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Neue “Global Standard® Schaftfraser

GSX MILL Serie

B Anwendungsmerkmale

« Die grofRe Auswahl aus 2,3 und 4 schneidigen
Frasern in 4 unterschiedlichen Schneidlangen
bieten den Einsatz in einem breiten
Anwendungsfeld.

+ Das feine Hartmetallsubstrat mit seiner hohen
Zahigkeit erlaubt die Nassbearbeitung mit
exzellenter Bestandigkeit gegen Thermoschock.

+ Die GSX-Beschichtung bietet eine hohere
Zuverlassigkeit und eine langere Standzeit.

* Der gro3e Spanwinkel und das neue Design der
Spannut erhdéhen die Scharfe und flihren zu einer
besseren Spanabfuhr.

« Die gefaste Schneidenvariante bietet eine
héhere Schneidenstabilitat.

» Die scharfkantige "S" Variante wurde der
Schneidenléange L/D 2 hinzugefigt.

B Verschleillfestigkeit B Hitzebestandigkeit B Verbesserte Spanabfuhr
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— % m L a0 Der groRe Spanwinkel, kombiniert mit dem neuen
unlegierter Stahl . gehérteter Stahl - . Design der Spannut, flhrt zu einer scharferen
Harte des \(’X,e,{gmksmﬁes Oxidationstemperatur (1C) Schneidkante und erméglicht eine bessere Spanabfuhr.
B 2 Schneidkantenvarianten erweitern die B Mehrzweckanwendung
Bearbeitungsmoglichkeiten (2D und 4D Langen) Das optimierte Nut-Design der kurzen 3-schneidigen
Ausflihrung reduziert die Schnittkrafte.
s_Typ Scharfe Ecke: Schirfere Schneidkante Bemerkung: 1. Bohren und Nutfréseq 59wie weitere konstante
Bedingt durch die Anwendungen sind méglich.
Schutzfase bleibt Material 2. Ideal zum Einsatz in diinnen Platten und auf kleinen

im Eckbereich stehen
(s.u.). Fur eine scharfe
Ecke ver-wenden Sie bitte

Bearbeitungsmaschinen.

den S-Typ.
Bsp.: Ecke bei einem Loch von g 10 mm
C-Typ Verstarkte Schneidkante: Bruchsicher .
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*1: GSXSLT30000C wird fur 50 HRC oder weniger empfohlen.




Neue “Global Standard“ Schaftfraser

GSX MILL Serie

B Produkte
Schneidenlange
é@f‘ah' 1,5D 2D 3D 4D
e C Type C Type C Type

2 GSX20000C-1,5D GSX20000S-2D GSX20000C-2D

GSX20000C-3D

GSX20000C-4D

GSX30000C-1,5D GSX30000C-2D

R - S
GSX40000C-2D

GSX40000C-1,5D GSX40000S-2D

GSX40000C-3D

GSX40000C-4D

GSXSLT30000C-1,5D

B GSX MILL Radiusfraser

Anzahl
Zahne

Anwendungsbereich

Durchmesser (mm)

Form ‘

R0,2 bis R15
(20,4 bis @ 30)

é 70

% MOLDIFINISH MASTER

35 (CBN Ballnose)

s B Merkmale und Anwendungen

§ » GroRRer Drallwinkel an der Schneidkante reduziert die

s Schnittkrafte.

¥ * Neues Design der weiten Spantasche begtinstigt eine

5 40 bessere Spanabfuhr.

(HRC) Erweiterung des Bearbeitungsbereiches von unlegierten bis zu
vodrg <€ —— geharteten Stahlen. Dadurch hohere Zuverlassigkeit und lange

Zerspanungsvolumen (cm¥min) Standzeiten.

B GSX MILL Anti-Vibrationsfraser (Standard / Radien Typ)

Anzahl Form Durchmesser (mm)
Zahne
GSXVL 4000- .
Ar_]zahl Form Durchmesser (mm)
Zahne
GSXVL 4000R- .
250 ¢ — 03bis 020

Anwendungsbereich

GSX MILL Anti-Vibrationsfraser (Standard/Radien-Typ)

Schulterfrésen

150 tabiles Frasen
= t20mmin E; /'_'_—‘\" B Anwendungsmerkmale
100 | ,GSXAn:ti-,VibratiE;T?l 777777 E \.---—---—-'"-- GSX Anti-vibration * Ungleicher Drall und Zahnteilung fiihren zu:
0 o L1 . . . . . .
. \ (%) \ - weniger Vibration und héhere Bruchsicherheit
Herkémmliches | - geri Schnittkraften - diese ermdglichen
50 || Merkommiiches s geringeren Schnittkra g
. Design ; % Hochgeschwindigkeits- und Hochvorschubfrasen
(mimin) ‘ ‘ £ o _ « Verrundete Schneidkanten verbessern die
om0 0 3D| 5 Herkommliches Design bearbeitete Oberflachenqualitét (ab @ 4 mm)
ap (Mm




GSX Schaftfraser
GSX 20000C-1,5D

B Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie) B Schaftfraser (in mm)
GSX 20100 C -1,5D s
Se;rie An%ahl Durchll'nesser Schnéiden- Schnei&kanten- GSX 20100C-1 ,5D M 1,0 1,5 2,5 40 4
Zahne ausfiihrung ange GSX 20150C-1,5D . 1,5 2, 3,3 40 4
T GSX 20200C-1,5D . 20 30 40 40 4
45- | 55- ] 60- | 2_ GSX 20250C-1,5D . 2,5 3,8 48 40 4
HSRSC H??OC HGFfC é§ GSX 20300C-1,5D . 3,0 45 6,0 45 6
Re kg 4 GSX 20350C-1,5D . 35 53 6,8 45 6
GSX 20400C-1,5D . 4,0 6,0 7,5 45 6
GSX 20450C-1,5D . 45 6,8 8,3 50 6
i‘ = &1 GSX 20500C-1,5D . 5,0 75 95 50 6
-y 7 GSX 20550C-1,5D . 55 8,3 10,3 50 6
= GSX 20600C-1,5D . 6,0 9,0 - 50 6
‘ GSX 20700C-1,5D . 7,0 11,0 13,0 60 8
( e GSX 20800C-1,5D . 8,0 12,0 - 60 8
Draliwinkel > L GSX 20900C-1,5D . 9,0 14,0 16,0 70 10
| GSX 21000C-1,5D . 10,0 15,0 - 70 10
D {mm) GSX 21200C-1,5D . 12,0 18,0 - 75 12
Sehmerdecke 40 GSX20000C-15D GSX 21400C-1,5D o 140 21,0 245 90 16
301 1B 4D GSX 21500C-1,5D ° 15,0 23,0 26,5 90 16
SR D el e GSX 21600C-1,5D o 16,0 24,0 - 90 16
120<D | 00030 ‘°Er s GSX 22200C-1,5D o 200 300 - 100 20
0" 20 40 60 80 100knge « Euro-Lager ° Japan-Lager Qualitat: ACF20

B Empfohlene Schnittbedingungen

1. FUr eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.

2. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefiihrt werden.

3. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.

4. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen
Verhéaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.

5. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale
Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

Schnittdaten Umdrehung  Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub

(min)  (mm/min') | (min) (mm/min”) | (min?) )| (min7) )| (min?)  (mm/min?) | (min')  (mm/min?) | (min?)  (mm/min) | (min?)  (mm/min)
Dc (mm)

1,0 19,600 250 [19,600 250 |19,600 250 [18,300 180 |12,700 100 9,000 60 | 11,000 70 9,000 50
2,0 11,200 340 | 11,200 340 (11,200 340 |10,500 240 7,300 130 5,300 80 6,400 90 5,300 70

4,0 6,400 460 6,400 460 6,400 460 6,000 320 4,200 180 3,000 110 3,600 120 3,000 90

6,0 4,600 560 4,600 560 4,600 560 4,300 400 3,000 210 2,200 130 2,700 140 2,200 100

8,0 3,400 560 3,400 560 3,400 560 3,200 400 2,200 210 1,600 130 2,000 140 1,600 100

10,0 2,800 560 2,800 560 2,800 560 2,600 400 1,800 210 1,300 130 1,600 140 1,300 100

12,0 2,300 560 2,300 560 2,300 560 2,200 400 1,500 210 1,100 130 1,300 140 1,100 100

16,0 1,700 450 1,700 450 1,700 450 1,600 320 1,100 180 800 100 1,000 110 800 85

20,0 1,350 380 1,350 380 1,350 380 1,300 280 900 160 650 90 800 100 650 75
Standard ~ a@p 1,5Dc 1,0 D¢
Schnitttiefe e 0,05D. 0,02D.

B Nutfrasen

Schnittdaten! Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub

(min-") (mm/min") (min™). (mm/min-") (min-) )| (minT) ) (min). (mm/min') | (min-") (mm/min') | (min-") (mm/min) | (min')  (mm/min")

D. (mm)

1,0 19,600 200 [19,600 250 |19,600 250 [18,300 180 |12,700 100 9,000 60 | 11,000 50 4,500 20
2,0 11,200 270 | 11,200 340 (11,200 340 |10,500 240 7,300 130 5,300 80 6,400 65 2,650 25

4,0 6,400 370 | 6400 460 | 6,400 460 | 6000 320 | 4,200 180 | 3,000 110 | 3600 8 | 1500 35
6,0 4600 450 | 4,600 560 | 4,600 560 | 4,300 400 | 3,000 210 [ 2200 130 | 2700 100 | 1,000 40
8,0 3,400 450 | 3,400 560 | 3,400 560 | 3,200 400 | 2,200 210 | 1,600 130 | 2,000 100 800 40
70,0 2,800 450 | 2,800 560 | 2,800 560 | 2,600 400 | 1,800 210 | 1,300 130 | 1,600 100 650 40
12,0 2300 450 | 2,300 560 | 2,300 560 | 2,200 400 | 1,500 210 | 1,00 130 | 1,300 100 500 40
16,0 1,700 360 | 1,700 450 | 1,700 450 | 1,600 320 | 1,100 180 800 100 | 1,000 80 400 35
20,0 1,350 300 | 1,350 380 | 1,350 380 | 1,300 280 900 160 650 90 800 70 320 30
Standard 02D 0,5Dc 0,2D. 0,05Ds 0,2D.

Schnitttiefe e




GSX Schaftfraser
GSX 20000S-2D

B Fraserbezeichnung B Schaftfraser (in mm)
GSX20050S-2D o AMNL e o v b e
Selrie Anéahl Durch;nesser Schnleiden- Schnei(llkanten- GSX 20050S-2D * 0,5 1 ,3 1 ,7 40 4
Zahne ausfihrung lange GSX 20100S-2D . 1,0 2,5 3,5 40 4
GSX 20150S-2D . 1,5 3,8 4,8 40 4
Hardened Steel | » ’ , s
a L B B
Te - hd ) ) )
HRCIHRC|HRC| % & GSX 20300S-2D . 3,0 75 9,0 45 6
GSX 20350S-2D . 3,5 8,8 10,3 45 6
GSX 20400S-2D . 4,0 11,0 14,0 45 6
o ] GSX 20450S-2D . 4,5 11,3 12,8 50 6
- — GSX 20550S-2D . 55 13,0 19,6 50 6
¢ ‘ GSX 20600S-2D . 6,0 13,0 - 50 6
@ 4, GSX 20700S-2D . 7,0 16,0 21,1 60 8
Drallwinkel L GSX 20800S-2D . 8,0 19,0 - 60 8
B GSX 20900S-2D . 9,0 19,0 24,1 70 10
Durchmesser {mm) GSX 21000S-2D . 10,0 22,0 - 70 10
Schneidecke 40 GSX200005-2D GSX 21200S-2D . 120 26,0 - 75 12
D<30 0 -0015 o GSX 21600S-2D . 16,0 32,0 - 90 16
s -U, 20 . _
3.0<D<12 0-0020 | . GSX 22000S-2D 20,0 40,0 100 20
12,0<D 0 -0,030 o * Euro-Lager e Japan-Lager Qualitat: ACF20
o 20 40 60 80 100 ldnge

B Empfohlene Schnittbedingungen

. Fur eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.
. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefiihrt werden.
. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen. D /

HOON -

. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen
Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden. i

5. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale a. Do 2

Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

Schnittd Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
chnittdaten] ™ minty ~ mmmint) | miny  (mmimint) | min)  momint) | min) @@mimint | mint) @@mimin [ mint)  @mimint | mint) in") | (min) Jmin)
Dc (mm)
1,0 16,600 180 16,600 180 | 16,600 180 [ 15,500 130 |10,500 70 7,500 45 9,400 50 7,500 35
2,0 9,500 250 9,500 250 9,500 250 9,000 200 6,200 100 4,500 60 5,400 70 4,500 50
4,0 5,400 330 5,400 330 5,400 330 5,000 250 3,400 120 2,500 75 3,000 90 2,500 65
6,0 4,000 400 4,000 400 4,000 400 3,700 300 2,550 150 1,900 100 2,300 110 1,900 80
8,0 3,000 400 3,000 400 3,000 400 2,800 300 1,900 150 1,400 100 1,700 110 1,400 80
10,0 2,400 400 2,400 400 2,400 400 2,200 300 1,500 150 1,100 100 1,300 110 1,100 80
12,0 2,000 400 2,000 400 2,000 400 1,850 300 1,300 150 950 100 1,100 110 950 80
16,0 1,500 330 1,500 330 1,500 330 1,400 250 950 120 700 75 850 85 700 60
20,0 1,200 280 1,200 280 1,200 280 1,100 220 750 110 550 65 650 75 550 55
Standard ~ a@p 2,0Dc
Schnitttiefe g, 0,02 Dc | 0,01 D.

B Nutfrasen

. Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
Schnittdaten| ™ ity -~ mmimin) | min?) - mmimint | min?y - @mmint) | minty - @miminy | minty - @miminy | inty - @miminy | mint in") | (min*) i
D. (mm)

1,0 16,600 180 | 16,600 180 | 16,600 180 | 15,500 130 [ 10,500 70 7,500 45 9,400 50 7,500 35

2,0 9,500 250 9,500 250 9,500 250 9,000 200 6,200 100 4,500 60 5,400 70 4,500 50

4,0 5400 330 5400 330 5400 330 5,000 250 3,400 120 2,500 75 3,000 90 2,500 65

6,0 4,000 400 4,000 400 4,000 400 3,700 300 2,550 150 1,900 100 2,300 110 1,900 80

8,0 3,000 400 3,000 400 3,000 400 2,800 300 1,900 150 1,400 100 1,700 110 1,400 80

10,0 2,400 400 2,400 400 2,400 400 2,200 300 1,500 150 1,100 100 1,300 110 1,100 80

12,0 2,000 400 2,000 400 2,000 400 1,850 300 1,300 150 950 100 1,100 110 950 80

16,0 1,600 330 1,600 330 1,500 330 1,400 250 950 120 700 75 850 85 700 60

20,0 1,200 280 1,200 280 1,200 280 1,100 220 750 110 550 65 650 75 550 55
Standard ~ @p 1,5Dc
Schnitttiefe  a. 0,02 D




GSX Schaftfraser
GSX 20000C-2D

B Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie) l Schaftfréser (in mm)
Serie Anzahl  Durchmesser Schr]_éiden- Schneidkanten- GSX 20050C-2D . 0,5 1,0 1,4 40 4
Zahne ausflirung lange GSX 20100C-2D . 1,0 2,0 3,0 40 4
= GSX 20150C-2D . 15 3,0 4,0 40 4
R commets g oaowow
jogo] - b ) > f
HRC [HRC |HRC| 5 & GSX 20300C-2D . 3,0 6,0 75 45 6
GSX 20350C-2D . 35 7,0 8,5 45 6
GSX 20400C-2D . 4,0 8,0 9,3 45 6
GSX 20450C-2 D . 45 9,0 10,5 50 6
GSX 20550C-2 D . 5,5 11,0 13,0 50 6
‘ GSX 20600C-2D . 6,0 12,0 - 50 6
S GSX 20700C-2D . 7,0 14,0 16,0 60 8
Dol [ | GSX 20800C-2D . 8,0 16,0 = 60 8
o ggx zogoog-z D . 9,0 18,0 20,0 70 10
0 m X 21000C-2 D 10,0 20,0 = 70 10
Sehneidecke 40| GSX20000C-2D GSX 21200C-2D . 12,0 24,0 - 75 12
a0 e wn w @ GSX 21400C-2D ° 14,0 28,0 31,5 90 16
305Dz T 0 o020 = GSX 21500C-2D o 15,0 30,0 335 90 16
50<D 00030 1 *° Schmeid GSX 21600C-2D . 16,0 32,0 = 90 16
: : o 55406685 Tc0lme. GSX 22000C-2D . 20,0 34,0 — 100 20

» Euro-Lager ° Japan-Lager

B Empfohlene Schnittbedingungen

. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefiihrt werden.

BOWON =

Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.

[$)]

Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.
. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen

Qualitat: ACF20

. Fir eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.

. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale

S hnitt d t Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
chnitdaaten! ™ minty =~ mm/min®) | (min")  (mmmin?) | (mint)  mmimin) [ (min) in) [ (min")  (mmmin) [ (min)  (mmmin?) | (min)  (mmmin?) | (mint)  (mm/min)
Dc (mm)
1,0 19,600 250 | 19,600 250 |[19,600 250 |18,300 180 |[12,700 100 9,000 60 | 11,000 70 9,000 50
2,0 11,200 340 | 11,200 340 (11,200 340 |10,500 240 7,300 130 5,300 80 6,400 90 5,300 70
4,0 6,400 460 6,400 460 6,400 460 6,000 320 4,200 180 3,000 110 3,600 120 3,000 90
6,0 4,600 560 4,600 560 4,600 560 4,300 400 3,000 210 2,200 130 2,700 140 2,200 100
8.0 3,400 560 3,400 560 3,400 560 3,200 400 2,200 210 1,600 130 2,000 140 1,600 100
10,0 2,800 560 2,800 560 2,800 560 2,600 400 1,800 210 1,300 130 1,600 140 1,300 100
12,0 2,300 560 2,300 560 2,300 560 2,200 400 1,500 210 1,100 130 1,300 140 1,100 100
16,0 1,700 450 1,700 450 1,700 450 1,600 320 1,100 180 800 100 1,000 110 800 85
20,0 1,350 380 1,350 380 1,350 380 1,300 280 900 160 650 90 800 100 650 75
Standard ~ @p 1,5Dc 1,0 D¢
Schnitttiefe  ae 0,05D; 0,02 D

B Nutfrasen

. Umdrehun Vorschub | Umdrehun Vorschub |Umdrehun Vorschub |Umdrehun Vorschub |Umdrehun Vorschub
Schnittdaten g © 9 . g - ®

Umdrehung  Vorschub  [Umdrehung

Vorschub [Umdrehung Vorschub

(min?)  (mm/min) | (min") (mm/min”) | (min?) )| (min7) )| (min?)  (mm/min?) | (min')  (mm/min?) | (min?)  (mm/min) | (min?)  (mm/min)
Dc (mm)
1,0 19,600 200 |[19,600 250 |[19,600 250 [18,300 180 |12,700 100 9,000 60 | 11,000 50 4,500 20
2,0 11,200 270 | 11,200 340 (11,200 340 |10,500 240 7,300 130 5,300 80 6,400 65 2,650 25
4,0 6,400 370 6,400 460 6,400 460 6,000 320 4,200 180 3,000 110 3,600 80 1,500 35
6,0 4,600 450 4,600 560 4,600 560 4,300 400 3,000 210 2,200 130 2,700 100 1,000 40
8,0 3,400 450 3,400 560 3,400 560 3,200 400 2,200 210 1,600 130 2,000 100 800 40
10,0 2,800 450 2,800 560 2,800 560 2,600 400 1,800 210 1,300 130 1,600 100 650 40
12,0 2,300 450 2,300 560 2,300 560 2,200 400 1,500 210 1,100 130 1,300 100 500 40
16,0 1,700 360 1,700 450 1,700 450 1,600 320 1,100 180 800 100 1,000 80 400 35
20,0 1,350 300 1,350 380 1,350 380 1,300 280 900 160 650 90 800 70 320 30
S 0,2Dc 0,5Dc 0,2Dc 0,05Dc 0,2Dc

Schnitttiefe  ge




GSX Schaftfraser

GSX 20000C-3D

Il Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie)

GSX20100C-3D

' ' '
Durchmesser Schneiden-  Schneidkanten-
ausfiihrung a

'
Serie

'
Anzahl
Zahne

Geharteter Stahl | |

lange

Il Schaftfraser

(in mm)

D<3,0 0 -0,015 20
3,0<D<12 0-0,020 |
12,0<D 0 -0,030

GSX20000C-3D

150 2D

Schneid-|
kanten-

60 80

100 lénge

GSX 20050C-3D . 0,5 1,3 1,7 40 4
GSX 20100C-3D 0 1,0 2,5 3,5 40 4
GSX 20150C-3D . 1,5 3,8 4,8 40 4
GSX 20200C-3D J 2,0 5,0 6,0 40 4
GSX 20250C-3D . 2,5 6,3 7,3 40 4
GSX 20300C-3D o 3,0 7,5 9,0 45 6
GSX 20350C-3D . 3,5 8,8 10,3 45 6
GSX 20400C-3D 0 4,0 11,0 14,0 45 6
GSX 20450C-3D . 4.5 11,3 12,8 50 6
GSX 20500C-3D . 5,0 13,0 19,6 50 6
GSX 20550C-3D . 5,5 13,0 19,6 50 6
GSX 20600C-3D 0 6,0 13,0 - 50 6
GSX 20700C-3D . 7,0 16,0 211 60 8
GSX 20800C-3D 0 8,0 19,0 = 60 8
GSX 20900C-3D . 9,0 19,0 241 70 10
GSX 21000C-3D J 10,0 22,0 = 70 10
GSX 21200C-3D . 12,0 26,0 - 75 12
GSX 21600C-3D o 16,0 32,0 - 90 16
GSX 22000C-3D . 20,0 40,0 - 100 20

» Euro-Lager ° Japan-Lager

B Empfohlene Schnittbedingungen

B ON =

Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.

[$)]

Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

. Fiir eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.
. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefiihrt werden.
. Die Nassbearbeitung wird fir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.
. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen

. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale

Qualitat: ACF20

Schnittdat Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
chnittdaten| = iminty -~ mm/min®) [ (min")  (mm/min®) | min®)  mmmin?) [ (min?)  (mm/min) (mm/miny | (min?)  (mm/min) [ (mint) in") | (min*) int
D¢ (mm)
1,0 16,600 190 | 16,600 190 | 16,600 190 [ 15,500 140 70 7,500 45 9,400 50 7,500 35
2,0 9,500 250 9,500 250 9,500 250 9,000 200 120 4,500 60 5,200 70 4,500 50
4,0 5,200 330 5200 330 5200 330 4,800 200 150 2,250 75 2,600 90 2,250 65
6,0 3,500 360 3,500 360 3,500 360 3,200 250 170 1,500 90 1,700 100 1,500 80
8,0 2,600 320 2,600 320 2,600 320 2,400 240 170 1,100 90 1,300 105 1,100 80
10,0 2,100 300 2,100 300 2,100 300 1,900 230 170 900 90 1,000 100 900 80
12,0 1,750 280 1,750 280 1,750 280 1,600 230 170 750 90 850 100 750 80
16,0 1,300 240 1,300 240 1,300 240 1,200 200 150 550 75 650 85 550 65
20,0 1,050 220 1,050 220 1,060 220 950 180 140 450 70 500 75 450 60
Standard ~ a@p 2,5Dc 2,0Dc
Schnittiefe || a. @3 0,05Dc 23 0,1Dc | 0,02 D.

B Nutfrasen

S . Umdrehung Vorschub |[Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
chnittdaten|™ in " mmmint | (min®)  (mmmin) | in®) - @mimin) | @mint) - @mm/min) (mm/miny | (min?)  (mmimin?) [ (mint) in®) | (min) min
Dc (mm)
1,0 16,600 70 | 16,600 80 |[16,600 80 | 15,500 50 50 7,500 85 9,400 30 3,750 10
2,0 9,500 80 9,500 100 9,500 100 9,000 90 60 4,500 45 5,200 40 2,250 15
4,0 5200 120 5,200 150 5200 150 4,800 120 80 2,200 50 2,600 50 1,250 20
6,0 3,500 140 3,500 170 3,500 170 3,200 130 100 1,500 50 1,700 60 950 25
8,0 2,600 140 2,600 160 2,600 160 2,400 130 100 1,100 50 1,300 60 700 25
10,0 2,100 130 2,100 150 2,100 150 1,900 120 90 900 50 1,000 60 550 25
12,0 1,750 130 1,750 150 1,750 150 1,600 120 90 750 50 850 60 450 25
16,0 1,300 110 1,300 130 1,300 130 1,200 110 80 550 45 650 50 350 20
20,0 1,060 100 1,050 120 1,050 120 950 100 70 450 40 500 40 280 15
Standard @
R 0,1Ds 02D 0,05Dc 0,1Ds




GSX Schaftfraser
GSX 20000C-4D

B Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie)

GSX20100C-4D

' ' ' '
Anzahl  Durchmesser Schneiden- Schneidkanten-
a lange

'
Serie

Zéhne

Gehérteter Stahl

ausfi

Rostfreier
Stahl

hrung

Drallwinkel

Schneidecke

(mm)

D<3,0 0-0015 | 2
30<Ds12 | 0-0020 | .o
12,0<D 0 -0,030

GSX20000C-4D

15D

: Schneid-|
kanten-

20 3D 4D

20

40 60 80

100 lange

B Empfohlene Schnittbedingungen

BON =

[$)]

Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

Il Schaftfraser

(in mm)

. Firr eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.

. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefiihrt werden.

. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.

. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen
Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.

. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale

GSX 20100C-4D . 1,0 4,0 5,0 40 4
GSX 20150C-4D . 1,5 6,0 7,0 40 4
GSX 20200C-4D . 2,0 8,0 9,0 40 4
GSX 20250C-4D . 25 10,0 11,0 50 4
GSX 20300C-4D . 3,0 12,0 13,5 50 6
GSX 20400C-4D . 4,0 16,0 17,5 50 6
GSX 20500C-4D . 5,0 20,0 22,0 60 6
GSX 20600C-4D . 6,0 24,0 - 60 6
GSX 20800C-4D . 8,0 32,0 - 80 8
GSX 21000C-4D . 10,0 40,0 - 90 10
GSX 21200C-4D . 12,0 48,0 - 100 12
GSX 21600C-4D ° 16,0 64,0 - 120 16
GSX 22000C-4D ° 20,0 80,0 - 140 20
* Euro-Lager ° Japan-Lager Qualitat: ACF20
&
ae

. Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
Schnittdaten (min')  (mm/min') | (min"') (mm/min) | (min?) (i in') | (min) in') | (min')  (mm/min”?) | (min')  (mm/min?) | (min?)  (mm/min?) | (min?)  (mm/min)
Dc (mm)
1,0 9,000 130 9,000 130 | 9,000 130 7,000 95 6,500 50 [ 4,500 30 5,400 40 4,500 25
2,0 4,500 180 4,500 180 4,500 180 3,500 120 3,200 70 2,300 40 2,700 50 2,300 35
4,0 2,250 240 2,250 240 | 2,250 240 1,750 160 1,600 95 1,200 60 1,350 65 1,200 40
6,0 1,500 300 1,500 300 1,500 300 1,150 170 1,050 110 800 70 900 70 800 50
8,0 1,100 260 1,100 260 1,100 260 850 170 800 110 600 70 660 70 600 50
10,0 900 250 900 250 900 250 700 160 650 110 460 70 540 70 460 50
12,0 750 240 750 240 750 240 580 160 520 110 400 70 450 70 400 50
16,0 550 200 550 200 550 200 440 140 400 95 300 55 330 60 300 45
20,0 450 180 450 180 450 180 350 120 320 85 240 45 270 50 240 40
Standard ~ a@p 3,5Dc 3,0Dc
Schnitttiefe  as 0,08 D¢ | 0,04D.




GSX Schaftfraser

GSX 30000C-1,5D

[l Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie)

Serle

Durchmesser Schnelden

Gehérteter Stahl

ausfiihrung

Stahl

Schneldkanten
lange

Il Schaftfraser

GSX30100C -1,5D . - S W S S—

Anzahl
Zahne

(in mm)

oD hs‘

%
Dralwinkel L
D mm
Schneidecke 40+ GSX30000C-1,5D
30
15D 20
D<3,0 0 -0,015 | 20 |
3,0<D=<12 0 -0,020 | .,
12,0<D 0 -0,030

Schneid-|

GSX 30100C-1,5D . 4
GSX 30150C-1,5D 0 1,5 2,3 3,3 40 4
GSX 30200C-1,5D . 2,0 3,0 4,0 40 4
GSX 30250C-1,5D . 2,5 3,8 4,8 40 4
GSX 30300C-1,5D . 3,0 4,5 6,0 45 6
GSX 30400C-1,5D o 4,0 6,0 7 45 6
GSX 30500C-1,5D . 5,0 7,5 9,5 50 6
GSX 30600C-1,5D 0 6,0 9,0 = 50 6
GSX 30700C-1,5D . 7,0 11,0 13,0 60 8
GSX 30800C-1,5D . 8.0 12,0 = 60 8
GSX 30900C-1,5D . 9,0 14,0 16,0 70 10
GSX 31000C-1,5D . 10,0 15,0 = 70 10
GSX 31200C-1,5D . 12,0 18,0 - 75 12
GSX 31600C-1,5D ° 16,0 24,0 = 90 16
GSX 32000C-1,5D ° 20.0 30,0 - 100 20

* Euro-Lager ° Japan-Lager

o 20 40

kanten-
60 80 100lange

B Empfohlene Schnittbedingungen

A WON =

Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.

[$)]

Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

Qualitat: ACF20

. Fiir eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.
. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefihrt werden.
. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.
. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen

. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale

. Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
Schnittdaten| ™ int) © mmimin) | min?) - mmimint | minty - @mmin) | minty - @miminy | minty - miminy | miny - @miminy | min in®) | (min*) 1)
Dc (mm)

1,0 19,600 300 | 19,600 300 [19,600 300 |18,300 210 (12,700 130 9,000 80 11,000 90 9,000 65

2,0 11,200 410 | 11,200 410 (11,200 410 [10,500 280 7,300 170 5,300 100 6,400 120 5,300 90

4,0 6,400 550 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 150 3,000 120

6,0 4,600 670 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,700 180 2,200 130

8,0 3,400 670 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 180 1,600 130

10,0 2,800 670 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 180 1,300 130

12,0 2,300 670 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 180 1,100 130

16,0 1,700 550 1,700 550 1,700 550 1,600 370 1,100 230 800 140 1,000 150 800 100

20,0 1,350 490 1,350 490 1,350 490 1,300 330 900 210 650 120 800 130 650 90
Standard ~ @p 1,5Dc 1,0 D¢
Schnitttiefe  ae 0,05Dc 0,02D.

B Nutfrasen

Schnittdat Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vovschub
chnitidaten| ™ iiny = mmminty | min)  mmmin? [ min)  @mmin) | min?) mmmint | @minty mmomin) | mint)  mmmint) | (min) in") | (min*) 1)
Dc (mm)
1,0 19,600 240 |[19,600 300 |[19,600 300 [18,300 210 |12,700 130 9,000 35 11,000 65 9,000 25
2,0 11,200 320 11,200 410 [11,200 410 |10,500 280 7,300 170 5,300 45 6,400 85 5,300 35
4,0 6,400 450 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 50 3,600 100 3,000 50
6,0 4,600 540 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 50 2,700 130 2,200 55
8,0 3,400 540 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 50 2,000 130 1,600 55
10,0 2,800 540 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 50 1,600 130 1,300 55
12,0 2,300 540 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 50 1,300 130 1,100 55
16,0 1,700 440 1,700 550 1,700 550 1,600 370 1,100 230 800 45 1,000 110 800 45
20,0 1,350 390 1,350 490 1,350 490 1,300 330 900 210 650 40 800 90 650 40
Standard @
B 0.2Dc 0,5Dc 02Dc 0,05Dc 0.2Dc




GSX Schaftfraser

GSX 30000C-2D

B Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie) B Schaftfraser (in mm)
GSX30100C-2D ANt e e v b en

Selrie An%ahl Durch;nesser Schnéiden- Schneit‘ikanten— GSX 30100C-2D M 1,0 2,5 3,5 40 4

Zahne ausfihrung - lange GSX 30150C-2D . 1,5 3,8 48 40 4

= GSX 30200C-2D . 2,0 5,0 6,0 40 4

SencricerDan GSX 30250C-2D . 25 6.3 73 40 4

H%”c H?gc H?‘«E‘;c GSX 30300C-2D . 3,0 7,5 9,0 45 6

—— GSX 30400C-2D . 4,0 11,0 12,5 45 6

GSX 30500C-2D . 5,0 13,0 15,0 50 6

GSX 30600C-2D . 6,0 13,0 - 50 6

S GSX 30700C-2D . 7,0 16,0 18,0 60 8

ase 5| GSX 30800C-2D . 80 190 - 60 8

S GSX 30900C-2D . 9,0 19,0 21,0 70 10

<—>‘ ‘ GSX 31000C-2D . 10,0 22,0 - 70 10

2| L GSX 31200C-2D . 12,0 26,0 - 75 12

GSX 31600C-2D ° 16,0 32,0 - 90 16

P GSX 32000C-2D ° 20,0 40,0 - 100 20
a0] GSX30000C-2D o * Euro-Lager ° Japan-Lager Qualitat: ACF20

"D Toleranz o
D=3,0 0-0015 | 2o il
30<Ds12 | 0-0020 | _
12,0<D 0 -0,030 Schneic-
o 20 40 60 80 100lénge

B Empfohlene Schnittbedingungen

1. FUr eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.

2. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugeflihrt werden.

3. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.

4. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen
Verhéaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.

5. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale
Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

Schnittdaten Umdrehung  Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub

(min?)  (mm/min') | (min) (mm/min”) | (min) )| (min7) )| (min?)  (mm/min?) | (min")  (mm/min?) | (min?)  (mm/min) | (min?)  (mm/min)
Dc (mm)

1,0 19,600 300 [19,600 300 |19,600 300 [18,300 210 |12,700 130 9,000 80 | 11,000 90 9,000 65
2,0 11,200 410 | 11,200 410 (11,200 410 |10,500 280 7,300 170 5,300 100 6,400 120 5,300 90

4,0 6,400 550 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 150 3,000 120

6,0 4,600 670 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,700 180 2,200 130

8,0 3,400 670 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 180 1,600 130

10,0 2,800 670 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 180 1,300 130

12,0 2,300 670 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 180 1,100 130

16,0 1,700 550 1,700 550 1,700 550 1,600 370 1,100 230 800 140 1,000 150 800 100

20,0 1,350 490 1,350 490 1,350 490 1,300 330 900 210 650 120 800 130 650 90
Standard ~ a@p 1,5Dc 1,0 Dc
Schnitttiefe  ge 0,05 D¢ 0,02 D

B Nutfrasen

Schnittdaten! Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub

(min-') (mm/min") (min™). (mm/min-") (min-) )| (minT) ) (min™). (mm/min') | (min-") (mm/min') | (min-") (mm/min") | (min')  (mm/min")

D. (mm)

1,0 19,600 240 [19,600 300 |19,600 300 [18,300 210 |12,700 130 9,000 80 | 11,000 65 4,500 25
2,0 11,200 320 | 11,200 410 (11,200 410 |10,500 280 7,300 170 5,300 100 6,400 85 2,650 35

4,0 6,400 450 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 100 1,500 50
6,0 4,600 540 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,700 130 1,000 55
8,0 3,400 540 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 130 800 55
10,0 2,800 540 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 130 650 55
12,0 2,300 540 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 130 500 55
16,0 1,700 440 1,700 550 1,700 550 1,600 370 1,100 230 800 140 1,000 110 400 45
20,0 1,350 390 1,350 490 1,350 490 1,300 330 900 210 650 120 800 90 320 40
Standard 3
R 0,2D. 0,5D: 0.2Dc 0,05Dc 0.2Dc

10




GSX Bohrnut-Schaftfraser

GSXSLT 30000C-1,5D

B Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie) B Schaftfraser (in mm)
GSXSLT 3 0100 C - 1,5 D 1500050050060 e

selrie Aqéahl Durchmesser Schneiden- Schne"idlkanten- GSXSLT 30100C-1,5D . 1,0 1,5 2,5 40 4

Zahne ausfiihrung ange GSXSLT 30150C-1,5D . 1,5 2,3 3,3 40 4

e S GSXSLT 30200C-1,5D . 2,0 3,0 4,0 40 4

F GSXSLT 30250C-1,5D . 2,5 38 48 40 4

HSRC HGAJC HGRSC GSXSLT 30300C-1,5D . 3,0 4,5 6,0 45 6

—— GSXSLT 30400C-1,5D . 4,0 6,0 7,5 45 6

GSXSLT 30500C-1,5D . 5,0 7,5 9,5 50 6

GSXSLT 30600C-1,5D . 6,0 9,0 - 50 6

I ) GSXSLT 30700C-1,5D . 7,0 11,0 13,0 60 8

& I E %”I GSXSLT 30800C-1,5D . 8,0 12,0 - 60 8

- — GSXSLT 30900C-1,5D . 9,0 14,0 16,0 70 10

¢ ‘ GSXSLT 31000C-1,5D . 10,0 15,0 - 70 10

( ] L GSXSLT 31200C-1,5D . 12,0 18,0 - 75 12

Dralwinkel GSXSLT 31600C-1,5D ° 16,0 24,0 - 90 16
Durchmesser - * Euro-Lager ° Japan-Lager Qualitat: ACF20

Schneidacke 40- GSXSLT30000C-1,5D
%0 B Empfohlene Schnittbedingungen
D<3.0 0 -0.015 | 20
3,0<Ds<12 0-0020 | s. Seite 10
12,0<D 0 -0,030 Schneld

o 20 40 60 80 100nge

B Schulterfrasen

Schnittdat Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
chnitidaten (min)  (mm/min?) | (min?)  (mm/min) | (min?)  (mm/min?) | (min?)  (mm/min?) | (min?)  (mm/min) [ (min?)  (mm/min?) [ (min) in) | (min) /min”!

Dc (mm)

1,0 19,600 300 [19,600 300 |[19,600 300 [18,300 210 [12,700 130 [ 9,000 80 11,000 90 9,000 65
2,0 11,200 410 | 11,200 410 (11,200 410 |10,500 280 7,300 170 | 5,300 100 6,400 120 | 5,300 90

4,0 6,400 550 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 3,000 140 3,600 150 3,000 120

6,0 4,600 670 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,700 180 2,200 130

8,0 3,400 670 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 180 1,600 130

10,0 2,800 670 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 180 1,300 130

12,0 2,300 670 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 180 1,100 130

16,0 1,700 550 1,700 550 1,700 550 1,600 370 1,100 230 800 140 1,000 150 800 100
Standard @ 1,5Dc 1,0 D¢
Schnitttiefe @ 0,05Dc 0,02 Dc

B Nutfrasen

Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
(min")  (mm/min?) | (min") (mm/min?) | (min?)  (mm/min?) | (min")  (mMm/min?) | (min")  (mMm/min?) | (min?')  (mm/min?) | (min) in') | (min") int

Schnittdaten|

Dc (mm)

1,0 19,600 240 |[19,600 300 |19,600 300 |18,300 210 |12,700 130 | 9,000 80 11,000 65 | 4,500 25
2,0 11,200 320 | 11,200 410 (11,200 410 |10,500 280 7,300 170 | 5,300 100 6,400 85 | 2,650 35

4,0 6,400 450 6,400 550 6,400 550 6,000 370 4,200 230 | 3,000 140 3,600 100 1,500 50
6,0 4,600 540 4,600 670 4,600 670 4,300 460 3,000 270 2,200 170 2,700 130 1,150 55
8,0 3,400 540 3,400 670 3,400 670 3,200 460 2,200 270 1,600 170 2,000 130 800 55
10,0 2,800 540 2,800 670 2,800 670 2,600 460 1,800 270 1,300 170 1,600 130 650 55
12,0 2,300 540 2,300 670 2,300 670 2,200 460 1,500 270 1,100 170 1,300 130 500 55
16,0 1,700 440 1,700 550 1,700 550 1,600 370 1,100 230 800 140 1,000 110 400 45
Standard ~ @p
B 0,2D. 0,5D: 02D 0,05D. 02D

B Bohrnutfrasen

Schnittdaten| Umdrehung  Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub
; i)

(min)  (mm/min) | (min) (mm/min”) | (min')  (mm/min?) [ (min?)  (mm/min?) | (min')  (mm/min?) [ (min?)  (mm/mint) | (min) )| (min?)

Dc (mm)

1,0 19,600 70 | 19,600 90 |19,600 90 | 18,300 60 12,700 40 9,000 25 11,000 20 4,500 10
2,0 11,200 90 |[11,200 130 [11,200 130 | 10,500 80 7,300 50 5,300 30 6,400 25 2,650 15

4,0 6,400 130 6,400 160 6,400 160 6,000 110 4,200 70 3,000 40 3,600 30 1,500 20
6,0 4,600 160 4,600 200 4,600 200 4,300 130 3,000 80 2,200 50 2,700 40 1,150 20
8,0 3400 160 3,400 200 3,400 200 3,200 130 2,200 80 1,600 50 2,000 40 800 20
10,0 2,800 160 2,800 200 2,800 200 2,600 130 1,800 80 1,300 50 1,600 40 650 20
12,0 2,300 160 2,300 200 2,300 200 2,200 130 1,500 80 1,100 50 1,300 40 500 20
16,0 1,700 130 1,700 160 1,700 160 1,600 110 1,100 70 800 40 1,000 85 400 15

11




GSX Schaftfraser
GSX 40000C-1,5D

u Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie)

GSX40100C -1,5D

Il Schaftfraser

(in mm)

Selrie Anzlahl Durchrlnesser Schnslbiden- Schneic‘lkanten» GSX 40100C-1,5D * 1,0 1,5 2,5 40 4
Zahne ausfiihrung lange GSX 40150C-1,5D . 1,5 2,3 3,3 40 4
_ GSX 40200C-1,5D . 2,0 3,0 4,0 40 4
SencricerDan GSX 40250C-1,5D . 2,5 38 48 40 4
55 | 60 | 65 GSX 40300C-1,5D . 3,0 45 6,0 45 6
LRGLRCIERY GSX 40350C-1,5D . 3,5 53 6,8 45 6
* L GSX 40400C-1,5D . 4,0 6,0 75 45 6
GSX 40450C-1,5D . 4,5 6,8 8,3 50 6
[ GSX 40500C-1,5D . 5,0 7,5 9,5 50 6
f E g GSX 40550C-1,5D . 55 83 103 50 6
GSX 40600C-1,5D . 6,0 9,0 - 50 6
‘ GSX 40700C-1,5D . 7,0 11,0 13,0 60 8
GSX 40800C-1,5D . 8,0 13,0 - 60 8
GSX 40900C-1,5D . 9,0 14,0 16,0 70 10
Durchmesser {mm) GSX 41000C-1,5D . 10,0 15,0 - 70 10
Draliwinkel -Schneidecke 4of GSX40000C-1.5D GSX 41200C-1,5D D 12,0 18,0 - 75 12
30 s @ 4 GSX 41400C-1,5D ° 14,0 21,0 24,5 90 16
D=3,0 0-0015 | 2° - GSX 41500C-1,5D ° 15,0 23,0 26,5 90 16
30<Ds12 | 00,020 | 10 S GSX 41600C-1,5D o 160 24,0 - 90 16
12,0<D 00030 | LF e rodE GSX 42000C-1,5D o 200 300 = 100 20
* Euro-Lager ° Japan-Lager Qualitat: ACF20
B Empfohlene Schnittbedingungen
s. Seite 13
B Schulterfrasen
Schnitt-|Umdrehung  Vorschub |Umdrehung  Vorschub  [Umdrehung  Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub
Do (mm) daten | (min')  (mm/min') | (min') (mm/min) | (min?) (i in') | (min) in") | (min')  (mm/min?) | (min')  (mm/min?) | (min?)  (mm/min?) | (min?)  (mm/min)
1,0 24,000 470 |24,000 470 |[24,000 470 21,000 290 |14,500 180 [10,500 120 |12,600 120 |10,500 85
2,0 12,800 570 | 12,800 570 [12,800 570 |12,000 380 8,300 230 6,000 150 7,200 160 6,000 110
4,0 6,800 730 6,800 730 6,800 730 5,400 490 4,400 300 3,200 200 3,800 210 3,200 130
6,0 4,600 780 4,600 780 4,600 780 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,650 220 2,200 150
8,0 3,400 780 3,400 780 3,400 780 3,200 520 2,200 320 1,600 210 2,000 220 1,600 150
10,0 2,800 780 2,800 780 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,600 220 1,300 150
12,0 2,300 780 2,300 780 2,300 780 2,200 520 1,500 320 1,100 210 1,300 220 1,100 150
16,0 1,700 560 1,700 560 1,700 560 1,600 420 1,100 280 800 170 1,000 180 800 120
20,0 1,350 600 1,350 600 1,350 600 1,300 380 900 260 650 150 800 160 650 100
Standard  @p 1 ,5 Dc 1 ,0 Dc
Schnitttiefe  ae 0,05Dc¢ 0,02 D.
B Schulterfrasen (HSC Bearbeitung)
Schnitt- |[Umdrehung  Vorschub |Umdrehung ~ Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
De (mm) el (min-') (mm/min") (min™). (mm/min-') (min-) in®) | (min) in') (min™). (mm/min") | (min-") (mm/min”) | (min") (mm/min") | (min)  (mm/min’")
1,0 60,000 1,200 | 60,000 1,200 [60,000 1,200 |60,000 850 [ 60,000 720 (48,000 500 [32,000 300 - -
2,0 47,800 2,200 | 47,800 2,200 |47,800 2,200 |47,800 1,600 |39,800 1,200 (31,800 900 (15,900 400 - -
4,0 23,900 2,600 | 23,900 2,600 [23,900 2,600 |23,900 1,900 [19,900 1,400 |15,900 1,100 | 8,000 490 - =
6,0 16,000 2,700 | 16,000 2,700 | 16,000 2,700 [16,000 2,000 | 13,300 1,500 [10,600 1,200 | 5,300 520 - -
8,0 12,000 2,700 | 12,000 2,700 | 12,000 2,700 |12,000 2,000 {10,000 1,500 [ 8,000 1,200 | 4,000 520 - -
10,0 9,600 2,700 9,600 2,700 [ 9,600 2,700 | 9,600 2,000 | 8,800 1,500 [ 6,400 1,200 | 3,200 520 - =
12,0 8,000 2,700 | 8,000 2,700 | 8,000 2,700 | 8,000 2,000 [ 6700 1,500 | 5300 1,200 | 2,700 520 - -
16,0 6,000 2,200 | 6,000 2,200 | 6,000 2,200 | 6,000 1,600 [ 5,000 1,200 | 4,000 900 | 2,000 450 - -
20,0 4,800 2,000 4,800 2,000 | 4,800 2,000 [ 4,800 1,400 | 4,000 1,100 | 3,200 750 1,600 380 - -
Standard @ 1,5Dc 1,0Dc
Schnitttiefe  @e 0,05Dc 0,02Dc
B Nutfrasen
Schnitt- |[Umdrehung  Vorschub |Umdrehung  Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
D: (mm) Caeg (min-') (mm/min") (min™). (mm/min-') (min'!) ( in®) | (min) in) (min™). (mm/min") | (min‘") (mm/min”) | (min"") (mm/min") | (min')  (mm/min’")
1,0 24,000 380 |24,000 470 [24,000 470 [21,000 290 |14,500 180 [10,500 120 |12,600 85 5200 30
2,0 12,800 460 [12,800 570 |12,800 570 (12,000 380 8,300 230 6,000 150 7,200 110 3,000 40
4,0 6,800 580 6,800 730 6,800 730 5,400 490 4,400 300 3,200 200 3,800 130 1,600 55
6,0 4,600 620 4,600 780 4,600 780 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,650 160 1,100 65
8.0 3,400 620 3,400 780 3,400 780 3,200 520 2,200 320 1,600 210 2,000 160 800 65
10,0 2,800 620 2,800 780 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,600 160 650 65
12,0 2,300 620 2,300 780 2,300 780 2,200 520 1,500 320 1,100 210 1,300 160 500 65
16,0 1,700 520 1,700 560 1,700 560 1,600 420 1,100 280 800 170 1,000 130 400 55
20,0 1,350 480 1,350 600 1,350 600 1,300 380 900 260 650 150 800 110 320 50
Stancordig 100 0,2D: 0,5D. 0,2D. 0,05D. 0,2D.
Schnitttiefe  @e
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GSX Schaftfraser
GSX 40000S-2D

W Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie) B Schaftfraser (in mm)
GSX40100S-2D o AMNL e w0 b b eo

Serie Zahl  Durchmesser Schneiden-  Schneidkanten- GSX 40100S-2D . 1,0 2,5 35 40 4

der Zahne ausfiihrung lange GSX 40150S-2D 0 1,5 3,8 4,8 40 4

. . GSX 40200S-2D . 2,0 5,0 6,0 40 4

T e B, GSX 40250S-2D . 25 6.3 7.3 40 4

55 | 60 | 65 |25 GSX 40300S-2D . 3,0 75 9,0 45 6

HRG| HRG| RC| & & GSX 40350S-2D . 35 88 10,0 45 6

GSX 40400S-2D . 40 11,0 14,0 45 6

GSX 40450S-2D . 45 1,3 12,8 50 6

3 e — GSX 40500S-2 D . 5,0 13,0 19,6 50 6

~. —————— GSX 40550S-2D . 55 13,0 19,6 50 6

~ GSX 40600S-2D . 6,0 13,0 - 50 6

’ ' GSX 40700S-2D . 7,0 16,0 21,1 60 8

~— GSX 40800S-2D . 8,0 19,0 - 60 8

Draiiwinkel %2 L GSX 40900S-2D . 9,0 19,0 24,1 70 10

B GSX 41000S-2D . 10,0 22,0 - 70 10

Durchmesser GSX 41200S-2D . 12,0 26,0 = 75 12

Sormoidecke o (35X400005-20 GSX 41600S-2D . 16,0 32,0 - 90 16

Deso 0 0015 | o GSX 42000S-2 D . 20,0 40,0 - 100 20
3,0<Ds12 0-0,020 | o * Euro-Lager ° Japan-Lager Qualitat: ACF20

12,0<D 0 -0,030 Sehneic,
o 20 40 60 80 100linge

B Empfohlene Schnittbedingungen

. Fiir eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.

. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefiihrt werden.

. Die Nassbearbeitung wird fir rostfreien Stahl, hitzebesténdige- und Titan-Legierungen empfohlen.

. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen
Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.

. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale
Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

HBON -

[$)]

B Schulterfrasen

Schnittdat Umdrehung Vorschub |Umdrehung Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub
chnittaaten (min)  (mm/min) | (min) (mm/min”) | (min')  (mm/min?) [ (min?)  (mm/min?) | (min')  (mm/min?) [ (min?)  (mm/min') | (min) in) | (min) /mint

Dc (mm)

1,0 22,000 360 |22,000 360 (22,000 360 |19,000 220 (13,000 140 | 9,500 90 | 11,300 90 | 9,500 65
2,0 11,500 440 | 11,500 440 (11,500 440 |11,000 290 7,500 180 | 5,400 110 6,500 120 | 5,400 85

4,0 6,000 560 | 6,000 560 | 6,000 560 | 5800 370 | 4,000 230 |[2900 150 | 3,400 160 | 2,900 100

6,0 4200 600 | 4,200 600 | 4,200 600 | 4,000 400 | 2,700 240 | 2,000 160 | 2,400 170 | 2,000 120

8,0 3,000 600 | 3,000 600 | 3,000 600 | 2,800 400 | 2000 240 | 1450 160 | 1,800 170 | 1,450 120

10,0 2,500 600 | 2,500 600 | 2,500 600 | 2,350 400 | 1,600 240 [ 1,200 160 | 1,450 170 | 1,200 120

12,0 2100 600 | 2,100 600 | 2,700 600 | 2,000 400 | 1,350 240 | 1,000 160 | 1,200 170 | 1,000 120

16,0 1,500 500 1,500 500 | 1,500 500 | 1,450 320 | 1,000 210 750 130 900 140 750 90

20,0 1,200 460 1200 460 | 1,200 460 | 1,150 290 800 200 600 110 700 120 600 75

Standard  ap 2,0 Dc

Schnitttiefe  a. | 0,03D. | 0,01 D

B Nutfrasen

Schnittdaten| Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
} )

(min-') (mm/min") (min*) (mm/min-") (min-') (mm/min-") (min™) (mm/min-") (min) (mm/min') | (min-") (mm/min7) | (min-") )| (min?)

D. (mm)

1,0 22,000 360 |22,000 360 (22,000 360 |19,000 220 (13,000 140 | 9,500 90 | 11,300 90 | 9,500 65
2,0 11,500 440 | 11,500 440 (11,500 440 |11,000 290 7,500 180 | 5,400 110 6,500 120 | 5,400 85

4,0 6,000 560 6,000 560 6,000 560 5,800 370 4,000 230 2,900 150 3,400 160 | 2,900 100
6,0 4,200 600 4,200 600 4,200 600 4,000 400 2,700 240 2,000 160 2,400 170 | 2,000 120
8,0 3,000 600 3,000 600 3,000 600 2,800 400 2,000 240 1,450 160 1,800 170 1,450 120
10,0 2,500 600 2,500 600 2,500 600 2,350 400 1,600 240 1,200 160 1,450 170 1,200 120
12,0 2,100 600 2,100 600 2,100 600 2,000 400 1,350 240 1,000 160 1,200 170 1,000 120
16,0 1,500 500 1,500 500 1,500 500 1,450 320 1,000 210 750 130 900 140 750 90
20,0 1,200 460 1,200 460 1,200 460 1,150 290 800 200 600 110 700 120 600 75
Standard @ 1,5Dc
Schnitttiefe ae 0,02 D.
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GSX Schaftfraser

GSX 40000C-2D

B Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie) B Schaftfraser (inmm)
GSX40100C-2D _ AMNe e e v v e
Serie Anzahl  Durchmesser Schr]_e'iden- Schneidkanten- GSX 40100C-2D ° 1,0 2,0 3,0 40 4
Zahne ausfiihrung lénge GSX 40150C-2D . 1,5 3,0 4,0 40 4
_ GSX 40200C-2D . 2,0 4,0 5,0 40 4
SencricerDan GSX 40250C-2D . 2,5 5.0 6,0 40 4
55 | 60 | 65 GSX 40300C-2D . 3,0 6,0 7.5 45 6
LRCIIRGIERG GSX 40350C-2D . 3,5 7,0 8,5 45 6
°_|Lo GSX 40400C-2D . 4,0 8,0 9,5 45 6
GSX 40450C-2D . 4,5 9,0 10,5 50 6
S oy GSX 40500C-2D . 5,0 10,0 12,0 50 6
1}- 5] i GSX 40550C-2D . 55 110 130 50 6
- GSX 40600C-2D . 6,0 12,0 - 50 6
,_”.‘ GSX 40700C-2D . 7,0 14,0 16,0 60 8
Le L GSX 40800C-2D . 8,0 16,0 - 60 8
! GSX 40900C-2D . 9,0 18,0 20,0 70 10
-I Durchmesser ) GSX 41000C-2D . 10,0 20,0 - 70 10
Drallwinkel - Schneidecke 4oj GSX40000C-2D GSX 41200C-2D * 12,0 24,0 - 75 12
_ 30 150 20 n 0 GSX 41400C-2 D ° 14,0 28,0 31 ,5 90 16
D30 00015 | 20 | GSX 41500C-2D o 150 300 335 90 16
3,0<D<12 0 -0,020 | 10 ! GSX 41600C-2D . 16,0 32,0 - 90 16
12,0<D 0 -0,030 ; iy GSX 42000C-2D . 20,0 40,0 = 100 20
o 20 40 60 80 100 lange
* Euro-Lager ° Japan-Lager Qualitat: ACF20

B Empfohlene Schnittbedingungen

s. Seite 15w

B Schulterfrasen

Schnitt- |[Umdrehung  Vorschub  |Umdrehung ~ Vorschub |Umdrehung  Vorschub |Umdrehung  Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub
D: (mm) daten | (min) ~ (mm/min) | (min) (mm/min) | (min?) (i in') | (min) in') | (min")  (mm/min”?) | (min')  (mm/min?) | (min?)  (mm/min?) | (min?)  (mm/min)
1,0 24,000 470 |24,000 470 |[24,000 470 21,000 290 |14,500 180 [10,500 120 |12,600 120 | 10,500 85
2,0 12,800 570 | 12,800 570 [12,800 570 |12,000 380 8,300 230 6,000 150 7,200 160 6,000 110
4,0 6,800 730 6,800 730 6,800 730 5,400 490 4,400 300 3,200 200 3,800 210 3,200 130
6,0 4,600 780 4,600 780 4,600 780 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,650 220 2,200 150
8,0 3,400 780 3,400 780 3,400 780 3,200 520 2,200 320 1,600 210 2,000 220 1,600 150
10,0 2,800 780 2,800 780 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,600 220 1,300 150
12,0 2,300 780 2,300 780 2,300 780 2,200 520 1,500 320 1,100 210 1,300 220 1,100 150
16,0 1,700 560 1,700 560 1,700 560 1,600 420 1,100 280 800 170 1,000 180 800 120
20,0 1,350 600 1,350 600 1,350 600 1,300 380 900 260 650 150 800 160 650 100
Standard  ap 1,5 Dc 1,0 Dc
Schnitttiefe g, 0,05Dc 0,02 D

B Schulterfrasen (HSC Bearbeitung)

Schnitt- |Umdrehung  Vorschub |Umdrehung  Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
D (mm) datey (min")  (mm/min”) | (min"") (mm/min) | (min?) (i in') | (min) in") | (min')  (mm/min”?) | (min')  (mm/min?) | (min?)  (mm/min?) | (min?)  (mm/min)

1,0 60,000 1,200 | 60,000 1,200 [60,000 1,200 |60,000 850 | 60,000 720 |48,000 500 | 32,000 300 = =
2,0 47,800 2,200 | 47,800 2,200 47,800 2,200 |47,800 1,600 [39,800 1,200 (31,800 900 | 15,900 400 — -
4,0 23,900 2,600 | 23,900 2,600 [23,900 2,600 |23,900 1,900 [19,900 1,400 [15,900 1,100 | 8,000 490 - =
6,0 16,000 2,700 | 16,000 2,700 | 16,000 2,700 |16,000 2,000 | 13,300 1,500 {10,600 1,200 | 5,300 520 - -
8,0 12,000 2,700 | 12,000 2,700 |12,000 2,700 |12,000 2,000 | 10,000 1,500 [ 8,000 1,200 | 4,000 520 = =

10,0 9,600 2,700 9,600 2,700 | 9,600 2,700 | 9,600 2,000 | 8,800 1,500 | 6,400 1,200 | 3,200 520 - -
12,0 8,000 2,700 8,000 2,700 | 8,000 2,700 | 8,000 2,000 | 6,700 1,500 | 5,300 1,200 [ 2,700 520 - -
16,0 6,000 2,200 6,000 2,200 | 6,000 2,200 | 6,000 1,600 | 5,000 1,200 | 4,000 900 | 2,000 450 - -
20,0 4,800 2,000 | 4,800 2,000 | 4,800 2,000 | 4,800 1,400 | 4,000 1,100 | 3,200 750 | 1,600 380 - -
Standard  ap 1,5Dc 1‘0, D
Schnitttiefe  ae 0,05D. 0,02 D,

B Nutfrasen

Schnitt- |lUmdrehung  Vorschub |Umdrehung ~ Vorschub |Umdrehung  Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub

D (mm) datcy (min")  (mm/min”) | (min) (mm/min?) | (min?) (i in') | (min) in") | (min')  (mm/min?) | (min')  (mm/min?) | (min?)  (mm/min?) | (min?)  (mm/min)
1,0 24,000 380 |24,000 470 |[24,000 470 |21,000 290 [14,500 180 [10,500 120 | 12,600 85 5,200 30
2,0 12,800 460 [12,800 570 [12,800 570 [12,000 380 8,300 230 6,000 150 7,200 110 3,000 40
4,0 6,800 580 6,800 730 6,800 730 5,400 490 4,400 300 3,200 200 3,800 130 1,600 55
6,0 4,600 620 4,600 780 4,600 780 4,300 520 3,000 320 2,200 210 2,650 160 1,100 65
8,0 3,400 620 3,400 780 3,400 780 3,200 520 2,200 320 1,600 210 2,000 160 800 65
10,0 2,800 620 2,800 780 2,800 780 2,600 520 1,800 320 1,300 210 1,600 160 650 65
12,0 2,300 620 2,300 780 2,300 780 2,200 520 1,500 320 1,100 210 1,300 160 500 65
16,0 1,700 520 1,700 560 1,700 560 1,600 420 1,100 280 800 170 1,000 130 400 55
20,0 1,350 480 1,350 600 1,350 600 1,300 380 900 260 650 150 800 110 320 50

S | & 0,2D: 0,5D. 0,2D. 0,05D. 0,2D.
Schnitttiefe  @e
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GSX Schaftfraser
GSX 40000C-3D

W Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie)

GSX40100C-3D

'
Serie

' ' ' '
Anzahl  Durchmesser Schneiden- Schnle"idkanten-
ldnge

Zéhne ausfiihrung

Geharteter Stahl | |

oD h)|
]

Drallwinkel

wl

Schneidecke

15D 2D 3D 4D

D<3,0 0 -0015 | =20 |
3,0<D<12 0-0,020 | .,
12,0<D 0-003 | | — Scheig

m Empfohlene Schnittbedingungen

BWON =

Il Schaftfraser

(in mm)

GSX 40100C-3D . 1,0 3,0 4,0 40 4
GSX 40150C-3D 0 1,5 4.5 55 40 4
GSX 40200C-3D . 2,0 6,0 7,0 40 4
GSX 40250C-3D J 2,5 7,5 8,5 40 4
GSX 40300C-3D . 3,0 9,0 10,5 50 6
GSX 40400C-3D o 4,0 12,0 13,5 50 6
GSX 40500C-3 D . 5,0 15,0 17,0 50 6
GSX 40600C-3D 0 6,0 18,0 = 50 6
GSX 40800C-3D . 8,0 24,0 - 70 8
GSX 41000C-3D . 10,0 30,0 = 90 10
GSX 41200C-3D . 12,0 36,0 - 90 12
GSX 41600C-3D . 16,0 48,0 = 110 16
GSX 42000C-3 D ° 20,0 60,0 = 120 20

* Euro-Lager ° Japan-Lager

Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.

5. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale

Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

. Fur eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.
. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefiihrt werden.
. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.
. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen

Qualitat: ACF20

. Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
Schnittdaten| ™ ity -~ mmimin) | min?) - mmimint | min?y - @mmint) | minty - @miminy | minty - @miminty | in?y - @miminy | mint i (min-") in)
D. (mm)
1,0 21,000 360 |21,000 360 (21,000 360 |19,000 220 (13,000 140 9,000 90 |10,500 90 9,000 65
2,0 10,500 360 [10,500 360 |10,500 360 9,600 290 7,500 180 4,500 110 5200 120 4,500 85
4,0 5,200 500 5,200 500 5,200 500 4,800 370 4,000 280 2,250 150 2,600 160 2,250 100
6,0 3,500 560 3,500 560 3,500 560 3,200 400 2,700 300 1,500 160 1,700 170 1,500 120
8,0 2,600 520 2,600 520 2,600 520 2,400 400 2,000 300 1,100 160 1,300 170 1,100 120
10,0 2,100 500 2,100 500 2,100 500 1,900 400 1,600 300 950 160 1,000 160 900 120
12,0 1,750 500 1,750 500 1,750 500 1,600 400 1,350 300 750 150 850 160 750 120
16,0 1,300 420 1,300 420 1,300 420 1,200 330 1,000 260 550 120 650 140 550 100
20,0 1,050 380 1,050 380 1,050 380 950 290 800 230 450 110 500 120 450 90
Standard @ 2,5 Dc 2,0Dc
Schnitttiefe @ 0,03 Dc | 0,02Dc

B Nutfrasen

Schnittd Umdrehung Vorschub |Umdrehung  Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub [Umdrehung Vorschub |Umdrehung Vorschub
chnittdaten| (min)  (mm/min) | (min") (mm/min”) | (min')  (mm/min?) [ (min?)  (mm/min?) | (min?)  (mm/min?) [ (min?)  (mm/mint) | (min) in") | (min) /min-t
Dc (mm)
1,0 16,600 140 |[16,600 140 |16,600 140 |[15500 100 |10,500 100 | 7,500 70 9,400 60 3,750 20
2,0 9,500 160 9,500 160 9,500 160 9,000 180 6,200 120 4,500 90 5,200 80 2,250 30
4,0 5,200 160 5,200 180 5200 180 4,800 160 3,400 110 2,200 65 2,600 70 1,250 25
6,0 3,500 160 3,500 200 3,500 200 3,200 160 2,550 120 1,500 65 1,700 70 950 25
8,0 2,600 160 2,600 200 2,600 200 2,400 160 1,900 120 1,100 65 1,300 70 700 25
10,0 2,100 160 2,100 200 2,100 200 1,900 160 1,500 120 900 65 1,000 70 550 25
12,0 1,750 160 1,750 200 1,750 200 1,600 160 1,250 120 750 65 850 70 450 25
16,0 1,300 160 1,300 200 1,300 200 1,200 160 950 120 550 65 650 70 350 25
20,0 1,060 160 1,050 200 1,050 200 950 160 750 120 450 65 500 70 280 25
B 0,1Dc 0,2Dc 0,05Dc 0,1D;
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GSX Schaftfraser

GSX 40000C-4D

B Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie)

GSX40100C-4D

'
Serie

' ' ' '
Anzahl  Durchmesser Schneiden- ~ Schneidkanten-
a lange

Zéhne

ausfiihrung

Gehérteter Stahl

Stahl

« | Rostfreier

Hl Schaftfraser (in mm)

GSX 40100C-4D . 1,0 4,0 5,0 40 4

GSX 40150C-4D . 1,5 6,0 7,0 40 4

GSX 40200C-4D . 2,0 8,0 9,0 40 4

GSX 40250C-4D c 2,5 10,0 11,0 50 4

GSX 40300C-4D . 3,0 12,0 13,5 50 6

GSX 40400C-4D 0 4,0 16,0 17,5 50 6

GSX 40500C-4D . 5,0 20,0 22,0 60 6

GSX 40600C-4D o 6,0 24,0 = 60 6

=T GSX 40800C-4D . 8,0 32,0 - 80 8
EI GSX 41000C-4D c 10,0 40,0 = 90 10
= GSX 41200C-4D . 12,0 48,0 - 100 12
GSX 41600C-4D o 16,0 64,0 = 120 16

GSX 42000C-4D ° 20,0 80,0 - 140 20

Drallwinkel

N

Schneidecke

Durchmesser

(mm)

40

30
15D 2D

D<3,0 0 -0,015 20
3,0<D<12 0-0,020 | .,
12,0<D 0 -0,030

GSX40000C-4D

D 4D

Schneid-
kanten-

o 20 40

60

100 lénge

B Empfohlene Schnittbedingungen

1. Fur eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.
2. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugeflihrt werden.
3. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.

4. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen

Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.
5. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale
Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

* Euro-Lager ° Japan-Lager

Qualitat: ACF20

=

Umdrehung  Vorschub

Umdrehung

Vorschub

Schnittdaten|™inty ~ mmmin) | min?y - mmimin) ”'??m"g VorSCh'Ub) U"(';rﬁnl;ng L U"(‘:\r:\r-"l;ng (x"n,'s/fnr}ﬂﬁ) Ur?%ﬁn‘;ng (ﬁnﬁﬁg) U'?f;'ﬁ-\?"g (X‘mﬁﬁ) Unzmn‘;ng (ms/;hi:g)
D. (mm)

1,0 9,000 140 9,000 140 9,000 140 7,000 80 6,500 60 4,500 40 5,400 40 4,500 40

2,0 4,500 140 4,500 140 4,500 140 3,500 100 3,200 80 2,300 55 2,700 55 2,300 40

4,0 2,250 200 2,250 200 2,250 200 1,750 120 1,600 100 1,200 60 1,350 50 1,200 35

6,0 1,500 250 1,500 250 1,500 250 1,150 160 1,050 140 800 65 900 45 800 35

8,0 1,100 220 1,100 220 1,100 220 850 160 800 130 600 65 660 45 600 85)

10,0 900 210 900 210 900 210 700 140 650 120 460 65 540 45 460 35

12,0 750 200 750 200 750 200 580 140 520 110 400 65 450 45 400 35

16,0 550 170 550 170 550 170 440 120 400 95 300 55 330 45 300 85)

20,0 450 150 450 150 450 150 350 100 320 80 240 50 270 45 240 35
Standard  ap 3,5 Dc 3,0 Dc
Schnitttiefe @, 23: 0,05Dc 23 oder 28: 0,08 D. 28:0,1D¢ 0,02 D.
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GSX Antivibrations-Schaftfraser

GSXVL 4000-2,5D

Il Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie)

Serle Antl

Anzahl Durchmesser
Vibration ~ Zahne

Gehérteter Stahl

i =g (& |2 8
2o(55|%_|=5 E_ 45-] 55- ] 60- | & _
S5|55| 95| 20|55 55 | 60 | 65 |35
55|85 85|85 |28 vre| Hro|HRe| €5

Schneldkamen
lange

Il Schaftfraser (in mm)
GSXVL 4020-2,5D erhaltlich 01/2012 4
GSXVL 4030-2,5D erhaltlich 01/2012 3,0 8 9,5 50 6
GSXVL 4040-2,5D erhaltlich 01/2012 4,0 10 11,5 50 6
GSXVL 4050-2,5D erhaltlich 01/2012 5,0 13 14,5 60 6
GSXVL 4060-2,5D erhéltlich 01/2012 6,0 15 - 60 6
GSXVL 4070-2,5D erhaltlich 01/2012 7,0 18 20,0 70 8
GSXVL 4080-2,5D erhaltlich 01/2012 8,0 20 — 80 8
GSXVL 4090-2,5D erhaltlich 01/2012 9,0 23 25,0 90 10
GSXVL 4100-2,5D erhaltlich 01/2012 10,0 25 - 90 10
GSXVL 4110-2,5D erhaltlich 01/2012 11,0 28 30,5 90 12
GSXVL 4120-2,5D erhaltlich 01/2012 12,0 30 - 90 12
GSXVL 4140-2,5D erhaltlich 01/2012 14,0 35 37,5 110 16
GSXVL 4150-2,5D erhaltlich 01/2012 15,0 38 41,0 110 16
GSXVL 4160-2,5D erhaltlich 01/2012 16,0 40 - 115 16
GSXVL 4180-2,5D erhaltlich 01/2012 18,0 45 48,0 120 20
GSXVL 4200-2,5D erhaltlich 01/2012 20,0 50 — 125 20

Drallwinkel = Schneidecke

Schneid
kanten

60 80

100 lange

B Empfohlene Schnittbedingungen

1. FUr eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.

2. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefiihrt werden.
3. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.
4

. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen

Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.
5. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale
Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

. Umdrehung  Vorschub | L 9 hub |t Vorschub |Umdrehung  Vorschub [Umdrehung  Vorschub
Schnittdaten (mr;"l;ng (m(;n%i:") (min")  (mm/min) | (min) (m(::lslmi:") r?mri?wl;ng (m?'rrlslmi:") Tmr;"l;ng (m?nrsl;ilr‘\")
Dc (mm)
2,0 9,000 720 | 6,000 430 4,000 320 5,500 320 2,600 120
4,0 6,600 800 | 4,500 450 3,000 380 4,000 320 2,000 120
6,0 4,800 960 | 3,000 480 2,500 380 3,000 480 1,200 120
8,0 3,600 1,000 | 2,200 610 2,000 400 2,000 520 1,000 140
10,0 2,800 1,000 1,800 610 1,500 400 1,700 550 800 160
12,0 2,400 950 | 1,500 550 1,200 380 1,500 500 700 140
14,0 2,200 880 | 1,300 490 1,000 360 1,200 430 600 130
16,0 1,800 650 1,100 420 800 300 1,000 360 500 120
18,0 1,600 580 1,000 360 750 270 900 340 450 110
20,0 1,400 500 900 330 700 250 820 300 400 100
1,5 D¢
Standard ~ @p 7
ce 0,1Dc 0,05 Dc 0,1 D¢ 0,05 D.
e 1.0D. 2D 0,3D. 0,2D.
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GSX Antivibrations-Schaftfraser

GSXVL 4000-R-2,5D

Il Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie)

GSXVL4030-R02-2,5D IS\ ———-

Sene

Antl

Anzahl Dur

ch-

Vibration Z&hne messer

Eckenradlus

Schneldkanten

W Schaftfréaser

lange

(in mm)

40°
437

Drallwinkel

I} — % | Gehérteter Stahl | 5 2| 2
< =l [2 |2 o ] =]
So| 58| T _|==|8 [45-[55-]60-|& 3| 2|s5| =
@ —
25|22/ 25| 24|35 > | 0 | &5 35 i Flss &
55| 28| 3% | 28|25 | HRC| HRC| HRC| &4 6|z (28 o
5T Yy
# <
e ‘afI <
I}
— £ .
ez
L
|
(mm)

GSXVL4000-R-2,5D

o 20 40 60 80

100 lénge

GSXVL 4030-R02-2,5D  erhaltiich 01/2012 8 9,5 6
GSXVL 4030-R05-2,5D _erhaltiich 01/2012 3,0 0,5 8 95 50 6
GSXVL 4040-R02-2,5D  erhaltiich 01/2012 4,0 0,2 10 50 6
GSXVL 4040-R05-2,5D  erhaltlich 01/2012 4,0 0,5 10 50 6
GSXVL 4040-R10-2,5D _erhaltiich 01/2012 4,0 1,0 10 50 6
GSXVL 4050-R02-2,5D  erhaltiich 01/2012 5,0 0,2 13 60 6
GSXVL 4050-R05-2,5D  erhaltiich 01/2012 5,0 0,5 13 60 6
GSXVL 4050-R10-2,5D erhaltiich 01/2012 5,0 1,0 13 60 6
GSXVL 4060-R03-2,5D  erhaltiich 01/2012 6,0 0,3 15 — 60 6
GSXVL 4060-R05-2,5D  erhaltlich 01/2012 6,0 0,5 15 - 60 6
GSXVL 4060-R10-2,5D  erhaltiich 01/2012 6,0 1,0 15 - 60 6
GSXVL 4060-R15-2,5D erhaltlich 01/2012 6,0 i85 15 = 60 6
GSXVL 4080-R03-2,5D  erhaltiich 01/2012 8,0 0,3 20 - 80 8
GSXVL 4080-R05-2,5D  erhaltiich 01/2012 8,0 0,5 20 - 80 8
GSXVL 4080-R10-2,5D  erhaltiich 01/2012 8,0 1,0 20 — 80 8
GSXVL 4080-R15-2,5D  erhaltlich 01/2012 8,0 1,5 20 - 80 8
GSXVL 4080-R20-2,5D _erhaltiich 01/2012 8,0 2,0 20 - 80 8
GSXVL 4100-R03-2,5D  erhaltlich 01/2012 10,0 0,3 25 = 90 10
GSXVL 4100-R05-2,5D  erhaltiich 01/2012 10,0 0,5 25 - 90 10
GSXVL 4100-R10-2,5D  erhaltiich 01/2012 10,0 1,0 25 - 90 10
GSXVL 4100-R15-2,5D  erhaltiich 01/2012 10,0 1,5 25 — 90 10
GSXVL 4100-R20-2,5D  erhaltlich 01/2012 10,0 2,0 25 - 90 10
GSXVL 4120-R05-2,5D  erhaltich 01/2012 12,0 0,5 30 - 90 12
GSXVL 4120-R10-2,5D  erhaltich 01/2012 12,0 1,0 30 - 90 12
GSXVL 4120-R15-2,5D  erhaltich 01/2012 12,0 1,5 30 - 90 12
GSXVL 4120-R20-2,5D  erhaltich 01/2012 12,0 2,0 30 - 90 12
GSXVL 4120-R30-2,5D _ erhaltlich 01/2012 12,0 3,0 30 - 90 12
GSXVL 4160-R10-2,5D  erhaltich 01/2012 16,0 1,0 40 - 115 16
GSXVL 4160-R15-2,5D  erhaltiich 01/2012 16,0 1,5 40 — 115 16
GSXVL 4160-R20-2,5D  erhaltich 01/2012 16,0 2,0 40 - 115 16
GSXVL 4160-R30-2,5D _ erhaltiich 01/2012 16,0 3,0 40 - 115 16
GSXVL 4200-R10-2,5D  erhaltiich 01/2012 20,0 1,0 50 - 125 20
GSXVL 4200-R15-2,5D  erhaltiich 01/2012 20,0 1,5 50 — 125 20
GSXVL 4200-R20-2,5D  erhaltich 01/2012 20,0 2,0 50 - 125 20
GSXVL 4200-R30-2,5D  erhaltlich 01/2012 20,0 3.0 50 - 125 20

B Empfohlene Schnittbedingungen

1. Fur eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.
2. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefthrt werden.
3. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.

4. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen

Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden.
5. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale
Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Schulterfrasen

Qualitat: ACF20

B Verfugbare Eckenradien

Do 10203 r05 | r1.0 | r5 | r20 | r30
_ . 3 : :
o4
- Umdrehung  Vorschub | Umdrehung  Vorschub |L Vorschub g Vorschub [Umdrehung  Vorschub
Schnittdaten(™ (" mamint) | (mint) ~ (imin®) | (min®) - (memin) | (mint) © (mmin®)| (i)~ (oimin’) 22
D¢ (mm) 28
2.0 9,000 720 | 6,000 430 4,000 320 5,500 320 2,600 120 210
4.0 6,600 800 | 4,500 450 3,000 380 4,000 320 2,000 120 812
6.0 4,800 960 | 3,000 480 2,500 380 3,000 480 1,200 120 216
8.0 3,600 1,000 | 2,200 610 2,000 400 2,000 520 1,000 140 220
10.0 2,800 1,000 | 1,800 610 1,500 400 1,700 550 800 160
12.0 2,400 950 | 1,500 550 1,200 380 1,500 500 700 140
14.0 2,200 880 1,300 490 1,000 360 1,200 430 600 130
16.0 1,800 650 | 1,100 420 800 300 1,000 360 500 120
18.0 1,600 580 | 1,000 360 750 270 900 340 450 110
20.0 1,400 500 900 330 700 250 820 300 400 100
ap 1.5 Dc
Standard - 5, 0,1D. 0,05D. 0,1D. 0,05D.
SEIIEEE] 1,0Dc 0,2Dc 0,3D. 0,2Dc
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GSX Radius-Schaftfraser
GSXB 20000

[l Fraserbezeichnung (nur GSXMILL Serie) W Schaftfraser (in mm)
Serie Anzahl  Durchmesser GSXB 20020 erhdltiich 01/2012 0,4 020 06 08 50 4
Zéhne GSXB 20030 erhaltlich 01/2012 0,6 0,30 0,9 1,2 50 4
) = Geharteter Stahi | 5 GSXB 20050 erhaltlich 01/2012 1,0 0,50 1,5 2,0 50 4
3,252 |82(F e TemTe s GSXB 20075 erhaltiich 01/2012 15 075 25 30 50 4
£ §§ = g@ E;; 55 | 60 | 65 | %% GSXB 20100 erhaltlich 01/2012 2.0 1,00 30 40 60 6
SRR IS Hro| o] Hro| & o I GSXB 20125 erhaltiich 01/2012 2,5 125 40 50 60 6
GSXB 20150 erhéltlich 01/2012 3,0 1,50 4,5 6,0 60 6
GSXB 20200 erhéltlich 01/2012 4,0 2,00 6,0 8,0 70 6
i 1 GSXB 20250 erhéltlich 01/2012 5,0 2,50 7,5 10,0 80 6
@ el | Subm e 0 oo Y o
8 GSXB 20350 erhaltlich 01/2012 7,0 350 11,0 20,0 90 8
__L’,‘ GSXB 20400 erhaltlich 01/2012 8,0 400 12,0 _ 90 8
4 GSXB 20500 erhéltlich 01/2012 10,0 5,00 15,0 - 100 10
L GSXB 20600 erhaltiich 01/2012 120 6,00 18,0 - 110 12
Durchmesser o GSXB 20700 erhéltlich 01/2012 14,0 7,00 21,0 38,0 110 16
GSXB 20800 erhéltlich 01/2012 16,0 8,00 24,0 - 140 16
40| GSXB20000 GSXB 20900 erhaltlich 01/2012 180 9,00 270 500 140 20
= 0 GSXB 21000 erhaltiich 01/2012 200 10,00 30,0 _ 160 20
20 = GSXB 21250 erhaltlich 01/2012 250 12,50 38,0 - 180 25
) 10 o GSXB 21500 erhéiltich 01/2012 30,0 1500 450 - 180 32
o 20 40 o so 100k Qualitat: ACB20
B Empfohlene Schnittbedingungen
1. Fur eine stabile und exakte Bearbeitung sollten starre und prazise Halter und Maschinen verwendet werden.
2. Bei der Trockenbearbeitung sollte Druckluft zugefthrt werden.
3. Die Nassbearbeitung wird fiir rostfreien Stahl, hitzebestandige- und Titan-Legierungen empfohlen.
4. Bei auftretendem Rattern sollten Umdrehungszahl und Vorschub entsprechend der Tabellen im gleichen
Verhaltnis reduziert oder die Schnitttiefe heruntergesetzt werden. ®1
5. Falls bei der Bearbeitung nicht die empfohlene Umdrehungszahl erreicht werden kann, sollte die maximale Pr

Spindeldrehzahl der Maschine genutzt werden.

B Freiformflachenfrasen

Schnittdaten
R (mm)

0,20 50,000 2,100 35,000 1,150 50,000 2,100 50,000 1,750
0,30 50,000 2,500 35,000 1,350 50,000 2,500 50,000 2,100
0,50 50,000 3,000 35,000 1,600 50,000 3,000 50,000 2,500
0,75 35,000 3,000 24,000 1,650 35,000 3,200 34,000 2,500
1,00 27,500 3,000 19,000 1,700 35,000 3,900 26,000 2,500
1,25 22,500 3,000 15,500 1,700 28,000 3,900 21,000 2,500
1,50 19,000 3,000 13,000 1,700 24,000 3,900 17,500 2,500
2,00 17,000 3,800 12,000 2,100 20,000 4,100 15,000 2,700
2,50 15,500 4,300 11,000 2,200 18,000 4,600 12,000 2,500
3,00 14,000 4,700 10,500 2,500 16,500 5,300 10,500 2,500
3,50 12,500 4,200 9,000 2,100 14,000 4,500 9,000 2,200
4,00 11,000 3,500 7,900 1,900 12,500 4,000 7,800 1,900
5,00 9,000 2,800 6,300 1,500 10,500 3,300 6,300 1,500
6,00 7,500 2,400 5,200 1,250 8,700 2,800 5,200 1,250
7,00 6,400 2,100 4,500 1,100 7,400 2,400 4,500 1,100
8,00 5,600 1,800 3,900 950 6,500 2,100 3,900 950
9,00 5,000 1,600 3,500 850 5,800 1,900 3,500 850

10,00 4,500 1,450 3,100 750 5,200 1,700 3,150 750

12,50 3,600 1,150 2,500 600 4,200 1,350 2,500 600

15,00 3,000 960 2,100 500 3,500 1,150 2,100 500
L ap 0,2 Dc 0,2 De 0,02 D. 0,02 D.

Standard Schnitttiefe pr 0.5Ds 0,5D. 0,05Dc 0,05D.
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Neue “Global Standard® Schaftfraser

GSX MILL Serie

B GSX20000C B GSX20000C
= Schnittbedingungen - Schnittbedingungen
= Durchmesser: 6 mm = Durchmesser: 10 mm
= Werkstoff. ~ C25 % Werkstoff:  GGG60 _
O vV 87 m/min (n=4615 U/min) O ] Ve 66 m/min (_n=2100 U/min)
5 v 553 mmimin (fz: 0,06 mm/z) 5 Vi 302 mm/min (fz: 0,072 mm/Z)
£ f 2 a: 5 mm x5
e a: 3mm 2 P
3 P ) 3 a: 10 mm
£ Ku.hlung. Trocken £ Kiihlung: Trocken
ES Spindel: BTS0 = Spindel: BT40
B GSX20000C B GSX20000S
= Schnittbedingungen - Schnittbedingungen
= Durchmesser: 10 mm = Durchmesser: 6 mm
é Werkstoff: X5 CrNi 18-10 5 Werkstoff: C50
O Ve 50 m/min (n=1597 U/min) [©) V. 87 m/min (n=4615 U/min)
5 Vi 127 mm/min (fz: 0,04 mm/Z) 5 Ve 553 mm/min (fz: 0,06 mm/Z)
g a; 10 mm g a, 10 mm
S a, 0,3mm 3 a; 0,3 mm
'% Kuhlung: Trocken % Kuhlung: Trocken
= Spindel: BT50 = Spindel: BT50
B GSXB20000 H GSXVL40000
Schnittbedingungen GSX MILL Wettbewerber Wettbewerber
j Werkstoff: SKD61 (1.2344) 50HRc)
= . v 179 m/min (n=9500 U/min)
é \A 2250 mm/min (fz: 0,11 mm/Z)
© a 0,2-1,0 mm
o 0,3 mm
Kuhlung: Emulsion - el
Spindel: BT40

[}
£
[
E
[
2
5}
=

.l
il

Schnittbedingungen

Durchmesser: 10 mm Vi
Werkstoff: C50
V. 150 m/min a;

(n=4800 U/min)  Spindel:

800 mm/min

(fz: 0,042 mm/2)
10 mm

BT40
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