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ve Radius Mill

SX-Serie

B Beschreibung

Durch das neue Design des Fraskérpers und des stabilen
Plattensitzes erzielt der RSX-Fraser auch bei instabilen
Bearbeitungsverhaltnissen ausgezeichnete Ergebnisse.
Die bisherigen Sorten der ACM-Serie fir das Frasen in
Edelstahl und in hitzebestandigen Legierungen wurden
mit zwei weiteren Sorten erganzt;

ACP200 fir die Bearbeitung von Stahl und

ACK300 fir die Gussbearbeitung.

Die Schaftfraser RSX(F)08000 und die Aufsteckfraser
RSX(F)20000 vervollstandigen die Einsatzmdglichkei-
ten bei Frasanwendungen.

B Eigenschaften

Durch den stabilen Fraskdrper und den hoch positiven Spanwinkel wird eine vibrationsarme Bearbeitung mit geringen
Schnittkraften erzielt.

Die Sorten ACM100 / ACM200 / ACM300 garantieren ein zuverlassiges Frasen in hitzebestandigen Legierungen.
Fur eine stabile Bearbeitung in einem breiten Spektrum von Anwendungen wird der Einsatz der Sorte ACP200 flr
Stahl und der Sorte ACK300 fiir Guss empfohlen.

B Produktpalette

. Platten- . AuBendurchmesser (mm)
Foto Ausfiihrung|” .. Bezeichnung
groke 220 | @25 | 232 | @40 | 250 | @52 | 63 | @66 | 80 |©100|2125 @160
Schaftfraser 08 |RSX 08000 ES [ ] ® | |
Standard | 10 |RSX 10000 ES [ ] ® |
- 12 |RSX 12000 ES [ )
. 08 |RSXF 08000 ES [ ] ® |
—— E”tg(jl uznah”' 10 |RSXF 10000 ES o e | T T T
9 |12 [RSXF 12000 ES °
Aufsteckfraser 10 |RSX 10000 RS [ ) [ ) ® |
i Standard |--+2--|RSX 12000 RS [) ) [) ° ) [ e | |
= 16 |RSX 16000 RS ° o | o [ @ |
- 20 |RSX 20000 RS o e e @
: 10 |RSXF 10000 RS [ ) [ [
Enge Zahn-| 12 |RSXF 12000 RS [ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ) [ )
teilung 16 |RSXF 16000 RS [ [ ) [
20 |RSXF 20000 RS [ ) [ )
Modularfraser 08 |RSX 08000 M [ [ ® |
Standard 10 |RSX 10000 M [ ] ® | |
% 12 |RSX 12000 M o e
08 _|RSXF 08000 M e | ® | ® | | I O
E”gi"l uzrf‘h”' 10 |RSXF 10000 M o e | T T T
9 712 [RSXF 12000 M o | e
QO Liefertermin auf Anfrage ® Eurolager
Bl Schnittleistung
@ Standzeitvergleich (Bruchfestigkeit) @ Schnittkraftvergleich
‘ ‘ M Zerspankraft
B Vorschubkraft
RSX ‘ ‘ ‘ M Passivkraft
Wetthewerber A 3.000
Wettbewerber B ::: g 2.500
e}
0 1 2 3 4 5 S 2000
Schnittlange (m) 4
g 1.500
. N g
® \/ergleich der Vibration £ 1000
[&)
D 500
0

RSX  Wettbewerber A Wetthewerber B

Werksttickstoff: X5CrNiS1810
Fraskorper: @50
Schnittdaten: v = 200m/min  f, = 0,5mm/Z

ap=2,0mm ae=10,0mm

RSX Wettbewerber A Wettbewerber B nass

Vibrationsausschlag




B Geringer Schnittwiderstand, vibrationsarm

Der stabile Fraskorper und ein hoch positiver Anstellwinkel
garantieren eine vibrationsarme Bearbeitung mit geringem

Schnittwiderstand.

Hoch positiver Anstellwinkel

Langlebiger Fréaskorper

B Stabile und lange Standzeiten
Signifikante Verbesserungen und der Einsatz
der ACM-Sorten sichern eine stabile und lange
Standzeit bei der Bearbeitung von hitzebestan-
digen Legierungen und rostfreien Stahlen.

\Werkstick-
stoff

Verschleif&féstigkeit Brucﬁfestigkeit

% ACP200 /
A ACM100
ACM200 Y

A ACM300
ACK300

ACM200
A ACM300

A PVD
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Beschichtung: 7 CVD

B Variable Einsatzmoglichkeiten

Stabiler Plattensitz

Abgerundete Spantasche

Spannfléache

Arretierungsst

€g

Wave R

RSX

B Einfache Handhabung

Eine prazise und einzigartige Positionierungshilfe erleichtert
das Einsetzen und Wechseln der Platten.

Bei einer Plattengréf3e von 12 bis 16mm ist der Einsatz von max. 8 Ecken maglich.
Bei einer PlattengréRe von 10mm ist der Einsatz von maximal 4 Ecken mdglich.

A ACP200/ACM100/ACM300/ACK300 ‘
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/Anstieg d. Beschich-
tungsharte um 30%.
\Verringerung der
Oberflachenrauig-
keit um 50%.

Super FF
50 |-

. @
30

Herkdmmliche Besch.
20 - @)

TiCN Beschichtungsharte (GPa)

1 1 1 1
0,05 0,10 0,15 0,20
TiCN Oberflachenrauigkeit Ra (pm)

Schicht-
querschnitt

Al203

TiCN

= Substrat

Neue Super ZX-Beschichtung

Im Vergleich zu herkdmmlichen

Beschichtungen:

- 40% erhohte Beschichtungs-
hérte und um 200°C erhéhte
Oxidationstemperatur

- mindestens 1,5-fach schnellere
und effizientere Bearbeitung

- bei gleichen Schnittbedingungen
doppelte Standzeit

Super FF-Beschichtung

Die glatte Beschichtungsoberfla-
che bietet optimalen Schutz vor
Adhasion und Mikroausbriichen.
Verbesserte Schichthaftung.
Hérter als herkémmliche Be-
schichtungen und enorme Verbes-
serung der VerschleiBfestigkeit.
Mehr als das 1,5-Fache fiir eine
schnellere und effizientere Bear-
beitung moglich.

Unter gleichen Schnittbedingungen
kann die Standzeit gegentiber her-
koémmlichen Schneidstoffen ver-
doppelt werden.

Verschiedene Bearbeitungen sind méglich: Ausarbeiten von Kavitaten, Zirkularfrasen, Tauchfrasen

‘ Zirkularfrasen ‘

Tauchfrasen ‘

‘ Empfohlene Werte fur Zirkularfrasen/Tauchfrasen

Zirkularfrasen
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GrofRer Arbeitsdurchmesser
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Der Zentrumskern kann nicht
mit dem dargestellten Fraser
abgefrast werden.

Der Zentrumskern kann mit
dem genutzten Fraser abge-
frast werden.

Eintauchwinkel < a°

Pian Zirkularfrasen Tauchfr.
beze?cr?r?ung Fraser WgrkstﬁckQurchmesser E'v?fﬁﬁgf‘
@D: | Min. |Optimald| Max. | a%(max)

20 | 276 | 32 | 39 |12°00°

RDETO8.. | 25 [370 | 42 | a9 | 7°15
32 | 508 | 56 | 63 | 4%5

25 | 330 | 40 | 49 | 10°30°

32 | 260 | 54 | 63 | 6%5

RDET10.. | 40 | 6200 | 70 | 79 | 4°3¢°
50 | 820 | 90 | 99 | 315

52 | 860 | 94 | 103 | 310

32 | 415 | 52 | 63 | 12°30°

20 | 575 | e8| 79 | 800"

50 | 775 |88 | 99 | 530

52 | 815 |92 | 103 | 5°15

RDET12.. 6311035 | 114 | 125 | 4°00°
66 | 1095 | 120 | 131 | 3%5

80 | 13755 | 148 | 159 | 2°50°

100 [ 17755 | 188 | 199 | 2°10°

63 | 960 | 110 | 125 | 6°00°

80 | 130,0 | 144 | 159 | 4°10°

RDET16... 705 1700 | 182 | 109 | 3°00
125 [ 2200 | 234 | 249 | 2°20°

80 | 1220 | 140 | 159 | 4°15'

100 | 162.0 | 180 | 199 | 3°00°

RDET20... 1552120 | 230 | 249 | 2°00°
160 | 282.0 | 300 | 319 | 1°15°




Wave Radius Mill

RSX(F)10000/1200011600020000RS

Frasen von Stahl, rostfreiem Stahl, Guss und

hitzebestandigen Legierungen

i Radial| -5°
winkel Axial| 10°

5mmj

6mmj

8mm/

1omnj

(10000RS) (12000RS) (16000RS) (20000RS)
B Fraskorper — Abmessungen
Abb. 1 od; Abb. 2 2dy Abb. 3 2d
w‘__ od, ok PCD 66,7
2 o Tod
‘ i.‘ 4-¢14
= = |Q ~la
~4 T IT\ T T
M ' D) . (9) Lo
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"D oD
Bl RSX...RS - Standardausfiihrung
. Abmessungen (mm) Anzahl |Gewicht
Bezeichnung Lager 2D od, H 20, a b N o0s ods | zdhne | (ko) Abb.
RSX 10040 RS ([ ] 40 34 40 16 8,4 5,6 18 14 9 4 0,2 1
10050 RS ( J 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,3 1
10052 RS [ 52 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,4 1
RSX 12040 RS ® 40 32 40 16 8,4 5,6 18 13,5 9 3 0,2 1
12050 RS (] 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,3 1
12052 RS [ 52 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,3 1
12063 RS (] 63 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,4 1
12066 RS [ 66 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 6 0,7 1
12080 RS o 80 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 6 1,0 1
12100 RS [ 100 70 50 32 14,4 8,5 32 46 - 6 1,4 2
RSX 16063 RS (] 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,5 1
16080 RS [ 80 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 5 0,9 1
16100 RS o 100 70 50 32 14,4 8,5 32 46 - 6 1,3 2
16125 RS [ 125 80 63 40 16,4 9,5 29 52 29 6 2,6 1
RSX 20080 RS (] 80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 4 0,9 1
20100 RS () 100 70 63 32 14,4 8,0 32 46 - 5 1,8 2
20125 RS ) 125 80 63 40 16,4 9,0 29 52 29 6 2,6 1
20160 RS [ ) 160 130 63 40 16,4 9,0 29 90 - 7 4,7 3
B RSXF...RS - Ausfiihrung mit enger Zahnteilung
. Abmessungen (mm) Anzahl |Gewicht
Bezeichnung Lager 2D o0, H 20, a b N 20s ods | Zahne | (kg) Abb.
RSXF 10040 RS [ ] 40 34 40 16 8,4 5,6 18 14 9 5 0,2 1
10050 RS ® 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,3 1
10052 RS [ 52 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,3 1
RSXF 12040 RS ) 40 32 40 16 8,4 5,6 18 13,5 9 4 0,2 1
12050 RS ° 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,3 1
12052 RS ([ ] 52 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,3 1
12063 RS (] 63 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,4 1
12066 RS [ ] 66 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 7 0,7 1
12080 RS (] 80 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 7 0,9 1
12100 RS [ 100 70 50 32 14,4 8,5 32 46 - 10 1,3 2
RSXF 16063 RS ° 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,4 1
16080 RS ( ] 80 55 50 27 12,4 7,0 25 20 14 6 0,8 1
16100 RS (] 100 70 50 32 14,4 8,5 32 46 - 7 1,3 2
16125 RS ([ ] 125 80 63 40 16,4 9,5 29 52 29 8 2,5 1
16160 RS a 160 130 63 40 16,4 9,5 29 88 - 10 4,8 3
RSXF 20080 RS [ ] 80 55 50 27 12,4 7,0 22 20 14 5 0,9 1
20100 RS (] 100 70 50 32 14,4 8,0 32 46 - 6 1,8 2
20125RS () 125 80 63 40 16,4 9,0 29 52 29 7 2,6 1
20160RS [ 160 130 63 40 16,4 9,0 29 90 - 9 4,6 3
Q Liefertermin auf Anfrage ® Eurolager
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schlussel Schraube Empfohlenes
Geeignete N Anzugsmoment
Fraser S RSX F 12 040 R S
& | &
RSX(F) 10000 RS TRDRI15IP BFTX03584IP 3,0 | | | | | ] | ]
RSX(F) 12000 RS BFTX0409IP 3,0 Frgser- Eng_e Plaften- Fraser- S_chneld- Metrisch
RSX(F) 16000 RS TRDR20IP | BETX05111P 5.0 bezeichnung Zahnteilung  groRe  durchmesser  richtung
RSX(F) 20000 RS TRDR25IP | BFTX0615IP 5,0




Wave Radius Mill
RSX(F)08000/10000/12000ES

Frasen von Stahl, rostfreiem Stahl, Guss und .
. . ! . ! Y[Radiall -5° 4mm 5mm 6mm
hitzebestandigen Legierungen Span / /) /

winkel Axial|  10°

(0S8000ES)  (10000ES)  (12000ES)

B Fraskorper — Abmessungen
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Bl RSX...ES - Standardausfiihrung Bl RSXF...ES - Ausfiihrung mit enger Zahnteilung
. Abmessungen (mm) Anzahl | Gewicht . Abmessungen (mm) Anzahl | Gewicht
Bezeichnung |Lager oD | od | @d: | Iy L [ |zahne| (ko) Bezeichnung |Lager oD | od | odi | Iy B [ |zahne| (kg)
RSX08020ES| @ | 20 | 20 |16,9) 30 | 70 [100| 2 | 0,3 RSXF08020ES| @ | 20 | 20 (16,9 30 | 70 [100| 3 | 0,3
08025ES| @ | 25 | 25 [21,9| 40 | 80 |120| 3 |04 08025ES| @ | 25 | 25 |21,9| 40 | 80 |120| 4 |04
RSX 10025ES| @ | 25 | 25 (20,3| 50 | 80 |130| 2 |04 RSXF10025ES| @ | 25 | 25 |20,3| 50 | 80 |130| 3 |04
10032 ES| ® | 32 | 32 |27,1| 50 | 80 |130| 3 |07 10032 ES| @ | 32 | 32 |27,1| 50 | 80 |130| 4 | 0,7
RSX 12032 ES| @ | 32 | 32 |25,6| 50 | 80 [130| 2 | 0,7 RSX 12032 ES| @ | 32 | 32 |25,6| 50 | 80 [130| 3 | 0,7
. . . . v @ Eurolager
B Ersatzteile B Identifikation des Fraskorpers
Schlussel Schraube Empfohlenes
Geeignete X Anzugsmoment
Frioor / ¢ RSX F 10 025 ES
@ | | | | |
RSX(F) 08000 ES | TRDROSIP |BFTX02506IP 15 Fraser- Enge Platten- Fraser- Fraser-
RSX(F) 10000 ES TRDR15p |BFTX035841P 3,0 bezeichnung Zahnteilung  groRe  durchmesser  ausfiihrung
RSX(F) 12000 ES BFTX0409IP 3,0
B Schneidplatten
Anwendung Sorte
Hochgeschw./Leichtbearb. M4
Allgemeine Anwendung a % % %
Schruppen & % N
. Q32|88 GLUICES Geeignete ©
Bezeichnung [N N = i = B S
O|l0|0|0|0O S Fraser
| <|<|<|<]|(C) ‘ §t0.025
RDET0803MOENG |® @ | ® @ @ 08 3,18
=~ RSX(F) 08000ES
O80BMOENH | ® /@ | ® ® @) 08 3,18 © Schneidkantenquerschnitt
RDET 10T3MOEN G ® O & o o 10 3,97/ RSX(F) 10000RS
10T3BAMOENH |® | @ | ® | ® | ® | 10 3,97 RSX(F) 10000ES —ﬁ ]
RDET 1204MOEN G ®| ® & & o 12 476/RSX(F)12000RS
1204MOENH |@ | @ | @ | ® | ® | 12 4,76 RSX(F) 12000ES G -Typ H - Typ
RDET 1606MOEN G ® ® o o o 16 65
1606 MOEN H ® ® e e @ 16|65 RSX(F) 16000RS MO: IC ist metrisch
RDET2006MOENG |® ® ® @ @ |20 |65 ® Eurolager
2006MOENH (@ | ®@ @ | ® | ® 20|65 RSX(F) 20000RS
B Empfohlene Schnittbedingungen Min.-Optimum-Max.
I1ISO Werkstuckstoff Harte Schmttgeschvymdgken Vil Sorte
Ve (m/min) fz (mm/Z)
Kohlenstoffstahl 180-280HB 100-160-200 0,20-0,40-0,60 ACP200
Legierter Stahl 180-280HB 100-140-180 0,20-0,30-0,40 ACP200
Cr Ferritisch 200HB 150-180-200 0,15-0,25-0,35 ACM300
Rost- | Basierend | Martensitisch 200-330HB 80-120-180 0,15-0,25-0,35 ACM300
M | freier . Austenitisch 200HB 150-180-200 0,15-0,25-0,35 ACM300
Stahl CB:;-s'\iIéren d Austenitisch, ferritisch 230-270HB 80-120-180 0,15-0,25-0,35 ACM200
Ausscheidungshértung 330HB 60-100-160 0,15-0,25-0,35 ACM200
(@ Gusseisen 250HB 80-120-160 0,10-0,30-0,40 ACK300
Hitzebesténdige Legier| Ni basierendes Material 250-350HB 20- 30- 40 0,10-0,20-0,30 ACM100
S Titan Reintitan (Rm400) 60- 80-100 0,10-0,20-0,30 ACM200
a + B Legierung (Rm1050) 40- 50- 60 0,10-0,20-0,30




Wave Radius Mill

B Modulare Fraskorper

RSX(F)08000/10000/12000M
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Bl RSX...M - Standardausfiihrung Bl RSXF...M - Ausfiihrung mit enger Zahnteilung
. g Abmessungen (mm) Anzahl Gewicht . g Abmessungen (mm) Anzahl Gewicht
Bezeichnung | & 1o0Tod [ M [ L] 1 | I ] I [W]S |zime| ko Bezeichnung | &onTad [ M [ L] 1 |1 ] I [W]S |zime| o
RSX 08020M10z2| @ |20|10,5M10{49|30| 5 (19| 8 |15 2 |0,1 RSXF08020M10Z3| @ | 20|10,5M10{49|30| 5 (19| 8 |15| 3 |0,1
08025M12Z3| @ |25|12,5|M12|56 35| 5 |21|10|19| 3 |0,1 08025M1274| @ | 25|12,5|M12|56 35| 5 |21|10|19| 4 |0,1
08032M16Z4| ® |32|17,00M16/63|40| 5 |23]10|24| 4 |0,2 08032M16Z75| @ |32|17,0)M16/63|40| 5 |23]10|24| 5 |0,2
RSX 10025M12Z72| @ |25|12,5|M12|56 35| 5 |21|10(19| 2 |0,1 RSXF10025M12Z73| @ | 25(12,5|M12|56 35| 5 |21|10(19| 3 |0,1
10032M16Z3| @ |32|17,0(M16/63|40| 5 [23|10|24| 3 |0,2 10032M1674| @ |32|17,0(M16/63|40| 5 [23|10|24| 4 |0,2
RSX 12032M1672 @ |32|17,0(M16|63|40| 5 [23|10(24| 2 |0,2 RSXF12032M16Z3| @ |32 |17,0(M16|63 40| 5 [23|10(24| 3 |0,2
12040M16Z3| ® 140|17,0(M16/63|40| 5 |23|10|24| 3 |0,3 12040M16Z4| @ |40|17,0(M16/63|40| 5 |[23|10(24| 4 |0,3
@ Eurolager
B Schneidplatten
Anwendung Sorte
Hochgeschw./Leichtbearb. VE ‘
Allgemeine Anwendung & %% o
Schruppen & Ve g‘c
oO|lo0 |9 9|9 [S]
. 2 g g | g s Geeignete 10025
Bezeichnung O IX| =S |=| =g 5 | s
O|l0|0|0 |0 s Fréaser
I |<|<|<|<0
RDET 0803MOEN G ® ® e & o 08318 Schneidkantenquerschnitt
0803MOEN H ® & ® & o 03318 RSX(F) 08000M
RDET 10T3MOEN G ® & & o o 10 397 RSX(F) 10000M ; ; ' .
10TSMOENH |@e |®@ | ® | ® | @ 10 3,97 G-Typ H-Typ MO: IC ist metrisch
RDET 1204MOEN G ® 0| o o o 12 476
! ® Eurolager
1204MOEN H ® 0| e e o 12 476 RSX(F) 12000M 9
B Ersatzteile B Empfohlene Schnittbedingungen o
Min.-Optimum-Max.
Schlussel Schraube Empfohlenes ) ) Schnittgeschw|  Vorschub
Geeignete \\\\ Anzugsmoment 1SO Werkstiickstoff Harte o (i) f, (mmi2) Sorte
Fraser @‘\ @ Kohlenstoffstahl 180-280HB | 100-160-200 | 0,20-0,40-0,60 | ACP200
RSX(F) 08000M | TRDROBIP | BETX025061F s Legierter Stahl 180-280HB | 100-140-180  0,20-0,30-0,40 | ACP200
! = iti 200HB  |150-180-2 15-0,25- ACM
RSX(E) 0000 | 1o, [BETXOSSBAIP 5.0 -
RSX(F) 12000M BFTX0400IP | 3,0 P artensitise - e A
— - . M g i [Austenitisch 200HB  |150-180-200 | 0,15-0,25-0,35 | ACM300
B Identifikation des Fraskorpers % | pasierend |Austenttisch, ferritisch| 230-270HB | 80-120-180 | 0,15-0,25-0,35 | ACM200
[=}
o Ausscheidungshartung  330HB | 60-100-160 | 0,15-0,25-0,35 | ACM200
RSX F 10 025 M12 Z3 Cast Iron 250HB | 80-120-160 | 0,10-0,30-0,40 | ACK300
I I I I I I Hitzebestandige Legier| Ni basierendes Material |250-350HB| 20- 30- 40 | 0,10-0,20-0,30
Fréser- Enge Platten- Fréser- Befestigungs-  Anzahl ) Reintitan (Rm400) | 60- 80-100 |0,10-0,20-0,30 ng;gg
bezeichn. Zahnteilung groBe  durchmesser  gewinde Zahne Titan a + B Legierung (Rm1050) | 40-50- 60 | 0,10-0,20-0,30




B Hartmetall- und Stahlverlangerung fiir Modulare Fraswerkzeuge

M
Hartmetall-
verlangerung £ ~B£ /{ [
FSY [ I I — , S N a
d\ ————————————————————— H &
B
I2 L
Stahl-
verlangerung
B Hartmetallverlangerung B Stahlverlangerung
. Abmessungen (mm) . Abmessungen (mm)

Bezeichnung Lager M 2d | 2D L Iy B Y Bezeichnung Lager — 2d | @D L Iy B L
MA 23M12L200C | ® |M12|12,5| 23 | 200 | 10 | 22 | 235 MA 25M12L200S | @ |M12|125| 25 | 200 | 10 | 22 | 235
MA 23M12L250C | ® |M12|12,5| 23 | 250 | 10 | 22 | 285 MA 32M16L200S | @ | M16|17,0] 32 | 200 | 10 | 24 | 240
MA 25M12L200C | @ |M12|125 25 | 200 | 10 | 22 | 235 ® Eurolager

MA 25M12L.250C | @ |M12|125| 25 | 250 | 10 | 22 | 285

MA 28M16L200C | @ |M16|17,0| 28 | 200 | 10 | 24 | 240

MA 28M16L300C | ® |M16|17,0| 28 | 300 | 10 | 24 | 340

MA 32M16L200C | ® |M16(17,0| 32 | 200 | 10 | 24 | 240

MA 32M16L300C | ® |M16|17,0| 32 | 300 | 10 | 24 | 340

Modulares System

Lm

(Modularer Fraskopf + Verlangerung)

B Identifikation der Katalogbezeichnung

MA 23 M12 L200 C
I I I I
Modular- Schaft- Befestigungs- Lange Material:
verlangerung durchmesser gewinde C: Hartmetall
S: Stahl
B Empfohlenes Anzugsmoment
:
. 5 :
Empfohlenes Schliissel
Schraube |Anzugsmoment
@ W S
M12 80 10 19
M16 90 10 24

Hinweise zum Anziehen des Fraskopfes:

Die Grofl3e des Befestigungsgewindes flr den Fraskopf
und die Verlangerung im Voraus prifen.
Das entsprechende Anzugsmoment beim Befestigen des
Kopfes an der Verlangerung ergibt sich aus der Tabelle.




e Radius Mill

X-Serie

B Anwendungsbeispiele

Generatorteil / X12CrNi25-21 Vergleich RSX-Typ Wettbewerber
Fraser RSXF12050RS Fraser @50
Werk- | Schneidplatte RDET1204MOEN G 212
Z€ug | purchmesser (mm) @50 250
Anzahl Zahne 5 5
Sorte ACM300 (PVD) (CVD)
Schnittgeschwindigkeit (m/min) 300 300
Vorschub (mm/Zahn) 0,35 0,35
Schnitt- ! o
Axiale Schnitttiefe (mm) 2,0 2,0
daten
Schnittbreite (mm) 50,0 50,0
Kuhlung Luftkiihlung Luftkiihlung
.| 1,2-fach hoéhere Standzeit gegeniiber den Werkzeugen des
Ergebnis
Wettbewerbs.
Generatorteil / Inconel 718 bEeich RSX-Typ Wettbewerber
Fraser RSX12050RS Fraser @50
Werk- | Schneidplatte RDET1204MOEN G 212
Z€Ug | Durchmesser (mm) @50 250
Anzahl Zahne 4 5
Sorte ACM200 (CVD) (CVD)
Schnittgeschwindigkeit (m/min) 32 21
Vorschub (mm/Zahn) 0,28 0,11
Schnitt- - o
Axiale Schnitttiefe (mm) 15 15
daten
Schnittbreite (mm) 50,0 50,0
Kuhlung trocken trocken
Ergebnis RSX ermdglicht eine 2-fach hohere Standzeit gegenuber den
9 Werkzeugen des Wettbewerbs.
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