2 101 0,009 0,005 0,1
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SHPR400 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Gehartete Stahle Cehartete Stahle
I 40-55 HRC 55-65 HRC

<<
I
bt

‘ D ‘ R ‘ L1 vC ‘ Fz ‘ AP ‘ AE vC ‘ Fz ‘ AP ‘ AE

1 126 0,009 0,005 0,4 113 0,008 0,005 0,2

2 126 0,009 0,005 0,4 113 0,008 0,005 0,2

RO.D2 3 126 0,009 0,005 0,3 113 0,008 0,005 0,1

5 126 0,008 0,005 0,3 113 0,008 0,005 0,1

1 126 0,013 0,015 0,4 113 0,008 0,01 0,2

2 126 0,013 0,015 0,4 113 0,008 0,01 0,2

RO.05 3 126 0,013 0,015 0,3 113 0,008 0,01 0,1

o 5 126 0,01 0,01 0,3 113 0,008 0,005 0,1

S ! 1 126 0,014 0,02 0,4 113 0,01 0,01 0,2

\—’ 2 126 0,014 0,02 0,4 113 0,01 0,01 0,2

RO 3 126 0,014 0,02 0,3 113 0,01 0,01 0,1

5 126 0,014 0,015 0,3 113 0,01 0,007 0,1

1 126 0,016 0,03 0,4 113 0,01 0,01 0,2

2 126 0,016 0,03 0,4 113 0,01 0,01 0,2

RO.2 3 126 0,016 0,02 0,3 113 0,01 0,01 0,1

5 126 0,016 0,02 0,3 113 0,01 0,007 0,1

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

n 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

7,5 170 0,017 0,02 0,5 113 0,015 0,01 0,2

1.5 2 170 0,028 0,04 0,6 113 0,002 0,015 0,3

3 170 0,024 0,04 0,6 113 0,019 0,015 0,3

RO 4,5 170 0,024 0,04 0,6 113 0,019 0,01 0,3

75 170 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

z "0 5 3 170 0,024 0,04 0,6 113 0,019 0,015 0,3

x ' 4,5 170 0,024 0,04 0,6 113 0,019 0,01 0,3

Q 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

4 188 0,019 0,005 0,8 101 0,017 0,005 0,4

RO.D2 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

4 188 0,023 0,025 0,8 101 0,02 0,015 0,3

RO.05 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

2 3 188 0,033 0,05 0,8 101 0,023 0,02 0,4

4 188 0,029 0,05 0,8 101 0,023 0,02 0,3

RO 3 188 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

4 188 0,029 0,05 0,8 101 0,023 0,02 0,3

RD.2 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
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SHPR400 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Cehdrtete Stahle Cehdrtete Stahle
40-55 HRC 55-65 HRC a
T
>
I
‘ D ‘ R ‘ L1 VC ‘ FzZ ‘ AP ‘ AE \s ‘ Fz ‘ AP ‘ AE
6 226 0,028 0,03 1 113 0,027 0,015 0,6
RO.0S 9 226 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
3 RO 1 g 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 é
6 226 0,042 0,05 1 113 0,031 0,02 0,6 ﬂ
RO.2 g 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
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 verdndern =
ps)
Empfohlen wird Olnebelkihlung =
@
o
I
pu)
m
z

reich advanced technology tools 37




SCHAFT

KUGEL

TORUS

=z
w
o
I
o
m

38

i |
=] E =8

MHR(L)400RHF

R:£0.01 o

3 o
2 = e
3 S 3
Eine hocheffiziente Bearbeitung ohne Rattern wird durch ein einzigartiges Schneidendesign realisiert
Durch die Verwendung der Mugen-Beschichtung wird eine lange Standzeit garantiert
MHR400RHF
ARTIKELNUMMER DRMD DRMd2 RADIUSR S e FREILANGE SCHAFTd GESAMTL
LANGE | I
MHR400RHF-4xR1x8 4 3,7 1 2 8 6 50
MHR400RHF-5xR1x10 5 4.6 1 2,5 10 6 50
MHR400RHF-6xR1,5x12 6 5,5 1,5 3 12 6 55
MHR400RHF-8xR2x16 8 7,4 2 4 16 8 60
MHR400RHF-10xR2x20 10 9,2 2 5 20 10 70
MHR400RHF-12xR2x24 12 m 2 6 24 12 75
MHRL400RHF
ARTIKELNUMMER DRMD DRMd2 RADIUSR SCFANNECIIEElN_ FREII'I1ANGE SCHAFTd GESAMTL
MHRL400RHF-4xR1x16 4 3,7 1 2 16 6 60
MHRL400RHF-5xR1x20 5 4.6 1 2,5 20 6 60
MHRL400RHF-6xR1,5x24 6 5,5 1,5 3 24 6 65
MHRL400RHF-8xR2x32 8 7,4 2 4 32 8 75
MHRL400RHF-10xR2x40 10 9,2 2 5 40 10 30
MHRL400RHF-12xR2x48 12 1 2 6 48 12 100
www.reich.at
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MHR(L)400RHF

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

MHR400RHF

wv
[m]
I
>
m
—
’ D ‘ R vC Fz AD X RD \ Fz AD X RD vc Fz AD X RD

4 1

5 1

6 1,5

8 2
~

10 2 z

12 2 a
-

MHRL400RHF
‘ D ‘ R s Fz AD X RD vC Fz AD X RD \s Fz AD X RD

4 1

5 1

6 15

8 2
@

10 2 o
I

12 2 o
m
z

Die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschine anpassen
Reduzieren Sie die Spindeldrehzahl beim Rattern
Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern

Empfohlen wird Olnebelkiihlung bzw, Luftkihlung
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] E &= &

g O— I
=) + 1=}
e
" 21
[l [ L |
w
< . X L GroRe o D Toleranz R Toleranz od Toleranz
5 Vier Schneiden fir mehr Effizienz
’ oo g 007 0003 EEE;
Einsetzbar in weichen und harten Stahl = -
0.15<D<0.5 E o
Ab Durchmesser 0,imm mit 4 Schneiden standardisiert - £0.005
05025 . EE?
. . . . - . -0.005
Die Mugen Coating Premium Beschichtung fur gehartete 0,02
D>2.5 +0.01
Stdhle und einzigartig neues Schneidendesign
Schaftdurchmessertoleranz h4(JIS)
NS TOOL produziert von 0,002mm bis-0,001mm
336 VERSCHIEDENE TYPEN VERFUGBAR
-
w NEUES PRODUKT
=}
~
DRM DRM RADIUS SCHAFT GESAMT MOGLICHE ARBEITSLANGE
ARTIKELNUMMER . ; ., . . .,
D D2 R | 1 Y d L 30 1 1°30 2 8
MHRH430R-0,1xR0,01x0,3 0,3 45 0,34 0,36 0,38 0,39 0,44
0,1 | 0,085 | RO,01 | 0,08
MHRH430R-0,1xR0,01x0,5 0,5 45 0,55 0,58 | 0,60 0,63 0,70
MHRH430R-0,15xR0,01x0,3 0,3 45 0,34 0,36 0,38 0,39 0,44
MHRH430R-0,15xR0,01x0,5 o 0,5 45 0,55 0,58 | 0,60 0,63 0,70
RO,01
g MHRH430R-0,15xR0,01x0,75 0,75 45 0,81 0,85 | 0,89 0,93 1,0
=4
o MHRH430R-0,15xR0,01x1 1 45 1,07 1,12 117 1,23 1,37
= 015 | 0,135 0,12
MHRH430R-0,15xR0,02x0,3 0,3 45 0,34 0,36 0,37 0,39 0,43
MHRH430R-0,15xR0,02x0,5 0,5 45 0,55 0,58 | 0,60 0,63 0,7
R0O,02
MHRH430R-0,15xR0,02x0,75 0,75 45 0,81 0,85 | 0,89 0,93 1,03
MHRH430R-0,15xR0,02x1 1 45 1,07 1,12 117 1,23 1,36
MHRH430R-0,2xR0,02x0,5 0,5 45 0,56 0,59 0,62 0,65 0,71
MHRH430R-0,2xR0,02x1 1 45 1,09 1,13 1,2 1,24 1,38
R0O,02
MHRH430R-0,2xR0,02x1,5 1,5 45 1,61 1,68 1,76 1,84 2,04
E MHRH430R-0,2xR0,02x2 2 R 45 2,13 2,22 2,33 2,44 2,71
24 0,2 0,18 0,15 12 4
g MHRH430R-0,2xR0,05x0,5 0,5 45 0,56 0,59 0,61 0,64 | 0,70
“ MHRH430R-0,2xR0,05x1 0o 1 45 1,08 1,13 1,18 1,24 1,4
RO,05
MHRH430R-0,2xR0,05x1,5 1,5 45 1,61 1,68 1,75 1,84 2,03
MHRH430R-0,2xR0,05x2 2 45 213 2,22 2,32 2,43 2,70
MHRH430R-0,3xR0,02x1 1 45 1,09 1,13 1,19 1,24 1,38
MHRH430R-0,3xR0,02x1,5 1,5 45 1,61 1,7 1,76 1,84 2,04
MHRH430R-0,3xR0,02x2 RO,02 2 45 213 2,22 2,33 2,44 2,71
MHRH430R-0,3xR0,02x2,5 2,5 45 2,65 2,77 2,90 3,04 3,4
MHRH430R-0,3xR0,02x3 3 45 3,2 3,31 3,47 3,64 | 4,03
0,3 0,28 0,25
MHRH430R-0,3xR0,05x1 1 45 1,08 1,13 1,18 1,24 1,37
MHRH430R-0,3xR0,05x1,5 1,5 45 1,61 1,68 1,75 1,84 2,0
MHRH430R-0,3xR0,05x2 RO,05 2 45 213 2,2 2,32 2,43 2,70
MHRH430R-0,3xR0,05x2,5 2,5 45 2,65 2,77 2,89 3,03 3,36
MHRH430R-0,3xR0,05x3 3 45 317 3,31 3,46 3,63 4,02
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MHRH430R

DRM DRM RADIUS SCHAFT GESAMT MOGLICHE ARBEITSLANGE
ARTIKELNUMMER
D D2 R I nov° d L 30° 1° 1°30°  2° 3°

MHRH430R-0,4xR0,02x1 1 45 1,1 1,16 1,21 1,27 1,41 n
MHRH430R-0,4xR0,02x1,5 1,5 45 1,63 1,70 1,78 1,87 2,07 E
MHRH430R-0,4xR0,02x2 2 45 2,15 2,25 2,4 2,47 2,74 3
MHRH430R-0,4xR0,02x2,5 RO.02 2,5 45 2,67 2,79 2,92 3,07 3,40
MHRH430R-0,4xR0,02x3 3 45 320 | 3,34 | 35 | 3,67 | 4,06
MHRH430R-0,4xR0,02x4 4 45 4,24 | 4,43 | 4,63 | 4,86 | 5,39
MHRH430R-0,4xR0,05x1 1 45 1M | 196 | 12 | 1,27 | 1,40
MHRH430R-0,4xR0,05x1,5 1,5 45 1,63 1,70 1,78 1,86 2,06

0,4 | 0,37 0,3
MHRH430R-0,4xR0,05x2 2 45 2,15 2,25 2,4 2,46 2,73
MHRH430R-0,4xR0,05x2,5 RO.0 2,5 45 2,67 | 2,79 | 2,92 | 3,06 | 3,39 _
MHRH430R-0,4xR0,05x3 3 45 319 | 3,34 | 3,5 | 3,66 | 4,05 §
MHRH430R-0,4xR0,05x4 4 45 4,24 4,43 4,63 4,86 5,38 p
MHRH430R-0,4xR0,1x1 1 45 1,1 115 1,2 1,26 1,38
MHRH430R-0,4xR0,1x2 2 45 2,15 2,24 2,34 2,45 2,71
MHRH430R-0,4xR0,1x3 RO 3 45 319 | 333 | 3,5 | 3,65 | 4,04
MHRH430R-0,4xR0,1x4 4 45 4,24 | 4,42 | 4,62 | 4,85 | 536
MHRH430R-0,5xR0,02x1 1 45 114 | 119 | 1,2 | 1,30 | 144
MHRH430R-0,5xR0,02x2 2 45 218 | 2,27 | 2,38 | 2,50 | 2,77
MHRH430R-0,5xR0,02x3 3 45 3,22 | 336 | 35 | 3,69 | 410
MHRH430R-0,5xR0,02x4 RO.02 4 45 4,26 4,45 4,66 4,89 5,42 §
MHRH430R-0,5xR0,02x5 5 45 5,31 5,54 5,8 6,09 6,75 S.
MHRH430R-0,5xR0,02x6 6 ) 45 6,35 | 6,63 | 694 | 728 | 8,08
MHRH430R-0,5xR0,05x1 1 1 “ 45 113 1,18 1,2 1,29 1,43
MHRH430R-0,5xR0,05x2 2 45 2,18 2,27 2,38 2,49 2,76
MHRH430R-0,5xR0,05x3 3 45 3,22 | 3,36 | 3,5 | 3,69 | 4,09

0,5| 0,46 | RO,05 | 0,4
MHRH430R-0,5xR0,05x4 4 45 4,26 4,45 4,66 4,88 5,41
MHRH430R-0,5xR0,05x5 5 45 531 | 554 | 58 | 608 | 674
MHRH430R-0,5xR0,05x6 6 45 6,35 | 6,63 | 6,94 | 728 | 8,07 @
MHRH430R-0,5xR0,1x1 1 45 113 | 118 | 1,2 | 1,28 | 1,41 g
MHRH430R-0,5xR0,1x2 2 45 217 | 2,27 | 2,37 | 2,48 | 2,74 E
MHRH430R-0,5xR0,1x3 3 45 3,22 | 3,36 | 3,5 | 3,68 | 4,07
MHRH430R-0,5xR0,1x4 RO 4 45 4,26 4,45 4,65 4,87 5,40
MHRH430R-0,5xR0,1x5 5 45 5,30 5,54 5,8 6,07 6,72
MHRH430R-0,5xR0,1x6 6 45 6,35 | 6,63 | 693 | 727 | 8,05
MHRH430R-0,6xR0,02x2 2 45 218 | 2,27 | 24 | 250 | 2,77
MHRH430R-0,6xR0,02x4 4 45 4,26 | 4,45 | 4,66 | 4,89 | 542
MHRH430R-0,6xR0,02x6 R0,02 6 45 635 | 663 | 69 | 728 | 8,08
MHRH430R-0,6xR0,02x8 8 50 8,43 | 8,81 | 9,22 | 9,68 | 10,73
MHRH430R-0,6xR0,02x10 10 50 10,52 | 10,99 | 1,5 | 12,07 | 13,39

0,6 | 0,56 0,5
MHRH430R-0,6xR0,05x2 2 45 218 | 2,27 | 2,38 | 2,49 | 2,76
MHRH430R-0,6xR0,05x4 4 45 4,26 4,45 4,7 4,88 5,41
MHRH430R-0,6xR0,05x6 RO,05 6 45 6,35 | 6,63 | 694 | 728 | 8,07
MHRH430R-0,6xR0,05x8 8 50 8,43 | 881 | 92 | 9,67 | 10,72
MHRH430R-0,6xR0,05x10 10 50 10,52 | 10,99 | 11,50 | 12,06 | 13,38
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MHRH430R

DRM DRM RADIUS SCHAFT GESAMT MOGLICHE ARBEITSLANGE
ARTIKELNUMMER
D D2 R | n v d L 30' 1° 1°30°  2° 3°
- MHRH430R-0,6xR0,1x2 2 45 2,17 2,27 2,4 2,48 2,74
E MHRH430R-0,6xR0,1x4 4 45 4,26 4,45 4,65 4,87 5,40
bt MHRH430R-0,6xR0,1x6 0,6 | 0,56 | RO | 05 6 45 635 | 663 | 69 | 727 | 8,05
MHRH430R-0,6xR0,1x8 8 50 8,43 | 8,80 | 9,21 | 9,66 | 10,71
MHRH430R-0,6xR0,1x10 10 50 10,52 (10,98 | 11,5 | 12,05 | 13,36
MHRH430R-0,7xR0,02x2 2 45 218 | 2,27 | 2,38 | 2,50 | 2,77
MHRH430R-0,7xR0,02x4 R0O,02 4 45 4,26 | 4,45 | 4,7 | 4,89 | 542
MHRH430R-0,7xR0,02x6 6 45 6,35 | 6,63 | 65,94 | 728 | 8,08
MHRH430R-0,7xR0,05x2 2 45 218 | 227 | 24 | 249 | 2,76
. MHRH430R-0,7xR0,05x4 0,7 0,66 RO,05 | 0,55 4 45 4,26 4,45 4,66 4,88 5,41
] MHRH430R-0,7xR0,05%6 6 45 635 | 663 | 69 | 728 | 8,07
3 MHRH430R-0,7xR0,1x2 2 45 2,17 2,27 2,37 2,48 2,74
MHRH430R-0,7xR0,1x4 RO,1 4 45 4,26 4,45 4,7 4,87 5,40
MHRH430R-0,7xR0,1x6 6 45 6,35 | 6,63 | 693 | 727 | 8,05
MHRH430R-0,8xR0,02x2 2 45 2,18 2,27 2,4 2,50 2,77
MHRH430R-0,8xR0,02x4 4 45 4,26 | 4,45 | 4,66 | 4,89 | 542
MHRH430R-0,8xR0,02x6 R0.02 6 45 635 | 663 | 69 | 728 | 8,08
MHRH430R-0,8xR0,02x8 8 50 8,43 | 8,81 | 9,22 | 9,68 | 10,73
MHRH430R-0,8xR0,05x2 2 45 218 | 227 | 2,4 | 249 | 2,76
é MHRH430R-0,8xR0,05x4 4 45 4,26 4,45 4,66 4,88 541
= MHRH430R-0,8xR0,05%6 RO,05 6 ) 45 635 | 663 | 69 | 728 | 8,07
MHRH430R-0,8xR0,05x8 8 e ‘ 50 8,43 | 8,81 | 9,22 | 9,67 | 10,72
MHRH430R-0,8xR0,05x12 12 50 12,60 | 13,17 13,8 14,46 | 16,03
MHRH430R-0,8xR0,1x2 0,8 0,76 0,65 2 45 2,17 2,27 2,37 2,48 2,74
MHRH430R-0,8xR0,1x4 4 45 4,26 4,45 4,7 4,87 5,40
MHRH430R-0,8xR0,1x6 RO,1 6 45 6,35 | 6,63 | 693 | 727 | 8,05
MHRH430R-0,8xR0,1x8 8 50 8,43 | 880 | 9,2 | 9,66 | 10,71
- MHRH430R-0,8xR0,1x12 12 50 12,60 | 13,16 | 13,77 | 14,45 | 16,01
o MHRH430R-0,8xR0,2x2 2 45 217 | 2,26 | 2,4 | 2,46 | 2,71
é MHRH430R-0,8xR0,2x4 4 45 4,26 | 4,44 | 4,64 | 4,85 | 536
MHRH430R-0,8xR0,2x6 RO,2 6 45 634 | 662 | 69 | 725 | 8,02
MHRH430R-0,8xR0,2x8 8 50 8,43 | 8,80 | 9,20 | 9,64 | 10,67
MHRH430R-0,8xR0,2x12 12 50 12,60 | 13,15 13,8 14,43 | 15,98
MHRH430R-0,9xR0,1x4 4 45 4,28 4,47 4,68 4,90 5,43
09| 085 | RO | 07
MHRH430R-0,9xR0,1x8 8 50 8,46 | 8,83 | 92 | 9,69 | 10,74
MHRH430R-1xR0,02x2 2 50 2,20 2,30 2,41 2,52 2,80
MHRH430R-1xR0,02x3 3 50 3,25 | 3,39 | 3,6 | 3,72 | 413
MHRH430R-1xR0,02x4 4 50 4,29 4,48 4,69 4,92 5,45
MHRH430R-1xR0,02x5 1 0,95 | R0O,02 | 0,8 5 50 533 | 557 | 58 | 611 | 678
MHRH430R-1xR0,02x6 6 50 6,37 | 6,66 | 697 | 731 | 81
MHRH430R-1xR0,02x8 8 50 8,46 | 8,84 | 9,3 | 9,70 | 10,76
MHRH430R-1xR0,02x10 10 50 10,54 | 11,02 | 11,53 | 12,10 | 13,42
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MHRH430R

DRM DRM RADIUS SCHAFT GESAMT MOGLICHE ARBEITSLANGE
ARTIKELNUMMER
D D2 R I nov° d L 30° 1° 1°30°  2° 3°

MHRH430R-1xR0O,05x2 2 50 2,20 2,30 2,4 2,52 2,79 n
MHRH430R-1xR0,05x3 3 50 3,24 3,39 3,54 3,72 412 E
MHRH430R-1xR0,05x4 4 50 4,29 4,48 4,7 4,91 5,44 3
MHRH430R-1xR0,05x5 RO,05 5 50 533 | 557 | 582 | 611 | 677
MHRH430R-1xR0,05x6 6 50 637 | 666 | 70 | 731 | 8,10
MHRH430R-1xR0,05x8 8 50 8,46 | 8,83 | 9,25 | 9,70 | 10,75
MHRH430R-1xR0,05x10 10 50 10,54 | 11,01 | 11,5 | 12,09 | 13,41
MHRH430R-1xR0,1x2 2 50 2,20 | 2,29 | 2,40 | 2,51 | 2,77
MHRH430R-1xR0,1x3 3 50 3,24 3,38 3,5 3,71 4,10
MHRH430R-1xR0,1x4 4 50 4,28 4,47 4,68 4,90 5,43 _
MHRH430R-1xR0,1x5 RO 5 50 5,33 5,56 5,8 6,10 6,75 E
MHRH430R-1xR0,1x6 6 50 6,37 6,65 6,96 7,30 8,08 p
MHRH430R-1xR0,1x8 8 50 8,46 | 8,83 | 9,2 | 9,69 | 10,74
MHRH430R-1xR0,1x10 10 50 10,54 | 11,01 11,52 | 12,08 | 13,39
MHRH430R-1xR0,2x2 ! 0.9 08 2 50 2,19 2,28 2,4 2,49 2,74
MHRH430R-1xR0,2x3 3 50 3,24 | 3,37 | 3,52 | 3,69 | 4,07
MHRH430R-1xR0,2x4 4 50 4,28 | 4,46 | 4,7 | 4,88 | 5,39
MHRH430R-1xR0,2x5 RO,2 5 50 5,32 | 555 | 580 | 6,08 | 6,72
MHRH430R-1xR0,2x6 6 50 637 | 664 | 69 | 728 | 8,05
MHRH430R-1xR0,2x8 8 . 50 845 | 8,82 | 9,23 | 9,67 | 10,70 ,Eg'
MHRH430R-1xR0,2x10 10 1 “ 50 10,54 | 11,00 11,5 12,06 | 13,36 S.
MHRH430R-1xR0,3x2 2 50 219 | 2,28 | 2,37 | 2,47 | 2,71
MHRH430R-1xR0,3x3 3 50 3,23 | 3,36 | 3,5 | 3,67 | 4,03
MHRH430R-1xR0, 3x4 4 50 4,28 | 4,45 | 4,65 | 4,86 | 5,36
MHRH430R-1xR0,3x5 RO,3 5 50 532 | 554 | 58 | 606 | 669
MHRH430R-1xR0,3x6 6 50 6,36 | 6,63 | 693 | 7,26 | 8,02
MHRH430R-1xR0,3x8 8 50 845 | 881 | 9,2 | 9,65 | 10,67
MHRH430R-1xR0,3x10 10 50 10,53 | 10,99 | 11,49 | 12,04 | 13,33 @
MHRH430R-1,2xR0,1x5 5 50 535 | 559 | 58 | 613 | 6,79 g
MHRH430R-1,2xR0,1x10 RO 10 50 10,57 | 11,03 | 11,55 | 12,11 | 13,42 E
MHRH430R-1,2xR0,2x5 5 50 5,35 5,58 5,8 6,11 6,75

1,2 114 RO,2 1
MHRH430R-1,2xR0,2x10 10 50 10,56 | 11,03 | 11,53 | 12,09 | 13,39
MHRH430R-1,2xR0,3x5 5 50 5,34 5,57 5,8 6,09 6,72
MHRH430R-1,2xR0,3x10 RO 10 50 10,56 | 11,02 | 11,52 | 12,07 | 13,36
MHRH430R-1,5xR0,02x3 3 50 329 | 3,44 | 3,6 | 3,78 | 419
MHRH430R-1,5xR0,02x4 4 50 4,34 4,53 4,74 4,97 5,52
MHRH430R-1,5xR0,02x6 6 50 6,42 6,71 7,0 7,37 8,17

1,5 1,43 R0O,02 1,2
MHRH430R-1,5xR0,02x8 8 50 8,51 | 8,89 | 9,30 | 9,76 | 10,82
MHRH430R-1,5xR0,02x12 12 50 12,68 | 13,25 | 13,9 | 14,55 | 16,13
MHRH430R-1,5xR0,02x15 15 50 15,81 | 16,51 | 17,29 | 18,14 | 20,12
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MHRH430R

DRM DRM RADIUS SCHAFT GESAMT MOGLICHE ARBEITSLANGE
ARTIKELNUMMER

D D2 R | n v d L 30' 1° 1°30°  2° 3°
- MHRH430R-1,5xR0,05x3 3 50 329 | 344 | 36 | 3,77 | 418
E MHRH430R-1,5xR0,05x4 4 50 4,34 | 453 | 4,74 | 4,97 | 5,51
bt MHRH430R-1,5xR0,05x6 6 50 642 | 671 | 70 | 736 | 8716
MHRH430R-1,5xR0,05x8 RO.05 8 50 8,51 | 889 | 9,30 | 9,75 | 10,82
MHRH430R-1,5xR0,05x12 12 50 12,68 | 13,24 | 13,9 | 14,54 | 16,12
MHRH430R-1,5xR0,05x15 15 50 15,81 | 16,51 | 17,28 | 18,13 | 20,11
MHRH430R-1,5xR0,1x3 3 50 329 | 343 | 36 | 376 | 46
MHRH430R-1,5xR0,1x4 4 50 433 | 452 | 473 | 4,96 | 549
MHRH430R-1,5xR0,1x6 6 50 642 | 670 | 70 | 735 | 814
B MHRH430R-1,5xR0,1x8 RO 8 50 8,50 | 8,88 | 9,29 | 9,75 | 10,80
] MHRH430R-1,5xR0,1x12 12 50 12,68 | 13,24 | 13,9 | 14,53 | 16,11
2 MHRH430R-1,5xR0,1x15 15 60 | 15,80 | 16,51 | 17,28 | 18,12 | 20,09
MHRH430R-1,5xR0,2x3 3 50 329 | 342 | 36 | 3,74 | 413
MHRH430R-1,5xR0,2x4 4 50 433 | 451 | 472 | 494 | 546
MHRH430R-1,5xR0,2x6 6 50 642 | 669 | 70 | 733 | 8m
MHRH430R-1,5xR0,2x8 Rl RO.2 | 12 8 50 8,50 | 8,87 | 9,28 | 9,73 | 10,77
MHRH430R-1,5xR0,2x12 12 50 12,67 | 13,23 | 13,8 | 14,51 | 16,08
MHRH430R-1,5xR0,2x15 15 60 | 15,80 | 16,50 | 17,26 | 18,10 | 20,06
MHRH430R-1,5xR0,3x3 3 50 3,28 | 342 | 36 | 372 | 410
ﬁ MHRH430R-1,5xR0,3x4 4 50 433 | 451 | 470 | 492 | 542
= MHRH430R-1,5xR0,3x6 6 . 50 641 | 668 | 70 | 731 | 8,08
MHRH430R-1,5xR0,3x8 RO s |’ N 50 8,50 | 8,86 | 9,26 | 9,71 | 10,73
MHRH430R-1,5xR0,3x12 12 50 12,67 | 13,22 | 13,8 | 14,49 | 16,04
MHRH430R-1,5xR0,3x15 15 60 | 15,80 | 16,49 | 17,25 | 18,08 | 20,02
MHRH430R-1,5xR0,5x3 3 50 3,27 | 340 | 3,5 | 3,68 | 4,03
MHRH430R-1,5xR0,5x4 4 50 432 | 449 | 467 | 488 | 536
MHRH430R-1,5xR0,5x6 6 50 640 | 667 | 70 | 727 | 8,01
- MHRH430R-1,5xR0,5x8 ROS 8 50 849 | 8,85 | 9,24 | 9,67 | 10,67
o MHRH430R-1,5xR0,5x12 12 50 12,66 | 13,20 | 13,8 | 14,45 | 15,98
é MHRH430R-1,5xR0,5x15 15 60 15,79 | 16,47 | 17,22 | 18,04 | 19,96
MHRH430R-2xR0,02x4 4 50 439 | 458 | 48 | 503 | 558
MHRH430R-2xR0,02x6 6 50 647 | 6,76 | 708 | 742 | 8,23
MHRH430R-2xR0,02x8 8 50 8,56 | 894 | 9,4 | 9,82 | 10,89
MHRH430R-2xR0,02x12 Ro.02 12 50 12,73 | 13,30 | 13,92 | 14,60 | 16,20
MHRH430R-2xR0,02x16 16 60 | 16,90 | 17,66 | 18,5 | 19,39 | 21,51
MHRH430R-2xR0,02x20 20 60 21,07 | 22,01 23,04 | 2418 | -
MHRH430R-2xR0,05x4 ‘ R e 4 50 438 | 458 | 48 | 502 | 557
MHRH430R-2xR0,05x6 6 50 647 | 6,76 | 707 | 742 | 8,22
MHRH430R-2xR0,05x8 8 50 8,56 | 894 | 9,4 | 9,81 |10,88
MHRH430R-2xR0,05x12 RO.0 12 50 12,73 | 13,29 | 13,92 | 14,60 | 16,19
MHRH430R-2xR0,05x16 16 60 | 16,90 | 17,65 | 18,5 | 19,38 | 21,50
MHRH430R-2xR0,05x20 20 60 21,07 | 22,01 23,04 | 2417 | -
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DRM DRM RADIUS SCHAFT GESAMT MOGLICHE ARBEITSLANGE
ARTIKELNUMMER

D D2 R I nov° d L 30° 1° 1°30°  2° 3°
MHRH430R-2xR0,1x4 4 50 438 | 457 | 48 | 502 | 555 "
MHRH430R-2xR0,1x6 6 50 6,47 | 6,75 | 707 | 741 | 821 E
MHRH430R-2xR0,1x8 8 50 855 | 893 | 94 | 9,80 | 10,86 3
MHRH430R-2xR0,1x12 RO 12 50 12,73 | 13,29 | 13,91 | 14,59 | 16,17
MHRH430R-2xR0,1x16 16 60 | 16,90 | 17,65 | 18,5 | 19,37 | 21,48
MHRH430R-2xR0,1x20 20 60 21,07 | 22,01 | 23,03 | 24,76 | -
MHRH430R-2xR0,2x4 4 50 438 | 457 | 48 | 500 | 5,52
MHRH430R-2xR0,2x6 6 50 6,46 | 6,74 | 705 | 739 | 817
MHRH430R-2xR0,2x8 8 50 855|892 | 93 | 978 |10,83
MHRH430R-2xR0,2x12 RO2 12 50 12,72 | 13,28 | 13,89 | 14,57 | 16,14 _
MHRH430R-2xR0,2x16 16 60 |16,89 | 17,64 | 18,5 | 19,35 | 21,45 §
MHRH430R-2xR0,2x20 20 60 | 21,06 |22,00|23,02| 2474 | - -
MHRH430R-2xR0,3x4 : R e 4 50 437 | 456 | 4,8 | 4,98 | 549
MHRH430R-2xR0,3x6 6 50 646 | 6,74 | 704 | 737 | 814
MHRH430R-2xR0,3x8 8 50 855 | 891 | 93 | 9,76 | 10,80
MHRH430R-2xR0,3x12 RO2 12 50 12,72 | 13,27 | 13,88 | 14,55 | 16,10
MHRH430R-2xR0,3x16 16 60 | 16,89 | 1763 | 18,4 | 19,33 | 21,41
MHRH430R-2xR0,3x20 20 60 | 21,06 | 21,99 | 23,00 | 24,12 | -
MHRH430R-2xR0,5x4 4 4 50 437 | 454 | 47 | 494 | 542
MHRH430R-2xR0,5x6 6 50 6,45 | 6,72 | 701 | 733 | 8,08 §
MHRH430R-2xR0,5x8 8 . 50 854 | 890 | 93 | 9,72 | 10,73 &
MHRH430R-2xR0,5x12 RO 2 | 50 12,71 | 13,25 | 13,85 | 14,51 | 16,04
MHRH430R-2xR0,5x16 16 60 |16,88 | 1761 | 18,4 | 19,30 | 21,35
MHRH430R-2xR0,5x20 20 60 | 21,05 | 21,97 | 22,98 | 24,08 | -
MHRH430R-2,5xR0,1x10 10 50 |10,69 | 1116 | 11,7 | 12,25 | 13,58
MHRH430R-2,5xR0,1x20 RO,1 20 60 2112 | 22,06 | 23,09 | 24,22 | -
MHRH430R-2,5xR0,1x30 30 70 31,54 | 32,95 | 34,5 - -
MHRH430R-2,5xR0,2x10 10 50 |10,68 | 11,15 | 11,67 | 12,23 | 13,55 o
MHRH430R-2,5xR0,2x20 RO,2 20 60 211 | 22,05| 231 |2420]| - g
MHRH430R-2,5xR0,2x30 v | 239 , 30 70 31,54 | 32,94 | 34,48 | - - E
MHRH430R-2,5xR0,3x10 10 50 |10,68 | 11,14 | 11,7 | 12,21 | 13,51
MHRH430R-2,5xR0,3x20 RO,3 20 60 2111 | 22,04 | 23,06 | 2418 | -
MHRH430R-2,5xR0,3x30 30 70 31,54 | 32,93 | 34,5 - -
MHRH430R-2,5xR0,5x10 10 50 | 10,67 | 11,13 | 11,62 | 1217 | 13,45
MHRH430R-2,5xR0,5x20 RO,5 20 60 2110 | 22,02 | 23,0 | 2414 | -
MHRH430R-2,5xR0,5x30 30 70 31,53 | 32,92 | 3443 | - -
MHRH430R-3xR0,05x4 4 50 453 | 473 | 50 | 519 | 576
MHRH430R-3xR0,05x6 6 50 6,62 | 6,91 | 723 | 759 | 841
MHRH430R-3xR0,05x8 8 50 870 | 9,09 | 9,5 | 9,98 | 11,06

3 | 2,85 | RO,05 | 2,5 6
MHRH430R-3xR0,05x12 12 50 | 12,87 | 13,45 | 14,08 | 14,77 | 16,37
MHRH430R-3xR0,05x16 16 60 17,05 | 17,81 | 18,6 | 19,55 | 21,68
MHRH430R-3xR0,05x20 20 60 21,22 | 22,16 | 23,20 | 24,34 | 26,99
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DRM DRM RADIUS SCHAFT GESAMT MOGLICHE ARBEITSLANGE
ARTIKELNUMMER

D D2 R | n v d L 30' 1° 1°30°  2° 3°

- MHRH430R-3xR0,1x4 4 50 453 | 473 | 50 | 518 | 574
E MHRH430R-3xR0,1x6 6 50 6,62 | 6,91 | 723 | 758 | 8,39
bt MHRH430R-3xR0,1x8 8 50 870 | 9,09 | 9,5 | 9,97 | 11,05
MHRH430R-3xR0,1x12 12 50 | 12,87 | 13,44 | 14,07 | 14,76 | 16,36
MHRH430R-3xR0,1x16 RO 16 60 | 17,04 | 17,80 | 18,6 | 19,54 | 21,67
MHRH430R-3xR0,1x20 20 60 21,21 | 22,6 | 2319 | 24,33 | 26,98
MHRH430R-3xR0,1x25 25 70 | 2643|2761 | 289 |30,31| -
MHRH430R-3xR0,1x30 30 70 | 31,64 | 33,05 | 34,60 36,30 | -
MHRH430R-3xR0,2x4 4 50 453 | 472 | 49 | 516 | 571

B MHRH430R-3xR0,2x6 6 50 6,61 | 690 | 721 | 756 | 8,36
] MHRH430R-3xR0,2x8 8 50 870 | 9,08 | 95 | 9,95 | 11,02
2 MHRH430R-3xR0,2x12 12 50 | 12,87 | 13,44 | 14,06 | 14,74 | 16,32
MHRH430R-3xR0,2x16 RO.2 16 60 | 1704 | 17,79 | 18,6 | 19,52 | 21,63
MHRH430R-3xR0,2x20 20 60 21,21 | 2215 | 2378 | 24,31 | 26,94
MHRH430R-3xR0,2x25 25 70 | 26,42 | 2760 | 28,9 |30,29| -
MHRH430R-3xR0,2x30 30 70 | 31,64 | 33,05 | 34,58 | 36,28 | -
MHRH430R-3xR0,3x4 4 50 452 | 471 | 49 | 514 | 567
MHRH430R-3xR0,3x6 6 50 6,61 | 6,89 | 720 | 754 | 833
MHRH430R-3xR0,3x8 8 50 8,69 | 9,07 | 95 | 9,93 | 10,98

ﬁ MHRH430R-3xR0,3x12 3o e e 50 | 12,86 | 13,43 | 14,04 | 14,72 | 16,29
= MHRH430R-3xR0,3x16 RO 16 60 | 17,04 | 17,78 | 18,6 | 19,50 | 21,60
MHRH430R-3xR0,3x20 20 | 12° 6 60 21,21 | 224 | 2317 | 24,29 | 26,91
MHRH430R-3xR0,3x25 25 70 | 26,42 | 2759 | 289 |3027| -
MHRH430R-3xR0,3x30 30 70 31,63 | 33,04 | 34,57 | 36,26 | -
MHRH430R-3xR0,5x4 4 50 451 | 469 | 49 | 51m | 561
MHRH430R-3xR0,5x6 6 50 6,60 | 6,87 | 717 | 750 | 8,26
MHRH430R-3xR0,5x8 8 50 8,68 | 9,05 | 9,5 | 9,89 | 10,92

- MHRH430R-3xR0,5x12 - 12 50 | 12,86 | 13,41 | 14,01 | 14,68 | 16,23
& MHRH430R-3xR0,5x16 ’ 16 60 | 1703 | 17,77 | 18,6 | 19,46 | 21,54
é MHRH430R-3xR0,5x20 20 60 | 21,20 | 222 | 2314 | 24,25 | 26,84
MHRH430R-3xR0,5x25 25 70 | 2641|2757 | 288 |3023| -
MHRH430R-3xR0,5x30 30 70 31,63 | 33,02 | 34,54 | 36,22 | -
MHRH430R-3xR1x8 8 50 866 | 901 | 94 | 9,79 | 10,75
MHRH430R-3xR1x12 12 50 | 12,83 | 13,36 | 13,94 | 14,58 | 16,06
MHRH430R-3xR1x16 16 60 17,01 | 17,72 | 18,5 | 19,37 | 21,37
MHRH430R-3xR1x20 . 20 60 21,18 | 22,08 | 23,07 | 24,15 | 26,68
MHRH430R-3xR1x25 25 70 | 26,39 | 27,53 | 28,8 | 30,14 | 33,32
MHRH430R-3xR1x30 30 70 | 31,60 | 32,97 | 3447 | 3612 | -
MHRH430R-4xR0,1x8 8 60 8,82 | 921 | 96 | 10,11 | 11,20
MHRH430R-4xR0,1x12 12 60 | 13,00 13,57 | 14,20 | 14,90 | 16,51
MHRH430R-4xR0,1x16 4 | 38 ROT | 32 | 16 60 1717 | 17,93 | 18,8 | 19,68 | 21,82
MHRH430R-4xR0,1x24 24 70 | 2551 | 26,65 | 27,89 | 29,26 | -
MHRH430R-4xR0,1x32 32 70 | 33,85|3536| 370 - -
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DRM DRM RADIUS SCHAFT GESAMT MOGLICHE ARBEITSLANGE
ARTIKELNUMMER

D D2 R I nov° d L 30° 1° 1°30°  2° 3°
MHRH430R-4xR0,2x8 8 60 8,82 | 9,21 | 9,63 | 10,09 | 11,17 "
MHRH430R-4xR0,2x12 12 60 | 12,99 | 13,56 | 14,2 | 14,88 | 16,48 E
MHRH430R-4xR0,2x16 RO,2 16 60 176 | 17,92 | 18,75 | 19,66 | 21,79 3
MHRH430R-4xR0,2x24 24 70 | 2550|2664 279 | 29,24 -
MHRH430R-4xR0,2x32 32 70 |33,85|3535|3700| - -
MHRH430R-4xR0,3x8 8 60 8,82 | 9,20 | 9,6 | 10,07 11,14
MHRH430R-4xR0,3x12 12 60 | 12,99 | 13,55 | 14,18 | 14,86 | 16,45
MHRH430R-4xR0,3x16 RO,3 16 60 1716 | 17,91 | 18,7 | 19,64 | 21,76
MHRH430R-4xR0,3x24 24 70 | 2550 26,63 | 27,86 | 2922 | -
MHRH430R-4xR0,3x32 32 70 | 33,84 (3534 370 - - _
MHRH430R-4xR0,5x8 N Rl 60 8,81 | 918 | 9,59 10,03 | 11,07 E
MHRH430R-4xR0,5x12 12 60 |12,98 | 13,54 | 14,2 | 14,82 | 16,38 -
MHRH430R-4xR0,5x16 RO,5 16 60 1715 | 17,89 | 18,71 | 19,61 | 21,69
MHRH430R-4xR0,5x24 24 70 | 2549|2661 278 | 2918 | -
MHRH430R-4xR0,5x32 32 70 |33,83(3533|3696| - -
MHRH430R-4xR1x8 8 60 879 | 913 | 95 | 9,93 | 10,9
MHRH430R-4xR1x12 12 60 | 12,96 | 13,49 | 14,08 | 14,72 | 16,22
MHRH430R-4xR1x16 R1 16 | 12° 60 1713 | 17,85 | 18,6 | 19,51 | 21,53
MHRH430R-4xR1x24 24 70 | 2547|2657 | 27,76 | 29,08| -
MHRH430R-4xR1x32 32 70 | 33,81 (3528 36,9 - - ,Eg'
MHRH430R-5xR0,1x15 15 70 | 16,25 | 16,97 | 17,76 | 18,63 | - &
MHRH430R-5xR0,1x20 RO 20 6 70 | 21,46 | 22,42 | 235 - -
MHRH430R-5xR0,1x40 40 0 |4232| - - - -
MHRH430R-5xR0,2x15 15 70 | 16,24 | 16,96 | 178 | 18,61 | -
MHRH430R-5xR0,2x20 RO,2 20 70 | 21,46 | 22,41 | 2345 | - -
MHRH430R-5xR0,2x40 40 90 | 42,31| - - - -
MHRH430R-5xR0,3x15 15 70 | 16,24 | 16,95 | 1773 | 18,59 | -
MHRH430R-5xR0,3x20 5 | 475 | RO,3 * 2 70 | 21,45 | 22,40 | 234 | - - .
MHRH430R-5xR0,3x40 40 90 | 42,31 - - - - g
MHRH430R-5xR0,5x15 15 70 | 16,23 16,93 | 177 |1855| - E
MHRH430R-5xR0,5x20 RO,5 20 70 | 2144|2238 23,41 - -
MHRH430R-5xR0,5x40 40 30 |4230| - - - -
MHRH430R-5xR1x15 15 70 16,21 | 16,89 | 17,63 | 18,45 | -
MHRH430R-5xR1x20 R1 20 70 | 21,42 | 22,34 | 23,3 - -
MHRH430R-5xR1x40 40 90 |42,28| - - - -
MHRH430R-6xR0,1x12 12 70 - - - - -
MHRH430R-6xR0,1x18 18 90 - - - - -
MHRH430R-6xR0,1x24 RO 24 90 - - - - -
MHRH430R-6xR0,1x48 48 10 - - - - -

6 5,7 5 -
MHRH430R-6xR0,2x12 12 70 - - - - -
MHRH430R-6xR0,2x18 18 90 - - - - -
MHRH430R-6xR0,2x24 RO 24 90 - - - - -
MHRH430R-6xR0,2x48 48 110 - - - - -
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MHRH430R

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

Wer'jzzeggggtfg'go’\;'ﬁ”zegga?';73080' Werkzeugsthle 1,738, K340, M390,
2083,1,2307,1,2378, 1,2767, $290 <1300 N/mm2
18504, 18550 <1100 N/mm2

D R L1 VC ‘ FZ ‘ AP ‘ AE VC FZ ‘ AP ‘ AE
01 0.01 0,3 13 0,0015 0,004 0,03 13 0,0015 0,004 0,03
0,5 13 0,0011 0,003 0,03 13 0,001 0,003 0,03

0,3 19 0,0023 0,004 0,04 19 0,0023 0,004 0,04

0.01 0,5 19 0,0015 0,004 0,04 19 0,0015 0,004 0,04

0,75 19 0,0011 0,003 0,04 19 0,0011 0,003 0,04

015 1 19 0,0006 0,003 0,04 19 0,0006 0,003 0,04
0,3 19 0,0023 0,004 0,04 19 0,0023 0,004 0,04

0.02 0,5 19 0,0015 0,004 0,04 19 0,0015 0,004 0,04

! 0,75 19 0,0011 0,003 0,04 19 0,001 0,003 0,04

1 19 0,0006 0,003 0,04 19 0,0006 0,003 0,04

0,5 19 0,0040 0,005 0,05 19 0,0040 0,005 0,05

0.02 1 19 0,0030 0,005 0,05 19 0,0030 0,005 0,05

1,5 19 0,0020 0,004 0,05 19 0,0020 0,004 0,05

0.2 2 19 0,0012 0,003 0,05 19 0,0012 0,003 0,05
' 0,5 19 0,0040 0,01 0,05 19 0,0040 0,01 0,05
1 19 0,0030 0,007 0,05 19 0,0030 0,007 0,05

0.05 1,5 19 0,0020 0,005 0,05 19 0,0020 0,005 0,05

2 19 0,0012 0,003 0,05 19 0,0012 0,003 0,05

1 28 0,0058 0,015 0,1 28 0,0058 0,015 0,1

1,5 28 0,0040 0,01 0,1 28 0,0040 0,01 0,1

0,02 2 28 0,0030 0,007 0,1 28 0,0030 0,007 0,1

2,5 28 0,0025 0,005 0,1 28 0,0025 0,005 0,1

0.3 3 28 0,0012 0,004 0,1 28 0,0012 0,004 0,1
1 28 0,0058 0,02 0,1 28 0,0058 0,02 0,1

1,5 28 0,0040 0,015 0,1 28 0,0040 0,015 0,1

0,05 2 28 0,0030 0,01 0,1 28 0,0030 0,01 0,1

2,5 28 0,0025 0,007 01 28 0,0025 0,007 0,1

3 28 0,0012 0,005 0,1 28 0,0012 0,005 0,1

1 38 0,0075 0,015 0,12 38 0,0075 0,015 0,12

1,5 38 0,0067 0,012 0,12 38 0,0067 0,012 0,12

002 2 38 0,0060 0,01 0,12 38 0,0060 0,01 0,12

! 2,5 38 0,0057 0,008 0,12 38 0,0057 0,008 0,12

3 38 0,0053 0,008 0,12 38 0,0053 0,008 0,12

0.4 4 38 0,0042 0,006 0,12 38 0,0042 0,006 0,12
1 38 0,0075 0,025 0,12 38 0,0075 0,025 0,12

1,5 38 0,0067 0,022 0,12 38 0,0067 0,022 0,12

0,05 2 38 0,0060 0,02 0,12 38 0,0060 0,02 0,12

0,1 2,5 38 0,0057 0,015 0,12 38 0,0057 0,015 0,12

3 38 0,0053 0,015 0,12 38 0,0053 0,015 0,12

4 38 0,0042 0,01 0,12 38 0,0042 0,01 0,12
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MHRH430R EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

P
Werkzeugstanle Nitrierstahle 1.2080, | werkzeugstahle 1,2738, k340, M390,
I y L C Py ! 5290 <1300 N/mm?2
= 1,8504, 18550 <1100 N/mm2
5
b ‘ D ‘ R ‘ L1 vC ‘ FZ ‘ AP ‘ AE vC ‘ FZ ‘ AP ‘ AE
1 47 0,0100 0,016 0,14 47 0,0100 0,016 0,14
2 47 0,0083 0,014 0,14 47 0,0083 0,014 0,14
002 3 47 0,0070 0,012 0,14 47 0,0070 0,012 0,14
' 4 39 0,0076 0,01 0,14 39 0,0076 0,01 0,14
5 39 0,0060 0,008 0,14 39 0,0060 0,008 0,14
0.5 6 39 0,0050 0,004 0,14 39 0,0050 0,004 0,14
1 47 0,0100 0,03 0,14 47 0,0100 0,03 0,14
o 2 47 0,0083 0,025 0,14 47 0,0083 0,025 0,14
S 0,05 3 47 0,0070 0,02 0,14 47 0,0070 0,02 0,14
< 0,1 4 39 0,0076 0,015 0,14 39 0,0076 0,015 0,14
5 39 0,0060 0,01 0,14 39 0,0060 0,01 0,14
6 39 0,0050 0,008 0,14 39 0,0050 0,008 0,14
2 57 0,0100 0,016 0,2 57 0,0100 0,016 0,2
4 47 0,0090 0,012 0,2 47 0,0090 0,012 0,2
0,02 6 43 0,0065 0,008 0,2 43 0,0065 0,008 0,2
8 34 0,0056 0,006 0,2 34 0,0056 0,006 0,2
06 10 30 0,0038 0,003 0,2 30 0,0038 0,003 0,2
2 57 0,0100 0,035 0,2 57 0,0100 0,035 0,2
" 005 4 47 0,0090 0,025 0,2 47 0,0090 0,025 0,2
> 61 6 43 0,0065 0,015 0,2 43 0,0065 0,015 0,2
2 ' 8 34 0,0056 0,01 0,2 34 0,0056 0,01 0,2
10 30 0,0038 0,005 0,2 30 0,0038 0,005 0,2
2 66 0,0150 0,016 0,25 66 0,0150 0,016 0,25
0,02 4 62 0,0125 0,012 0,25 62 0,0125 0,012 0,25
0.7 6 55 0,0100 0,008 0,25 55 0,0100 0,008 0,25
2 66 0,0150 0,04 0,25 66 0,0150 0,04 0,25
06?15 4 62 0,0125 0,03 0,25 62 0,0125 0,03 0,25
6 55 0,0100 0,02 0,25 55 0,0100 0,02 0,25
2 70 0,0179 0,016 0,3 70 0,0179 0,016 0,3
- 002 4 70 0,0161 0,012 0,3 70 0,0161 0,012 0,3
o ' 6 58 0,0152 0,009 0,3 58 0,0152 0,009 0,3
3 8 45 0,0139 0,006 0,3 45 0,0139 0,006 0,3
o 0,8 2 70 0,0179 0,05 0,3 70 0,0179 0,05 0,3
0,05 4 70 0,0161 0,045 0,3 70 0,0161 0,045 0,3
0,1 6 58 0,0152 0,03 0,3 58 0,0152 0,03 0,3
0,2 8 45 0,0139 0,02 0,3 45 0,0139 0,02 0,3
12 40 0,0094 0,007 0,3 40 0,0094 0,007 0,3
4 71 0,0220 0,05 0,3 71 0,0220 0,05 0,3
09 o 8 51 0,0139 0,03 0,3 51 0,0139 0,03 0,3
2 94 0,0233 0,016 0,35 94 0,0233 0,016 0,35
3 88 0,0223 0,016 0,35 88 0,0223 0,016 0,35
4 79 0,0220 0,014 0,35 79 0,0220 0,014 0,35
1 0,02 5 72 0,0207 0,012 0,35 72 0,0207 0,012 0,35
6 63 0,0213 0,01 0,35 63 0,0213 0,01 0,35
8 57 0,0194 0,008 0,35 57 0,0194 0,008 0,35
10 50 0,0156 0,006 0,35 50 0,0156 0,006 0,35
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Werkzeugstanle Nitrierstahle 1.2080, | werkzeugstahle 1,2738, k340, M390,
B e e 5290 <1300 N/mm2 i
1,8504, 18550 <1100 N/mm?2 o
z
D R L1 vC ‘ FZ ‘ AP ‘ AE vC Fz ‘ AP ‘ AE =
2 94 0,0233 0,065 0,35 94 0,0233 0,065 0,35
3 88 0,0223 0,06 0,35 88 0,0223 0,06 0,35
0,05 4 79 0,0220 0,055 0,35 79 0,0220 0,055 0,35
1 8:12 5 72 0,0207 0,05 0,35 72 0,0207 0,05 0,35
03 6 63 0,0213 0,045 0,35 63 0,0213 0,045 0,35
8 57 0,0194 0,035 0,35 57 0,0194 0,035 0,35
10 50 0,0156 0,025 0,35 50 0,0156 0,025 0,35
. 0,1 5 90 0,0229 0,06 0,45 30 0,0229 0,06 0,45 =
' 0,2 10 60 0,0219 0,04 0,45 60 0,0219 0,04 0,45 a
3 132 0,0250 0,016 0,55 132 0,0250 0,016 0,55 T
4 18 0,0240 0,016 0,55 18 0,0240 0,016 0,55
0,02 6 108 0,0239 0,014 0,55 108 0,0239 0,014 0,55
8 94 0,0225 0,014 0,55 94 0,0225 0,014 0,55
12 75 0,0219 0,012 0,55 75 0,0219 0,012 0,55
e 15 66 0,0179 0,008 0,55 66 0,0179 0,008 0,55
3 132 0,0250 0,1 0,55 132 0,0250 0,1 0,55
0,05 4 18 0,0240 0,08 0,55 18 0,0240 0,08 0,55
3’12 6 108 0,0239 0,08 0,55 108 0,0239 0,08 0,55
0.3 8 94 0,0225 0,06 0,55 94 0,0225 0,06 0,55 »
05 12 75 0,0219 0,06 0,55 75 0,0219 0,06 0,55 o)
15 66 0,0179 0,03 0,55 66 0,0179 0,03 0,55 =
4 151 0,0292 0,02 0,7 151 0,0292 0,02 0,7
6 138 0,0284 0,018 0,7 138 0,0284 0,018 0,7
0,05 8 126 0,0275 0,016 0,7 126 0,0275 0,016 0,7
12 101 0,0266 0,014 0,7 101 0,0266 0,014 0,7
16 88 0,0250 0,012 0,7 88 0,0250 0,012 0,7
, 20 63 0,0200 0,01 0,7 63 0,0200 0,01 0,7
4 151 0,0292 0,13 0,7 151 0,0292 0,13 0,7
0,05 6 138 0,0284 0,12 0,7 138 0,0284 0,12 0,7
3'12 8 126 0,0275 0,11 0,7 126 0,0275 0,11 0,7 @
03 12 101 0,0266 0,09 0,7 101 0,0266 0,09 0,7 2
05 16 88 0,0250 0,07 0,7 88 0,0250 0,07 0,7 3
20 63 0,0200 0,05 0,7 63 0,0200 0,05 0,7 z
01 10 126 0,0344 0,14 0,85 126 0,0344 0,4 0,85
2,5 0.2 20 36 0,0318 0,08 0,85 86 0,0318 0,08 0,85
03 30 55 0,0286 0,03 0,85 55 0,0286 0,03 0,85
4 170 0,0389 0,18 1 170 0,0389 0,18 1
0,05 6 151 0,0391 0,17 1 151 0,0391 0,17 1
01 8 132 0,0393 0,16 1 132 0,0393 0,16 1
. 0,2 12 127 0,0370 0,16 1 127 0,0370 06 1
0,3 16 13 0,0375 0,14 1 13 0,0375 0,14 1
0.5 20 94 0,0350 0,12 1 94 0,0350 0,12 1
1 25 85 0,0333 0,08 1 85 0,0333 0,08 1
30 75 0,0250 0,06 1 75 0,0250 0,06 1
01 8 151 0,0542 0,25 1,4 151 0,0542 0,25 1,4
0,2 12 151 0,0542 0,25 1,4 151 0,0542 0,25 1,4
4 0,3 16 126 0,0550 0,17 1,4 126 0,0550 0,17 1,4
0,5 24 101 0,0500 0,14 1,4 101 0,0500 0,14 1,4
1 32 82 0,0500 0,08 1,4 82 0,0500 0,08 1,4
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[
'8
<
I
I
’ D ‘ R ‘ L1 \Ys Fz AP AE \Ys Fz AP AE
0,1 15 149 0,0632 0,25 2,2 149 0,0632 0,25 2,2
5 0,2 20 126 0,0625 0,18 2,2 126 0,0625 0,18 2,2
0,3 40 79 0,0600 0,09 2,2 79 0,0600 0,09 2,2
0,1 12 151 0,0781 0,35 2,7 151 0,0781 0,35 2,7
6 0,2 18 132 0,0786 0,3 2,7 132 0,0786 0,3 2,7
0,3 24 113 0,0750 0,2 2,7 113 0,0750 0,2 2,7
1 48 57 0,0750 01 2,7 57 0,0750 0,1 2,7
-
w
u
=]
i~
Passen Sie die Frasbedingungen an die Frasform und den Maschinentyp an
Empfohlen wird Olnebelkiihlung bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl
Empfohlen wird Helical oder Rampen beim axialen Eintauchen
Wenn das L/D Verhaltnis 8D tbersteigt den Vorschub um
Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern
ap: Axiale Schnitttiefe, ae: Radiale Schnitttiefe
Zum Nutenfrasen empfehlen Sie das Hin- und Herfrasen, indem Sie den Vorschub auf unter 50%
der empfohlenen Frasbedingung einstellen
Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren 50% und Zustellung ae um 30% reduzieren, beim Frasen
von tiefen Wandbereichen
Reduzieren Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub bei Vibration und bei zu geringer Spindeldrehzahl
einer Maschine mit der gleichen Geschwindigkeit
z
w
4
T
o
m
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EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

Gehartete Stahle

Gehartete Stahle

40-55 HRC 55-65 HRC a
X
5
D R L1 vC FZ AP AE vC FZ ‘ AP AE B
01 0.01 0.3 13 0,0010 0,003 0,02 13 0,0008 0,002 0,01
0,5 13 0,0008 0,002 0,02 13 0,0006 0,001 0,01
0,3 19 0,0015 0,003 0,03 19 0,0011 0,002 0,01
0.01 0,5 13 0,0010 0,003 0,03 19 0,0008 0,002 0,01
' 0,75 19 0,0008 0,002 0,03 19 0,0006 0,001 0,01
015 1 13 0,0004 0,002 0,03 19 0,0003 0,001 0,01
0.3 13 0,0015 0,003 0,03 19 0,001 0,002 0,01
0.02 0,5 13 0,0010 0,003 0,03 13 0,0008 0,002 0,01 é
0,75 13 0,0008 0,002 0,03 13 0,0006 0,001 0,01 5]
1 13 0,0004 0,002 0,03 13 0,0003 0,001 0,01 T
0,5 19 0,0027 0,003 0,04 19 0,0020 0,003 0,01
1 13 0,0020 0,003 0,04 19 0,0013 0,002 0,01
0.02 1,5 19 0,0013 0,002 0,04 19 0,0010 0,001 0,01
2 13 0,0007 0,002 0,04 19 0,0005 0,001 0,01
0.2 0,5 19 0,0027 0,003 0,04 19 0,0020 0,003 0,01
0.05 1 13 0,0020 0,003 0,04 13 0,0013 0,003 0,01
1,5 13 0,0013 0,002 0,04 13 0,0010 0,002 0,01
2 13 0,0007 0,002 0,04 19 0,0005 0,002 0,01
1 28 0,0042 0,003 0,08 28 0,0033 0,003 0,03 o
1,5 28 0,0027 0,003 0,08 28 0,0020 0,003 0,03 %
0,02 2 28 0,0020 0,003 0,08 24 0,0020 0,003 0,03 E
2,5 24 0,0016 0,002 0,08 13 0,0015 0,002 0,03
3 24 0,0008 0,002 0,08 19 0,0008 0,002 0,03
03 1 28 0,0042 0,003 0,08 28 0,0033 0,003 0,03
1,5 28 0,0027 0,003 0,08 28 0,0020 0,003 0,03
0,05 2 28 0,0020 0,003 0,08 24 0,0020 0,003 0,03
2,5 24 0,0016 0,002 0,08 19 0,0015 0,002 0,03
3 24 0,0008 0,002 0,08 19 0,0008 0,002 0,03
1 38 0,0063 0,005 0,1 31 0,0060 0,004 0,04
1,5 38 0,0054 0,005 01 31 0,0052 0,004 0,04 ©
0.02 2 38 0,0050 0,005 01 31 0,0044 0,003 0,04 g
2,5 35 0,0048 0,004 01 25 0,0045 0,003 0,04 ﬁ
3 31 0,0048 0,004 0,1 23 0,0044 0,002 0,04 z
4 31 0,0040 0,003 0,1 23 0,0033 0,002 0,04
04 1 38 0,0063 0,005 01 31 0,0060 0,005 0,04
1,5 38 0,0054 0,005 01 31 0,0052 0,005 0,04
0,05 2 38 0,0050 0,005 0,1 31 0,0044 0,005 0,04
01 2,5 35 0,0048 0,004 0,1 25 0,0045 0,004 0,04
3 31 0,0048 0,004 0,1 23 0,0044 0,003 0,04
4 31 0,0040 0,003 01 23 0,0033 0,002 0,04
1 33 0,0088 0,008 0,15 31 0,0100 0,004 0,08
2 39 0,0078 0,007 0,15 31 0,0075 0,003 0,08
3 39 0,0070 0,006 0,15 31 0,0070 0,003 0,08
02 0.02 4 33 0,0052 0,004 0,15 31 0,0045 0,002 0,08
5 31 0,0042 0,003 0,15 25 0,0031 0,002 0,08
6 31 0,0028 0,002 0,15 25 0,0022 0,001 0,08

reich advanced technology tools

53




MHRH430R EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Gehartete Stahle Gehartete Stahle
I 40-55 HRC 55-65 HRC

<<
5

b ‘ D ‘ R ‘ L1 vC ‘ Fz ‘ AP ‘ AE vC ‘ Fz ‘ AP ‘ AE

1 39 0,0098 0,01 0,15 31 0,0100 0,005 0,08

2 39 0,0078 0,01 0,15 31 0,0075 0,005 0,08

. 0,05 3 39 0,0070 0,008 0,15 31 0,0070 0,003 0,08

' 0,1 4 39 0,0052 0,005 0,15 31 0,0045 0,002 0,08

5 31 0,0042 0,004 0,15 25 0,0031 0,002 0,08

6 31 0,0028 0,003 0,15 25 0,0022 0,001 0,08

2 47 0,0087 0,012 0,2 38 0,0080 0,004 0,1

2 4 43 0,0075 0,007 0,2 34 0,0056 0,003 0,1

o 0,02 6 38 0,0042 0,005 0,2 23 0,0042 0,002 0,1

™~ 8 30 0,0036 0,003 0,2 19 0,0040 0,001 0,1

10 26 0,0033 0,001 0,2 15 0,0031 0,001 0,1

06 2 47 0,0087 0,02 0,2 38 0,0080 0,007 0,1

4 43 0,0075 0,015 0,2 34 0,0056 0,005 0,1

06?15 6 38 0,0042 0,008 0,2 23 0,0042 0,003 0,1

8 30 0,0036 0,005 0,2 19 0,0040 0,001 0,1

10 26 0,0033 0,002 0,2 15 0,0031 0,001 0,1

2 55 0,0130 0,012 0,25 44 0,0113 0,003 0,12

0,02 4 55 0,0109 0,008 0,25 44 0,0088 0,002 0,12

" 0y 6 44 0,0069 0,005 0,25 35 0,0063 0,002 0,12

= ' 2 55 0,0130 0,03 0,25 44 0,0113 0,01 0,12

2 OE]D15 4 55 0,0109 0,02 0,25 44 0,0088 0,007 0,12

6 44 0,0069 0,01 0,25 35 0,0063 0,005 0,12

2 63 0,0152 0,014 0,25 50 0,0125 0,005 0,14

0.02 4 63 0,0130 0,008 0,25 50 0,0100 0,003 0,14

6 50 0,0125 0,006 0,25 40 0,0102 0,002 0,14

8 40 0,0107 0,003 0,25 30 0,0083 0,002 0,14

0,8 2 63 0,0152 0,03 0,25 50 0,0125 0,015 0,14

0,05 4 63 0,0130 0,025 0,25 50 0,0100 0,01 0,14

0,1 6 50 0,0125 0,02 0,25 40 0,0102 0,007 0,14

- 0,2 8 40 0,0107 0,01 0,25 30 0,0083 0,005 0,14

w 12 35 0,0050 0,005 0,25 25 0,0040 0,001 0,14

5 09 o 4 71 0,0175 0,03 0,3 51 0,0167 0,01 0,15

o ' ' 8 45 0,0125 0,01 0,3 28 0,0125 0,005 0,15

2 79 0,0238 0,012 0,3 53 0,0206 0,008 0,2

3 72 0,0225 0,012 0,3 50 0,0203 0,008 0,2

4 66 0,0208 0,01 0,3 a4 0,0196 0,005 0,2

0,02 5 60 0,0219 0,008 0,3 4 0,0192 0,003 0,2

6 50 0,0214 0,008 0,3 35 0,0193 0,003 0,2

8 47 0,0173 0,006 0,3 31 0,0163 0,002 0,2

10 41 0,0159 0,004 0,3 28 0,0139 0,002 0,2

! 2 79 0,0238 0,05 0,3 53 0,0206 0,03 0,2

3 72 0,0225 0,05 0,3 50 0,0203 0,03 0,2

0,05 4 66 0,0208 0,04 0,3 44 0,0196 0,02 0,2

3‘12 5 60 0,0219 0,03 0,3 4 0,0192 0,01 0,2

03 6 50 0,0214 0,02 0,3 35 0,0193 0,007 0,2

8 47 0,0173 0,015 0,3 31 0,0163 0,005 0,2

10 4 0,0159 0,01 0,3 28 0,0139 0,005 0,2
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Gehartete Stahle

Gehartete Stahle

40-55 HRC 55-65 HRC a
I
A
D R L1 vC FzZ AP AE vC Fz AP AE =
1 0,1 5 75 0,0221 0,045 0,4 53 0,0196 0,02 0,2
' 0,2 10 49 0,0216 0,03 0,4 34 0,0194 0,005 0,2
3 108 0,0250 0,012 0,5 75 0,0219 0,008 0,3
4 99 0,0236 0,012 0,5 66 0,0214 0,008 0,3
0.02 6 90 0,0234 0,01 0,5 61 0,0212 0,005 0,3
8 75 0,0232 0,01 0,5 52 0,0205 0,003 0,3
12 61 0,0216 0,008 0,5 42 0,0181 0,002 0,3
i 15 52 0,0194 0,005 0,5 33 0,0179 0,002 0,3 =
3 108 0,0250 0,05 0,5 75 0,0219 0,03 0,3 a
0,05 99 0,0236 0,05 0,5 66 0,0214 0,03 0,3 -
8'12 90 0,0234 0,045 0,5 61 0,0212 0,02 0,3
013 75 0,0232 0,04 0,5 52 0,0205 0,01 0,3
0.5 12 61 0,0216 0,03 0,5 42 0,0181 0,007 0,3
15 52 0,0194 0,02 0,5 33 0,0179 0,005 0,3
4 126 0,0294 0,015 0,6 88 0,0250 0,008 0,35
6 13 0,0300 0,015 0,6 75 0,0271 0,008 0,35
0.02 8 101 0,0268 0,012 0,6 69 0,0250 0,005 0,35
12 82 0,0273 0,01 0,6 57 0,0236 0,003 0,35
16 69 0,0250 0,008 0,6 47 0,0217 0,002 0,35 -
5 20 50 0,0196 0,005 0,6 35 0,0182 0,002 0,35 3
126 0,0294 0,06 0,6 88 0,0250 0,03 0,35 =
0,05 13 0,0300 0,06 0,6 75 0,0271 0,03 0,35
8'12 101 0,0268 0,05 0,6 69 0,0250 0,02 0,35
013 12 82 0,0273 0,04 0,6 57 0,0236 0,01 0,35
0.5 16 69 0,0250 0,03 0,6 47 0,0217 0,007 0,35
20 50 0,0196 0,02 0,6 35 0,0182 0,005 0,35
01 10 102 0,0341 0,07 0,7 71 0,0306 0,03 0,5
2,5 0,2 20 71 0,0317 0,04 0,7 47 0,0271 0,01 0,5
0,3 30 43 0,0306 0,01 0,7 27 0,0286 0,005 0,5
4 141 0,0385 0,1 0,8 94 0,0350 0,05 0,6 .
0.05 6 123 0,0409 0,1 0,8 85 0,0361 0,05 0,6 Q
01 8 104 0,0395 0,1 0,8 71 0,0367 0,05 0,6 z
; 0,2 12 104 0,0368 0,08 0,8 71 0,0333 0,04 0,6 z
0,3 16 94 0,0382 0,07 0,8 66 0,0321 0,03 0,6
0,5 20 75 0,0339 0,05 0,8 52 0,0318 0,02 0,6
1 25 71 0,0327 0,04 0,8 47 0,0300 0,01 0,6
30 61 0,0250 0,03 0,8 42 0,0222 0,007 0,6
04 8 126 0,0529 0,15 1,2 88 0,0464 0,06 0,8
032 12 126 0,0529 0,15 1,2 88 0,0464 0,06 0,8
4 0,3 16 101 0,0536 0,1 1,2 69 0,0500 0,05 0,8
0,5 24 82 0,0500 0,08 1,2 57 0,0417 0,03 0,8
1 32 69 0,0528 0,04 1,2 a4 0,0464 0,01 0,8
01 15 126 0,0607 0,15 2 86 0,0545 0,06 1,2
5 0,2 20 102 0,0636 0,1 2 71 0,0556 0,05 1,2
0,3 40 63 0,0607 0,05 2 47 0,0500 0,01 1,2
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[
w
<
I
o
’ D ‘ R ‘ L1 vC Fz AP AE vC Fz AP AE
01 12 123 0,0818 0,18 2,5 85 0,0722 0,06 1,5
6 0,2 18 104 0,0833 0,18 2,5 66 0,0786 0,06 1,5
0,3 24 94 0,0813 0,15 2,5 57 0,0750 0,05 1,5
0,5 48 47 0,0813 0,05 2,5 38 0,0563 0,02 1,5
Passen Sie die Frasbedingungen an die Frasform und den Maschinentyp an
d Empfohlen wird Glnebelkiihlung bei der Bearbeitung von geharteten Stahl
]
2 Empfohlen wird Helical oder Rampen beim axialen Eintauchen
Wenn das L/D Verhaltnis 8D tibersteigt den Vorschub um
Drehzahl und Vorschub mit dem gleichen Wert verandern
ap: Axiale Schnitttiefe, ae: Radiale Schnitttiefe
Zum Nutenfrdsen empfehlen Sie das Hin- und Herfrasen, indem Sie den Vorschub auf unter 50%
der empfohlenen Frasbedingung einstellen
Rundlauf des Werkzeuges auf ein Minimum reduzieren 50% und Zustellung ae um 30% reduzieren, beim Frdsen
von tiefen Wandbereichen
Reduzieren Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub bei Vibration und bei zu geringer Spindeldrehzahl
einer Maschine mit der gleichen Geschwindigkeit
z
w
4
I
o
2]
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Die Mugen Coating Premium Beschichtung furr gehartete Stahle und einzigartig neues Schneidendesign

Hohe Standzeiten im geharteten Stahlen realisierbar

Eckenradius fur gute Zerspanung und high helix Drall fir ausgezeichnete Schneidscharfe

15 VERSCHIEDENE TYPEN VERFUGBAR

ARTIKELNUMMER DRM D RADIUS R SCHNEIDENLANGE | SCHAFT d GESAMT L
MHDHB645RK-6xR0,3 RO,3
MHDHB645RK-6xR0,5 6 RO,5 15 6 60
MHDHB45RK-6xR1 R1
MHDHB645RK-8xR0,3 RO,3
MHDHB645RK-8xR0,5 RO,5
8 20 8 65
MHDHB45RK-8xR1 R1
MHDHB45RK-8xR1,5 R1,5
MHDHB45RK-10xR0,5 RO,5
MHDHB45RK-10xR1 R1
10 25 10 75
MHDHB45RK-10xR1,5 R1,5
MHDHBE45RK-10xR2 R2
MHDHB45RK-12xR0,5 RO,5
MHDHB45RK-12xR1 R1
12 30 12 80
MHDHB45RK-12xR1,5 R1,5
MHDHB45RK-12xR2 R2

reich advanced technology tools

14VH3IS

a3omi

SNyoLl

o]
(=]
X
pe)
m
=2

57




MHDH645RK

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

H
Cehdrtete Stdhle Gehartete Stahle
i 40-55 HRC 55-65 HRC
<
T
o
BESAUMEN VOLLNUTEN BESAUMEN VOLLNUTEN
D R
\s Fz AP AE VC Fz AP AE
6 15 121 0,047 108 0,027 87 0,028 79 0,014
8 20 121 0,069 108 0,039 85 0,048 75 0,022
10 25 19 0,088 107 0,048 82 0,064 72 0,036
12 30 121 0,104 106 0,060 83 0,076 75 0,042
-
] o
S w Y {
< E 1,5D 1,5D
= 0,03D 0,02D
= I: >| | 0,02D Y I: ™| | 0,010
S i
ﬁ —h—‘»d— J|| — |- T
Verwenden Sie einen starren und prdzisen Maschinen- und Werkzeughalter
= Passen Sie die Frasbedingungen an die Hohe der Schnitttiefe und der Steifigkeit der Maschine an
x
2 Stellen Sie die Spindeldrehzahl und den Vorschub gleich ein
Verwenden Sie ein Olnebelkihimittel oder eine Luft
z
w
@
T
)
o
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Type B
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Grat reduzierend
Hocheffizientes Gegenbohren
Stabiles Bohren wird in verschiedenen Bereichen wie schragem und gekrimmtem Untergrund realisiert
Werkzeugabstufung in 0,05mm ab ¢0,1 bis 80,95 und alle 0,1mm uber @1 =
2
[
ARTIKELNUMMER DRMD DRM d2 SCHNEIDENLANGE | FREILANGE 12 Y° SCHAFTd GESAMTL TYP
MFD-0,1x0,2 0,1 S 0,2 0,3 4 45
MFD-0,15x0,3 015 - 0,3 0,45 4 45
MFD-0,2x0,4 0,2 = 0,4 0,6 4 45
MFD-0,25x0,5 0,25 - 0,5 0,75 4 45
MFD-0,3x0,6 0.3 - 0,6 0,9 4 45
MFD-0,35x0,7 0,35 - 0,7 1,05 4 45 4
MFD-0,4x0,8 0,4 - 0,8 1,2 4 45 2
MFD-0,45x0,9 0,45 - 0,9 1,35 4 45 &
MFD-0,5x1 0,5 = 1 1,5 4 45
MFD-0,55x1,1 0,55 - 11 1,65 4 45 8
MFD-0,6x1,2 0,6 > 1,2 1,8 4 45
MFD-0,65x1,3 0,65 - 1,3 1,95 4 45
MFD-0,7x1,4 0,7 S 1,4 21 4 45
MFD-0,75x1,5 0,75 - 1,5 2,25 4 45
MFD-0,8x1,6 0,8 = 1,6 2,4 ) 4 45 @
MFD-0,85x1,7 0,85 - 1,7 2,55 ° 4 45 ;Joé
MFD-0,9x1,8 09 - 18 2,7 4 45 Z
MFD-0,95x1,9 0,95 - 1,9 2,85 4 45
MFD-1x2 1 0,95 2 3 4 55
MFD-1,1x2,2 11 1,05 2,2 33 4 55
MFD-1,2x2,4 1,2 1,15 2,4 3,6 4 55
MFD-1,3x2,6 1,3 1,25 2,6 3,9 4 55
MFD-1,4x2,8 14 1,35 2,8 4,2 4 55
MFD-1,5x3 1,5 1,45 3 4,5 4 55
MFD-1,6x3,2 1,6 1,55 3,2 4,8 4 55 ¢
MFD-1,7x3,4 1,7 1,65 3,4 51 4 55
MFD-1,8x3,6 1,8 1,75 3,6 5.4 4 55
MFD-1,9x3,8 1,9 1,84 3,8 5,7 4 55
MFD-2x4 2 1,94 4 6 4 55
MFD-2,1x4,2 2,1 2 4,2 6,3 4 60
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ARTIKELNUMMER DRMD DRMd2 RADIUSR | 1 12 \a SCHAFT d GESAMT L

MFD-2,2x4,4 2,2 21 44 66 60
- MFD-2,3x4,6 23 2,2 46 6.9 60
3 MFD-2,4x4,8 24 2,3 48 72 60
o MFD-2,5x5 2,5 2,4 5 7,5 60
MFD-2,6x5,2 26 2,45 5,2 7.8 ‘ 60
MFD-2,7x5,4 2,7 2,55 5.4 8,1 60
MFD-2,8x5,6 2.8 2,65 56 8,4 60
MFD-2,9x5,8 2,9 2,75 58 8,7 60
MFD-3x6 3 2,85 6 9 60
MFD-3,1x6,2 31 2.9 6.2 93 60
B MFD-3,2x6,4 3,2 3 6.4 96 60
3 MFD-3,3x6,6 3,3 31 6,6 9,9 60
2 MFD-3,4x6,8 34 3,2 68 10,2 60
MFD-3,5x7 35 3,3 7 10,5 60
MFD-3,6x7,2 36 34 7.2 10,8 60
MFD-3,7x7,4 3,7 3,5 74 1 60
MFD-3,8x7,6 38 3,6 76 1,4 60
MFD-3,9x7,8 3,9 37 7.8 7 60
MFD-4x8 4 38 8 12 . 60
MFD-4,1x8,2 41 3,9 8,2 12,3 ’ 60 B
§ MFD-4,2x8,4 4,2 4 8,4 12,6 60
= MFD-4,3x8,6 43 47 8,6 12,9 60
MFD-4,4x8,8 44 42 8.8 13,2 60
MFD-4,5x9 4,5 43 9 13,5 6 60
MFD-4,6x9,2 46 4.4 9,2 13,8 60
MFD-4,7x9,4 4,7 4,5 9,4 14,1 60
MFD-4,8x9,6 48 46 96 14,4 60
MFD-4,9x9,8 4,9 47 9.8 14,7 60
- MFD-5x10 5 4,8 10 15 60
i MFD-5,1x10,2 51 4,9 10,2 15,3 60
§ MFD-5,2x10,4 5,2 5 10,4 15,6 60
MFD-5,3x10,6 53 51 10,6 15,9 60
MFD-5,4x10,8 5.4 5,2 10,8 16,2 60
MFD-5,5x11 5.5 5.3 1 16,5 60
MFD-5,6x11,2 56 5.4 1,2 16,8 60
MFD-5,7x11,4 57 5,5 1,4 17 60
MFD-5,8x11,6 5,8 5,6 1,6 17,4 60
MFD-5,9x11,8 5,9 57 11,8 17,7 60
MFD-6x12 6 5.8 12 18 - 60
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EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

MFD

P
Unlegierte Stdhle Baustdhle legierte Stahle StahlguR
Automatenstdhle St37, St52, Vergiitungsstahle Werk- Werkzeugstahle Nitrierstdhle
StE420, Ck15, C50,1,0035, | zeugstahle St60, Ck45, Ck6O, 1,2080, 1,2083, a
1,071 42CrMo4, 36Mn5V, 1,2307,1,2379, 1,2767, =
1170, 1,5621, 1,6543, 11750, 1,2312,1,2344, 1,8504, 18550 o
1,7131,1,8937 1,2343,1,5120, 1,7033 <1100 N/mm?2
<850N/mm2 /<250HB <S00N/mm2
D \Ys F/u \Ys F/u \Ys F/u
0,1 n 0,0004 1 0,0004 n 0,0003
0,2 20 0,0009 20 0,0009 19 0,0007
0,3 28 0,002 28 0,002 26 0,0014
0,4 35 0,0032 35 0,0032 B 0,0023
0,5 41 0,0046 41 0,0046 38 0,0035 z
0,6 45 0,0058 45 0,0058 41 0,0045 o
0,7 48 0,0073 48 0,0073 46 0,0057 r
0,8 53 0,0086 53 0,0086 50 0,007
0,9 57 0,01 57 0,01 54 0,0084
1 60 0,013 60 0,013 57 0,01
2 66 0,035 66 0,035 63 0,02
3 75 0,054 75 0,054 64 0,044
4 75 0,072 75 0,072 65 0,062
5 75 0,09 75 0,09 66 0,076
6 75 0,108 75 0,108 68 0,089
4
o
pe)
c
(%]
EMPFOHLENE DATEN FUR UNTERSCHIEDLICHE ANSCHNITTFORMEN
SCHRAGER ANSCHNITT <30° SCHRAGER ANSCHNITT >30° GEKRUMMTE OBERFLACHEN OFFENE BOHRUNGEN
<30° >30° RADIUS HALBKREIS
3
i I
o =h i ﬁ
=
DRM VORSCHUB DRM vC VORSCHUB DRM VORSCHUB DRM VC VORSCHUB
2 0,1~4,5 70 % 201~4,5| 80% 50 % 01~45| 80% 40 %
?0,1~6 90%
0 4,6~6 40 % 2 4,6~6 80 % 30 % @ 4,6~6 80 % 30 %
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MFD EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

M N
legierte Stahle StahlguR Vergiitungsstdhle legierte Stahle StahlguR Vergiitungsstdhle
- Werkzeugstdhle Werkzeugstahle
< St60, Ck45, Ck60, 42CrMo4, 36Mn5Y, St60, Ck45, Cke0, 42CrMo4, 36Mn5YV,
5 11750, 1,2312,1,2344, 11750, 1,2312, 1,2344,
v 1,2343,1,5120,1,7033 1,2343,1,5120, 1,7033
<900N/mm2 <900N/mm?2
D vC F/u vC F/u
0,1 6 0,0003 13 0,001
0,2 n 0,0006 23 0,0025
0,3 14 0,001 32 0,0041
0,4 16 0,0012 40 0,0056
o 0,5 17 0,0018 47 0,007
S 0,6 19 0,002 53 0,0086
* 0,7 20 0,0028 57 0,01
0,8 20 0,0031 60 0,0117
0,9 20 0,0043 62 0,0136
1 20 0,005 63 0,018
2 23 0,01 126 0,036
3 24 0,016 141 0,067
4 30 0,025 138 0,091
5 30 0,032 14 0,11
6 30 0,05 14 0,133
w
z
2 EMPFOHLENE DATEN FUR UNTERSCHIEDLICHE ANSCHNITTFORMEN
SCHRAGER ANSCHNITT <30° SCHRAGER ANSCHNITT >30° GEKRUMMTE OBERFLACHEN OFFENE BOHRUNGEN
% <30° >30° RADIUS HALBKREIS
z i
. | ol
ag
2
DRM VORSCHUB DRM \s VORSCHUB DRM VORSCHUB DRM VC VORSCHUB
? 0,1~4,5 70 % 2 0,1~4,5 80 % 50 % @ 0,1~4,5 80 % 40 %
? 0,1~6 90%
@ 4,6~6 40 % @ 4,6~6 80 % 30 % @ 4,6~6 80 % 30 %

Empfohlen wird eine max, Bohrtiefe von 2D

Das Kuhlmittel muss ordnungsgemdaR positioniert werden

Die empfohlenen Schnittbedingungen auf die Stabilitat des Werkstiickes und Maschine anpassen
Auf den Werkzeugrundlauf achten

Wenn sich die Spane beim Bohren nicht entfernen, wenden Sie einen Bohrzyklus mit abheben an
Wasserlosliche Schneidflissigkeit wird empfohlen

Schnittdaten fiir das Bohren auf gekrimmten Oberfldachen, geneigten Oberflachen

oder halbrunden Léchern laut Tabelle anpassen
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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
ein, Ohne Warmeanwendung dauert die Einspannung Al S& d,'e powRgrip Spannzange n
den powRgrip® -Spannzangenhalter ein

weniger als 10 Sekunden,
Flhren Sie das Schneidwerkzeug in die

powRegrip ®- Spannzange ein,
Werkzeuge mit hochster Spannkraft und Rundlauf-

genauigkeit miihelos in die powRgrip®-Spannzange Spannen Sie die Spannzange und das

Schneidwerkzeug der powRgrip ©-
und den Spannzangenhalter einspannen,

Spanneinheit (automatisch oder manuell) in
den powRgrip®- Spannzangenhalter ein,
Intelligentes System - keine Einstellung der Paramenter

notwendig, Spanndruck wird durch das Einsetzen des jew-

eiligen pannadapters (APG) geregelt, Fur die automatische

Spanneinheit PGU 9500 gibt es 5 Spannadapter,

GRAFIKELEMENTE: ADHOUSE

AUTOMATISCHE SPANNEINHEIT PGU 9500!
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