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DAS RICHTIGE
WERKZEUG.
JEDERZEIT.

UNSERE

BCU1-SERIE

Willkommen bei Hofmann & Vratny.

Als fihrender Hersteller von Vollhartmetall-
werkzeugen ermoglichen wir Unternehmen
auf der ganzen Welt die Herstellung ihrer
Produkte.

Jeden Tag arbeiten wir als starkes Team an unserem gemeinsamen Ziel, die weltbesten
Werkzeuge herzustellen. Unternehmen der Medizintechnik und Halbleiterindustrie,
des Maschinen- und Anlagenbaus, der Luft- und Raumfahrttechnik und nicht zuletzt der

Automobilindustrie setzen seit Jahrzehnten auf unsere Fraser. Qualitat - Made in Bavaria.

Unser Unternehmenserfolg basiert auf Innovation, einer Kultur des Miteinanders, dem
offenen Umgang auf Augenhdhe sowie der langjéhrigen, erfolgreichen und vertrauensvollen
Zusammenarbeit mit unseren Geschéftspartnern. Auf uns und unsere Werkzeuge kénnen
Sie zdhlen, genauso wie auf unseren unbéandigen Anspruch, gemeinsam die Zukunft der

Industriebranche zu gestalten. Das bedeutet fir uns Shaping Tomorrow.

— Hersteller von Vollhartmetallwerkzeugen fiir
verschiedenste Materialien

/% el 4y 4 ol - Grindung 1976

— 2 Standorte in Bayern und 1 Standort in Tschechien

TSCHECHIEN

BAYERN

Andreas Vratny Zdenek Vratny Marius Heinemann-Griider — Hauptsitz mit Fraserfertigung in ABling bei Miinchen
— Nachschleifzentrum in Nirnberg

— Standort mit Bohrerfertigung in Ivancice bei Briinn

4 | BCU1-SERIE BCU1-SERIE | 5
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HINTER DEN KULISSEN

UNSERE PRODUKTIONSUMGEBUNG:

IMMER AUF DEM NEUSTEN STAND

Auf 3.751m? Produktionsflache werden bei uns ca. 2 Millionen Werkzeuge
pro Jahr produziert und nachgeschliffen. Um die prazise Herstellung unserer

Werkzeuge gewahrleisten zu kénnen, werden unsere sauberen Werkshallen

WERK FUR MAKROWERKZEUGE

— Fertigung von Durchmesser 8 - 32 mm

— Einsatz von 5 & 6-Achs-CNC-Schleifmaschinen
mit 12-Fach Schleifscheibenwechsler ermog-
lichen uns die Fertigung komplexer Werkzeug-
Geometrien

— Radientoleranz von weniger als 5 ym

— Lasermicrometer mit Messbereichen bis 50

mm deckt ein groBes Produktspektrum ab

WERK FUR MIKROWERKZEUGE

- Fertigung von Durchmesser 0,1 - 6 mm

— Einsatz von 5 & 6-Achs-CNC-Schleifmaschinen
speziell mit Linear- und Hydrostatiktechnik

— Toleranzen betragen bei Rundlauf und Radien
3 pm sowie im Durchmesser 5 pm

— CNC-Messmaschinen zur Erfassung und
Messung kleinster Geometrien bis 0,1 mm

Durchmesser

WERK FUR VHM-BOHRER

— Fertigung von Standard- und Sonderbohrern

— Einsatz von 5 & 6-Achs-Schleifmachinen mit
Linette

— Messtechnik fir besonders lange Werkzeuge

6 | BCU1-SERIE mHR/ =

dabei genauestens auf 24 °C temperiert.

ABTEILUNG FUR SONDERWERKZEUGE
— Fertigung unterschiedlichster Semi-Standard-
und Sonderwerkzeuge
— Die Lieferzeiten fur die Sonderfréser sind
wie folgt:
- 3 Wochen unbeschichtet
- 4 Wochen beschichtet

— 6 Wochen diamantbeschichtet

NACHSCHLEIFZENTRUM
- Original-Wiederaufbereitung von
Hofmann & Vratny-Werkzeugen
— Nachschliff von Fremdwerkzeugen
— Die Lieferzeiten fur die nachgeschliffenen
Werkzeuge sind wie folgt:
— ohne Farbschicht: 21 Kalendertage

— mit Farbschicht: 28 Kalendertage

FORSCHUNG & ENTWICKLUNG:

HOFMANN & VRATNY | BCU1-SERIE

DER URSPRUNG UNSERER INNOVATIONEN

LAGER & LOGISTIK:
SHIPPING TOGETHER

DER MENSCH STEHT BEI UNS IM
ZENTRUM ALLER AKTIVITATEN

SIE MOCHTEN SICH IHR EIGENES BILD VON UNS MACHEN?

Dann kommen Sie doch gerne mit unserem Partner vorbei.

In unserer F&E-Abteilung werden verschiedene Fréser-Geometrien entwi-

ckelt sowie gemeinsam mit unseren Partner an neuartigen Beschichtungen
und Hochleistungssubstraten gearbeitet. Des weiteren werden hier an den
insgesamt vier CNC-Frasmaschinen téglich unsere Fraser sowie die unserer
Mitbewerber getestet, um unsere Werkzeuge bestmdaglich abgestimmt fir

modernste Fertigungsprozesse zu entwickeln.

Uber unser weltweites Partner- und Handelsnetzwerk beliefern wir die Ferti-
gungsbranchen weltweit und arbeiten Hand in Hand an Werkzeugen, die den
Kundenwiinschen und Marktanforderungen entsprechen. In unserer Lager-
und Logistikabteilung durchlaufen unsere Werkzeuge taglich einen mehrstu-
figen Prozess, der sicherstellt, dass sie in einwandfreier Qualitat beim Kunden
ankommen. Mit einer Lagerverfligbarkeit von Uber 98,5 % garantieren wir den

Versand am selben Tag bei Bestelleingéngen bis 15 Uhr.

Unser Team leistet jeden Tag einen wesentlichen Beitrag zu unserem Unter-
nehmenserfolg, daher ist es flir uns umso wichtiger, dass sich unsere Mitarbei-
ter neben den alltdglichen Aufgaben wohlfihlen und Spal3 bei der Arbeit
haben. Um zum Wohlbefinden unserer Mitarbeiter beizutragen, bieten wir:

- taglich ein kostenloses warmes Mittagessen in unserer Kantine

— kostenlose HeiB3- und Kaltgetréanke

— viele Sozialleistungen

ERHALTEN SIE NOCH MEHR
EINBLICKE HINTER DIE KULISSEN:

M= BCU1-SERIE | 7
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BCU1-M01 PERFORMMAKER | scuarreriser

/ BCU1-M01-0103 | BCU1 Performmaker Z3 1,5xD BUI 38 E

UNSERE BCU1-SERIE ” ’ : BCU1-M01-0104 | BCU1 Performmaker Z3 1,5xD BUI 40 &
. BCU1-M01-0113 | BCU1 Performmaker Z3 2xD BUI 42 E

N ﬁ A BCU1-M01-0114 | BCU1 Performmaker Z3 2xD BUI 44 E
BCU1-M01-0123 | BCU1 Performmaker Z3 3xD BUI 46 E

BCU1-M01-0124 | BCU1 Performmaker Z3 3xD BUI 48 m

UNSERE BCU1-SERIE 14 BCU1-M01-0203 | BCU1 Performmaker Z4 1,5xD BUI 50 E
DIE BCU1-SERIE IN DER UBERSICHT 16 BCU1-M01-0204 | BCU1 Performmaker Z4 1,5xD BUI 52 E
DIE BCU1-SERIE IM VERGLEICH ZU DEN EINZELNEN EXPERT-SERIEN 24 BCU1-M01-0213 | BCU1 Performmaker Z4 2xD BUI 54 e
IM WETTBEWERBSVERGLEICH - COREMAKER Z2 5XD IC BUI (BOHREN IN V2A) 26 BCU1-M01-0214 | BCU1 Performmaker Z4 2xD BUI 58 &
IM WETTBEWERBSVERGLEICH - COREMAKER Z2 5XD IC BUI (BOHREN IN 42CrMo4) 28 BCU1-M01-0223 | BCU1 Performmaker Z4 3xD BUI 62 E
IM WETTBEWERBSVERGLEICH - COREMAKER Z2 5XD IC BUI (BOHREN IN ST52-3) 30 BCU1-M01-0224 | BCU1 Performmaker Z4 3xD BUI 64 u
BETAUNI IRON - VIELSEITIGE ALLROUNDBESCHICHTUNG 32 BCU1-M01-0313 | BCU1 Performmaker Z5 2xD BUI 66 e
DIGITAL SERVICES 34 BCU1-M01-0314 | BCU1 Performmaker Z5 2xD BUI 68 &
NUMMERIERUNGSSYSTEM 35 BCU1-M01-0413 | BCU1 Performmaker Z4 2xD long BUI 70 E
ERKLARUNG SCHNITTDATENBESTIMMUNG 36 BCU1-M01-0414 | BCU1 Performmaker Z4 2xD long BUI 72 E

8 | BCU1-SERIE mHR/= EHR/= BCU1-SERIE | 9
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BCU1-M02 SLOTMAKER | SCHRUPPFRASER

BCU1-M02-0103 | BCU1 Slotmaker Z4 2xD BUI

BCU1-M02-0104 | BCU1 Slotmaker Z4 2xD BUI

BCU1-M02-0113 | BCU1 Slotmaker Z4 3xD BUI

BCU1-M02-0114 | BCU1 Slotmaker Z4 3xD BUI

BCU1'M03 CHIPMAKER | TROCHOIDALFRASER

BCU1-M03-0123 | BCU1 Chipmaker Z5 3,5xD BUI

BCU1-M03-0124 | BCU1 Chipmaker Z5 3,5xD BUI

BCU1-M04 MIRRORMAKER | scuuichreriser

BCU1-MO04-0123 | BCU1 Mirrormaker Z5 3,5xD BUI

BCU1-M06 FORMMAKER | roruseriser

BCU1-MO06-0123 | BCU1 Formmaker Z4 2xD BUI

BCU1-M06-0124 | BCU1 Formmaker Z4 2xD BUI

BCU1'M08 ROWMAKER | VOLLRADIUSFRASER

BCU1-M08-0053 | BCU1 Rowmaker Z2 1xD short BUI

BCU1-M08-0063 | BCU1 Rowmaker Z2 1xD long BUI

BCU1-M08-0073 | BCU1 Rowmaker Z2 1xD overlong BUI

10 | BCU1-SERIE R/ =
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BCU1-M09 CHAMFMAKER | cnrorater

BCU1-M09-0103 | BCU1 Chamfmaker Z3-4 60° BUI 102 =

BCU1-M09-0104 | BCU1 Chamfmaker Z4 60° BUI 104

BCU1-M09-0153 | BCU1 Chamfmaker Z3-4 90° BUI 106

BCU1-M09-0154 | BCU1 Chamfmaker Z4 90° BUI 108 #
BCU1-M09-0203 | BCU1 Chamfmaker Z4 60° BUI 110 = i
BCU1-M09-0204 | BCU1 Chamfmaker Z4 60° BUI 12 <= —
BCU1-M09-0253 | BCU1 Chamfmaker Z4 90° BUI 114 & 1
BCU1-M09-0254 | BCU1 Chamfmaker Z4 90° BUI 116 = —

BCU1-M10 FB-CHAMFMAKER | VOR- UND RUCKWARTSENTGRATER

BCU1-M10-0023 | BCU1 FB-Chamfmaker Z4 90° BUI 118

BCU1-M10-0123 | BCU1 FB-Chamfmaker Z4 90° BUI 120

BCU1-M11 ROUNDMAKER | vierretkrerseriser

BCU1-M11-0023 | BCU1 Roundmaker Z4 BUI 122

BCU1'M12 FB'ROUNDMAKER | VOR- UND RUCKWARTSVIERTELKREISFRASER

o= —

BCU1-M12-0023 | BCU1 FB-Roundmaker Z4 BUI 124

muH/ == BCU1-SERIE | 11
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BCU1-M13 TEXTMAKER | cravierrriser

LEGENDE 188
BCU1-M13-0123 | BCU1 Textmaker Z2 BUI 126
MATERIALUBERSICHT 192
TECHNISCHE FORMELN 201
BCU1-M26 SMOOTHMAKER | «uceLrriser
BCU1-M26-0123 | BCU1 Smoothmaker Z2 260° BUI 128 HARTEVERGLEICHSTABELLE 202
ALLGEMEINE VERKAUFSBEDINGUNGEN 203
BCU1-M27 BEVELMAKER | raseneriser
ENTDECKEN SIE UNSERE H&V PRODUKTWELT 207
BCU1-M27-0123 | BCU1 Bevelmaker Z2 60° BUI 130
BCU1-M27-0143 | BCU1 Bevelmaker Z2 90° BUI 132

BCU1-D01 COREMAKER | sriratsonrer

i 1

BCU1-D01-0213 | BCU1 Coremaker Z2 3xD IC BUI 134
BCU1-D01-0214 | BCU1 Coremaker Z2 3xD IC BUI 140
(BCU1-D01-0215) | BCU1 Coremaker Z2 3xD IC BUI 146
BCU1-D01-0223 | BCU1 Coremaker Z2 5xD IC BUI 152
BCU1-D01-0224 | BCU1 Coremaker Z2 5xD IC BUI 158
(BCU1-D01-0225) | BCU1 Coremaker Z2 5xD IC BUI 164
BCU1-D01-0233 | BCU1 Coremaker Z2 8xD IC BUI 170
BCU1-D01-0234 | BCU1 Coremaker Z2 8xD IC BUI 176
(BCU1-D01-0235) | BCU1 Coremaker Z2 8xD IC BUI 182

12 | BCUT-SERIE mHR/= EHR/= BCU1-SERIE | 13
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WINISIERIE
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Solide Qualitat fur preissensible

Anwendungen

EINE SPEZIELLE KANTEN-
PRAPARATION SORGT FUR:

— Durchgehend homogene Schneidkante

Mit unserer H&V BCU1-Serie haben wir eine besonders preisattraktive — GleichméBige Schnittkraftverteilung
Ergénzung zu unseren Expert-Produktserien geschaffen, speziell konzipiert fiir — Verbesserung der erzeugten Oberflache am Bauteil

ERLEBEN SIE UNSERE
die Universalbearbeitung. — Kontrollierten und gleichmaBigen Verschleil3 BCUT-SERIE IN ACTION

Schliffbild, Material und Beschichtung sind optimiert auf ein ideales Preis-

Leistungs-Verhéltnis. Damit eignen sich unsere Werkzeuge perfekt fir den VOR DER
KANTEN-
preissensiblen Einsatz in nahezu allen Anwendungsbereichen. PRAPARATION

T e A T N M, T AT, [y S . AW

— Einsatz als Allrounder durch bewahrte Geometrien
UNSERE BCU1-SERIE BIETET
GUTE PERFORMANCE IN ALLEN — Solide Universalbeschichtung fiir die Zerspanung von einfachen bis
ANWENDUNGSBEREICHEN

anspruchsvollen Materialien in der Schrupp- und Schlichtbearbeitung NACH DER
KANTEN-
— Spezielles Feinstkornsubstrat fiir verminderte Rissbildung und optimierte PRAPARATION

Bestdndigkeit gegen Schneidkantenausbriiche

14 | BCU1-SERIE BCU1-SERIE | 15
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BASIC U1
PERFORMMAKER
(MO1) Z3

> IN ACTION » IN ACTION
VIDEO VIDEO

— Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung

Ungleichteilung fiir ruhigen Lauf

— GroBe Spankammern fir eine gute Spanabfuhr

In 1,5xD, 2xD und 3xD erhaltlich

— Als HA und HB verfligbar

Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1
PERFORMMAKER |
(MO1) Z4

> IN ACTION > IN ACTION
VIDEO VIDEO

— Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung

— Ungleichteilung fir ruhigen Lauf

— GroBe Spankammern fiir eine gute Spanabfuhr

— In 1,5xD, 2xD und 3xD sowie in 2xD als lange Ausfiihrung erhéltlich
— Als HA und HB verflgbar

— Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1
PERFORMMAKER
(MO1) Z5

Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
— Ungleichteilung fir ruhigen Lauf
— 5 Schneiden fur hohe Vorschiibe

In 2xD erhaltlich

— Als HA und HB verflgbar

Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1
SLOTMAKER
(M02) Z4

» IN ACTION
VIDEO

— Optimierte Spankammern fir ein groBes Spanvolumen, wie
beispielsweise in der Vollnut

— Angepasstes Kordelprofil fir kleine Spéne

— In 2xD und 3xD erhaltlich

— Als HA und HB verflgbar

— Mit BUI-Beschichtung

2
[

> IN ACTION
VIDEO
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http://www.hofmann-vratny.de/toolsinaction/bcu1/bcu1-m01-0114-12/insteel
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http://www.hofmann-vratny.de/toolsinaction/bcu1/bcu1-m01-0214-12/insteel
http://www.hofmann-vratny.de/toolsinaction/bcu1/bcu1-m01-0214-12/ininox
http://www.hofmann-vratny.de/toolsinaction/bcu1/bcu1-m02-0104-12/insteel
http://www.hofmann-vratny.de/toolsinaction/bcu1/bcu1-m02-0104-12/ininox
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BASIC U1

CHIPMAKER
(MO3) Z5

Durch angepasste Anordnung der Spanbrecher zum Schruppen und

Schlichten geeignet
— GroBe Spankammern fir eine gute Spanabfuhr

Ungleichteilung fur ruhigen Lauf

— In 3,5xD erhaltlich

Als HA und HB verflgbar

Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1

MIRRORMAKER
(M04) Z5

— 5 Schneiden fur solide Schlichtoberflachen in verschiedenen Werkstoffen
— Ungleichteilung fir ruhigen Lauf

— Spankammern ausgelegt auf lange Spane

— In 3,5xD erhaltlich

— Als HA verfuigbar

— Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1
FORMMAKER
(M06) Z4

Mit groBBen Eckenradien zum Konturfrésen
— Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
— Ungleichteilung fur ruhigen Lauf

GroBe Spankammern fir eine gute Spanabfuhr

— In 2xD erhaltlich

Als HA und HB verfligbar

— Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1
ROWMAKER
(MO08) 22

— Geometrie der Stirnschneide ausgelegt fir einen weichen und
gleichmé&Bigen Schnitt

— Angepasste Spankammern zum Schruppen und Schlichten

— Zur Nass- und Trockenbearbeitung geeignet

— In 1,5xD in kurzer, langer und tUberlanger Ausfihrung erhéltlich

— Als HA verfigbar

— Mit BUI-Beschichtung

HOFMANN & VRATNY | BCU1-SERIE
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BASIC U1
CHAMFMAKER
(M09) Z3-4

— Zum universellen Anfasen von Bauteilen
— Ausgelegt fir Konturarbeiten

— In 60° und 90° erhéltlich

— Als HA und HB verfligbar

— Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1
FB CHAMFMAKER
(M10) Z4

— Zum universellen Anfasen von Bauteilen

— Ausgelegt flr Konturarbeiten

— Vor- und Rickwértsschneidend

— Aus Formrohling und Rundstab geschliffen verfligbar
— Als HA verfiigbar

— Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1
ROUNDMAKER
(M11) Z4

— Zur universellen Herstellung von Radien an Bauteilen
— Entgraten von Kanten mit Konturen

— Als HA verfigbar

— Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1
FB ROUNDMAKER
(M12) Z4

— Zur universellen Anbringung von Radien an Bauteilen
— Enge Toleranz fiir hohe Formgenauigkeit

— Vor- und Rickwértsschneidend

— Als HA verfigbar

— Mit BUI-Beschichtung

HOFMANN & VRATNY | BCU1-SERIE
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BASIC U1

TEXTMAKER
(M13) 22

— Zum universellen Gravieren und Beschriften

— Abgerundete Spitze fir eine ldngere Standzeit
— Als HA verfugbar

— Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1
SMOOTHMAKER
(M26) 22

— Zum universellen Vor- und Riickwartsentgraten von Bauteilen

— Durch 260° Schneide fur Hinterschnitt-Bearbeitungen geeignet
— Als HA verfiugbar

— Mit BUI-Beschichtung

22 | BCU1-SERIE R/ =

BASIC U1
BEVELMAKER
(M27) 22

Universalwerkzeug zum Anbohren, Senken, Entgraten und Zentrieren in

verschiedenen Werkstoffen
— In 60° und 90° verfugbar

Als HA verfigbar

— Mit BUI-Beschichtung

BASIC U1

COREMAKER
(DO01) 22

Vielseitig einsetzbare Universalgeometrie

— Doppelt gefiihrter Spanraum fir ideale Spanabfuhr

Polierte Oberflachen fir minimalen Reibungswiderstand
— In 3xD, 5xD und 8xD erhaltlich

— Als HA und HB ab Lager verflgbar

sowie als HE auf Bestellung (Lagernacharbeit)

— Mit BUI-Beschichtung

HOFMANN & VRATNY | BCU1-SERIE

Speziell geschwungene
Stirnschneide fiir hdhere
Vorschiibe und eine sichere
Zentrierung

In allen Abmessungen mit
verdrallter Innenkihlung

muH/ == BCU1-SERIE | 23
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Wir haben die BCU1-Serie in den genannten Werkstoffen zusammen mit

ANWENDUNGSBEISPIELE

den Expert-Serien getestet. Neben den Expert-Serien, die jeweils fir ein

Anwendungsgebiet speziell abgestimmt sind, hat die BCU1-Serie ihre

D I E BCU 1 -S E RI E I M VE RG LE I CH universelle Eignung in den internen Tests erfolgreich bestatigt. Die Ergeb-

nisse der Standzeitvergleiche sind anhand der folgenden Diagramme

ZU DEN EINZELNEN EXPERT-SERIEN

STAHL &GUSS EDELSTAHL NE-WERKSTOFFE SUPERLEGIERUNG TITAN
Die BCU1-Serie zeichnet sich durch das hervorragende Preis-Leistungs-
Verhaltnis und die universellen Einsatzmdglichkeiten der Werkzeuge aus.
Die Fraser dieser Linie lassen sich in unterschiedlichen Materialien mit soliden
Ergebnissen einsetzen. Unsere Expert-Serien hingegen sind speziell auf ein
Anwendungsgebiet abgestimmt und liefern bei der Zerspanung héchste . I
Performance in dem dafiir ausgelegten Material. Um den Unterschied und

o o o ) ] I BASIC UNIVERSAL I BASIC UNIVERSAL I BASIC UNIVERSAL I BASIC UNIVERSAL I BASIC UNIVERSAL
die Leistungsfahigkeit der BCU1-Serie im Vergleich zu den Expert-Serien
1 EXPERT STAHL & GUSS | EXPERT STAHL & GUSS I EXPERT NE-WERKSTOFFE EXPERT SUPERLEGIERUNG I EXPERT TITAN

ZUu verdeutlichen, haben wir verschiedene Szenarien durchgefuhr‘c und die EXPERT EDELSTAHL EXPERT EDELSTAHL EXPERT EDELSTAHL

Ergebnisse visuell dargestellt.

Die Werkzeugmatrix unserer BCU1-Serie stellt den Leistungsvergleich

einzelner Frasertypen innerhalb der Serie dar. Die Werte verdeutlichen

Anhand der beschriebenen Kriterien haben wir die die Performance in Bezug auf die jeweilige Eigenschaft,
Leistung der BCU1-Serie im Vergleich zu unseren Expert- I BCUT-SERIE um fur jede Anforderung die richtige
Serien ermittelt und die Ergebnisse gegentibergestellt. I EXPERT-SERIEN Werkzeugauswahl zu treffen.

VORSCHUBSGESCHWINDIGKEIT VF

R
FRASVERHALTEN WERKZEUG-
- KOSTEN STANDZEIT
S
B |
SRR

PERFORMMAKER 24 BUI
| SLOTMAKER 74 BUI
| PERFORMMAKER 23 BUI DIMENSIONEN ERZEUGTE OBERFLACHE

24 | BCU1-SERIE mmHR/= EHR/= BCU1-SERIE | 25
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UNSER NEUER COREMAKER z2 5XD IC BUI (BCU1-D01-0223)

IM WETTBEWERBS-

VERGLEICH

Vergleich der Standzeit beim
Bohren in V2A (1.4301)

Anhand eigens durchgeflihrter Tests in unserem Forschungszentrum hat
sich unser Coremaker, im Vergleich zu den Mitbewerbern, erfolgreich

durchgesetzt.

Technische Parameter
Bohren

Vc 90 m/min
fz 0,12 mm/U
ap 34mm
Kiihlung KSS-IKZ
Spannmittel ER16

Bohrer Z2 @6,8 5xD IKZ Anzahl Bohrungen Verschlei3 (mm) Schnittdatenangabe Zeitspanvolumen
laut Hersteller in cm®/min

BCU1-D01-0223 1100 0,016 Vc90 /fu0,12 18,38
Mitbewerber Deutschland 672 0,162 Vc60 / fu0,14 14,27
Mitbewerber Deutschland 8 0,189 Vcb66 /fu0,12 13,47
Mitbewerber Schweden 366 0,4 Vc55 /fu0,13 12,17

I Mitbewerber Japan 550 0,172 Vc50 /fu0,14 11,04
Mitbewerber USA 1100 0,293 Vc40 / fu0,1 6,79

I Mitbewerber Deutschland 1100 0,071 Vc55 / fu0,1 9,33
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VERSCHLEISS IN MM

0,45

600 800 1000 1200

ANZAHL BOHRUNGEN

ZEITSPANVOLUMEN IN CM3/MIN

20
18,38
18
16
14,27 .
14 SLis
12,17
12
11,04
a0 9,33
8
6,79
6
4
2
0
BCU1-D01-0223 MITBEWERBER MITBEWERBER MITBEWERBER MITBEWERBER MITBEWERBER MITBEWERBER
DEUTSCHLAND DEUTSCHLAND SCHWEDEN JAPAN USA DEUTSCHLAND
Die hochauflosenden
Aufnahmen zeigen neben
2 = o = o
unserem BCU1 Coremaker S = g
) S =35 =35
Z2 5xD IC BUI die Werkzeuge - I -2
= =2 =2
) 2 s 2 s 2
unserer Mitbewerber zur
maximalen Laufzeit. — — —
=
=
z = &
2 = 3 =2
e o= w QD <
(%] - @ 5 —
= = = =3
@ w = o 2
= = [ = >
= = E =3
= s =
=
I I
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VERSCHLEISS IN MM

0,45
UNSER NEUER COREMAKER Z2 5XD IC BUI (BCU1-D01-0223) o
0,35
IM WETTBEWERBS-
0,25
VERGLEICH
0,15
0,1
0,05
0 &
0 200 400 600 800 1000 1200
H H H Technische P; t ANZAHL BOHRUNGEN
Vergleich der Standzeit beim Technische Parameter e
Bohren in 42CrMo4 (1.7225) Ve Som/min
fz 0,14 mm/U ZEITSPANVOLUMEN IN CM3/MIN
Anhand eigens durchgefihrter Tests in unserem Forschungszentrum hat
ap 34mm 30 =
sich unser Coremaker, im Vergleich zu den Mitbewerbern, erfolgreich 27,53 . 26,00 27,20
25 o
durchgesetzt. Kiithlung KSS-IKZ
20
Spannmittel ER16 15 14,27 13,26
10
0
BCU1-D01-0223 MITBEWERBER MITBEWERBER MITBEWERBER MITBEWERBER MITBEWERBER
Bohrer Z2 6,8 5xD IKZ Anzahl Bohrungen Verschleil (mm) Schnittdatenangabe Zeitspanvolumen DEUTSCHLAND DEUTSCHLAND DEUTSCHLAND DEUTSCHLAND USA
laut Hersteller in cm®/min
BCU1-D01-0223 1100 0,036 Vc90/fu0,18 27,53
Mitbewerber Deutschland 1100 0,398 Vc100 / fu0,14 23,79 Die hochauflésenden
2 = o = o
Aufnahmen zeigen neben S == ==
Mitbewerber Deutschland 1100 0,250 Vc70/fu0,12 14,27 = Lz Lz
unserem BCU1 Coremaker e = 2 2
, 3 2 =3
Mitbewerber Deutschland 1100 0,242 V90 /u0,17 26,00 Z2 5xD IC BUI die Werkzeuge
unserer Mitbewerber zur — — —
I Mitbewerber Deutschland 1100 0,262 Ve60 / fu0,13 13,26 maximalen Laufzeit. Hier hebt
sich unser Coremaker im
Mitbewerber USA 550 0,372 Vc100 /fu0,16 27,20

Vergleich zu den Werkzeugen

der Mitbewerber deutlich

MITBEWERBER
DEUTSCHLAND
MITBEWERBER
DEUTSCHLAND
MITBEWERBER USA

hervor.
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UNSER NEUER COREMAKER z2 5XD IC BUI (BCU1-D01-0223)

IM WETTBEWERBS-

VERGLEICH

Vergleich der Standzeit beim
Bohren in ST52-3(1.0570)

Anhand eigens durchgefihrter Tests in unserem Forschungszentrum hat

sich unser Coremaker, im Vergleich zu den Mitbewerbern, erfolgreich

durchgesetzt.

Technische Parameter
Bohren

Vc 170m/min
fz 0,172mm/U
ap 34 mm
Kiithlung KSS-IKZ
Spannmittel ER16

Bohrer Z2 &6,8 5xD IKZ

Schnittdatenangabe
laut Hersteller

Zeitspanvolumen
in cm®/min

BCU1-D01-0223 1100
Mitbewerber Deutschland 1100
Mitbewerber Deutschland 1100
Mitbewerber Deutschland 550
I Mitbewerber Deutschland 1100
I Mitbewerber Deutschland 1100

0,088 Vc170/u0,19
0,090 Vc125/fu0,18
0,092 Vc115/fu0,22
0,240 Vc130/u0,245
0,118 Vc90 /fu0,14
0,08 Vc100/fu0,175
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VERSCHLEISS IN MM

0,25

0,2

0,1

0,05

0 200
ZEITSPANVOLUMEN IN CM3/MIN
60
54,91

50

40

30

20

10

0

BCU1-D01-0223

Die hochauflésenden
Aufnahmen zeigen neben
unserem BCU1 Coremaker
Z2 5xD IC BUI die Werkzeuge
unserer Mitbewerber zur
maximalen Laufzeit. Hier
ist deutlich zu sehen, dass
unser Coremaker seine
VerschleiBgrenze noch
nicht erreicht hat. Die
Wettbewerbswerkzeuge
weisen zum Standzeitende

teils immense Ausbriiche auf.

MITBEWERBER
DEUTSCHLAND

BCU1-D01-0223

MITBEWERBER
DEUTSCHLAND

400

MITBEWERBER
DEUTSCHLAND

MITBEWERBER
DEUTSCHLAND

HOFMANN & VRATNY | BCU1-SERIE

S
600 800 1000 1200
ANZAHL BOHRUNGEN
54,15
43,00
29,74
21,43
MITBEWERBER MITBEWERBER MITBEWERBER MITBEWERBER
DEUTSCHLAND DEUTSCHLAND DEUTSCHLAND DEUTSCHLAND

MITBEWERBER
DEUTSCHLAND

MITBEWERBER
DEUTSCHLAND

/==
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SIEYA
UINIL
IROIN

BUI

tung fur vielseitige Anwendungsbereiche

Die BetaUni Iron ist eine AICrN-basierte Beschichtung, die fur die
anspruchsvolle Universalzerspanung entwickelt wurde. Sie zeichnet
sich durch ihre einfache sowie bewahrte Zusammensetzung aus
und liefert damit generell gute Ergebnisse fur preissensitive

Anwendungen.

Aufgrund ihrer Nanostrukturierung bietet die Beschichtung

eine breite Anwendungspalette und eignet sich fur den Einsatz
auf unterschiedlichsten Werkzeugtypen wie beispielsweise
Formwerkzeugen, Schaftwerkzeugen und Schruppwerkzeugen. Als
zuverlassige Universalbeschichtung liefert sie bei der Bearbeitung
von NE-Werkstoffen, Edelstahl, Stahl- und Gusseisen solide
Ergebnisse. Sogar die Bearbeitung von schwer zerspanbaren
Materialien wie Titan, Superlegierung und gehartetem Stahl ist in

der Nebenanwendung mdéglich.
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BUI | Preiseffiziente und zuverlassige Allroundbeschich-
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Die BetaUni Iron Beschichtung

zeichnet sich besonders durch

EIGENSCHAFTEN

folgende Eigenschaften aus:

— Glatte Oberflachen durch Nanostrukturierung

— Reduzierung von Aufbauschneiden und
KaltaufschweiBungen

— Solide VerschleiBBbestandigkeit durch hohe

Temperaturstabilitat und Oxidationsbestandigkeit

BETAUNI IRON - AUF EINEN BLICK

Aufbau Nanostrukturiert

Zusammensetzung Aluminiumchromnitrid

Schichtdicke 2-3pm

Schichtharte ca. 3200HV

Reibwert Reibungskoeffizient: ca. 0,5 (trocken auf Stahl)
Max. Einsatztemperatur ca. 1000°C

Kiihlung Trocken- und Nassbearbeitung
Hauptanwendung Stahl und Gusseisen, Edelstahl, NE-Werkstoffe
Nebenanwendung Titan, Superlegierung und gehérteter Stahl

(bedingte Eignung)
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VERTRIEBS-
PARTNER

Wir erméglichen Unternehmen auf der ganzen
Welt die Herstellung ihrer Produkte. Dazu arbeiten
wir mit zuverldssigen Partnern auf internationaler
Blhne zusammen, Uber die auch Sie unsere Fraser
beziehen kénnen. Damit unsere Werkzeuge immer
ganz genau dort sind, wo sie gebraucht werden.

Namlich bei lhnen.

ENTDECKEN SIE JETZT
UNSERE VERTRIEBSPARTNER -
WELTWEIT

KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.

Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kdnnen Sie innerhalb

kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre Bedurfnisse anpassen

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen.

Alle Produkte der
BCU1-Serie im Shop

entdecken

Entdecken Sie die Produkte der
BCU1-Serie online oder suchen Sie
anhand verschiedener Produkt-
eigenschaften nach dem idealen
Werkzeug fur Ihre Anwendung.

Auf unserer Onlineplattform finden Sie
mit Sicherheit auch fur lhr Zerspanungs-

szenario die passenden Fraser.

TR oo

I

JETZT ENTDECKEN

FUR ALLE ANFRAGEN UBER

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
EINEM WERKTAG.
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NUMMERIERUNGSSYSTEM

UNTERSCHEIDUNGSMERKMALE

PRODUKTLINIE — WERKZEUGTYP
BC Basic D  Drilling
EX Expert Milling

M
T  Threading
R

Reaming

|
sc QU1 Ry v § o1 JRY 0293
|

HAUPTANWENDUNG VERSION

PK Steel & Cast Iron 1 Version 1.0
Hardened Steel 2 \Version 2.0
Stainless Steel 3 Version 3.0

Graphite, CRP/GRP

Superalloy

H

M

(o)

T Titanium
S

N  NF Material
U

Universal

WEITERE UNTERSCHEIDUNGSMERKMALE

WERKZEUGAUSFUHRUNG

MO1 Schaftfréser | PERFORMMAKER

MO02 Schruppfraser | SLOTMAKER

MO03 Trochoidalfraser | CHIPMAKER

MO04 Schlichtfréser | MIRRORMAKER

MO5 Einschneidenfréser | BALANCEMAKER

MO06 Torusfréser | FORMMAKER

MO7 Stirntorusfraser | BLADEMAKER

MO8 Vollradiusfraser | ROWMAKER

M09 Entgrater | CHAMFMAKER

M10 Vor- und Ruckwértsentgrater | FB CHAMFMAKER
M11 Viertelkreisfraser | ROUNDMAKER

M12 Vor- und Ruckwértsviertelkreis Fraser | FB ROUNDMAKER
M13 Gravierfraser | TEXTMAKER

M14 Konische Fraser | SLOPEMAKER

M15 Micro-Schaftfraser | PERFORMMAKER MICRO
M16 Micro-Torusfréaser | FORMMAKER MICRO
M17 Micro-Vollradiusfraser | ROWMAKER MICRO
M26 Kugelfréser | SMOOTHMAKER

M27 Fasenfraser | BEVELMAKER

D01 Spiralbohrer | COREMAKER

sc QU1 IRV |01 [Rl 0293 B 12/0,5

—

PRODUKTIDENT
z.B. 0023

B

ABMESSUNG
3x10 Schneidendurchmesser x Freistellung
12/0,5 Schneidendurchmesser / Eckenradius

10 Durchmesser
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ERKLARUNG

SCHNITTDATENBESTIMMUNG

BEISPIEL FUR BESAUMEN VON 1.2343 MIT @10:

STEEL | high alloyed <1100 N/mm?

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France |AFNOR  Great Britain |BS ltaly | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA|AISI
1.2083 X42Cr13 X42Cri3 z40C14 X41Cr13KU 2314 SUS 420 J2 420
1.2316 X36CrMo17 X 36 CrMo 17 X38CrMo 16 1 X 38 CrMo 16 1 KU X 38 CrMo 16 D-4
[1.2343 X38CrMoVH1 X 38 CrMoV/ 5 1 738CDV5 BH 11 X 37 CrMoV/ 5 1 KU X 37 CrMoV 5 SKD 6 H11 |
1.2344 X40CrMoV51 X 40 CrMoV 5 1 740CDV5 BH 13 X 40 CrMoV' 5 11 KU 2242 X 40 CrMoV 5 SKD 61 H13
1.2436 X210CrW12 X210 Crw 12 2210CW12 X215CW121KU 2312 X210 Crw 12 SKD 2
Full Slot Side Milling Finishing ETC
’ H , I%I Materialgroup Materialgroup
1 7l S| Factor Factor
= l l C fz/a ae ETC
Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Ve = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3  unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,8
3.1-3.2 high alloyed <1100 170 190 198 0,7
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey castiron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 ALUMINIUM] <600 400 400 420 500 16 2
alloyed/casted
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 200 200 220 262 1.5 1,6
T TITANIUM Ve = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 53 75 0,8 0,5
S SUPER ALLOYS Ve = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1113 HRSA <1450 25 28 42 0,7 03
Material P 1.1-1.3
"";“:’f;“" Full Slot Side Milling Finishing ETC
D1 L2 9
LTl ) /
B/ L
- fz ae=1xD ap = 1xD fz ae =0,3xD ap fz ae ap fz ae ap hmax
o
mm e (mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2Z) (mm) (mm) (mm/2Z) (mm) (mm) (mm)
3 6 0,5° 0,015 3 3 0,02 0,9 L2max 0,013 0,2 L2max 0,045 0,8 L2max  0,0398
4 8 0,5° 0,015 4 4 0,02 1.2 L2max 0,013 0,2 L2max 0,06 1.1 L2max  0,0536
5 9 0,5° 0,025 5 5 0,03 1.5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1.3 L2max  0,0614
6 10 0,8° 0,035 6 6 0,04 1,8 L2max 0,025 0,2 L2max 0,09 1,6 L2max  0,0796
8 12 1° 0,045 8 8 0,055 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,11 1.9 L2max  0,0936
10 14 il 0,05 10 10 3 L2max 0,033 0,2 L2max 0,13 23 L2max  0,1094
12 16 2° 0,055 12 12 0,075 3,6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236
16 22 2,5 0,065 16 16 0,085 4,8 L2max 0,04 0,2 L2max 0,17 3.3 L2max  0,1376
20 26 3° 0,08 20 20 0,1 6 L2max 0,045 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537

SCHNITTDATENBESTIMMUNG:

Aus dem Materialschlissel (S. 190 - 200) ergibt sich: Materialgruppe P3.2

Vc= 170 m/min (wie in der Tabelle angegeben)

fz= 0,065 mm/Z (wie in der Tabelle angegeben) X Faktor fz 0,8 =1z 0,052 mm/Z
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DER MATERIALSCHLUSSEL
MIT DETAILLIERTEN
AUFSCHLUSSELUNGEN
DER MATERIALIEN NACH
MATERIALGRUPPEN
BEFINDET SICH AUF
$.190 - 200.

UBERSICHT DER
VERSCHIEDENEN
MATERIALGRUPPEN
FUR DIESES WERKZEUG
INKLUSIVE FAKTOREN

ALLE HIER ANGEGEBENEN
DATEN SIND FUR DIE
ERSTE GRUPPE P1.1-1.3 IN
DER MATERIALGRUPPEN-
UBERSICHT

BEISPIEL FUR ETC VON 1.4303 MIT @10:
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m21 STAINLESS STEEL | austenitic <650 N/mm?
Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS  ltaly | UNI Sweden SIS Spain | UNE Japan | JIS USA| AISI
1.4300 X12CrNi188 302
1.4301 X5CrNi1810 X 6 CrNi 18 10 KD 76 CN18.09 304515 X5 CrNi 18 10 2332 X5CrNi 1811 SUS 304 304H
1.4302 X5CNi199 X 6 CrNi 20 10 KE 308 96
1.4303 X5CrNi1812 X8 CrNi 18 12 KD Z8CN17.07 305519 X 8CrNi 19 10 X8 CrNi 18 12 SUS 305 308
1.4305 X10CrNiS189 X8CNiS 199 78 CNF 18.09 303531 X8CNiS 189 2346 F310.C SUS 303 303
Full Slot Side Milling Finishing ETC
, ! ! I%I Materialgroup Materialgroup
) /) /l 9 Factor Factor
[ =] l l O fz/a ae ETC
Strength
(N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1113 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8
3.1-3.2 high alloyed <1100 170 170 190 198 0,8 0,7
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 ALUMINIUM| <600 400 400 420 500 16 2
alloyed/casted
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 200 200 220 262 15 1.6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 58 75 0,8 0,5
S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 HRSA <1450 25 28 42 0,7 03
Material P 1.1-1.3
"";“e’ls“" Full Slot Side Milling Finishing ETC
D1 L2 ngs
I (] f I
) 0 7
/Y
fz ae=1xD ap = 1xD fz ae =0,3xD ap fz ae ap fz ae ap hmax
2 mm e (mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm)
3 6 0,5° 0,015 3 3 0,02 0,9 L2max 0,013 0,2 L2max 0,045 0,8 L2max  0,0398
4 8 0,5° 0,015 4 4 0,02 1.2 L2max 0,013 0,2 L2max 0,06 1.1 L2max  0,0536
5 9 0,5° 0,025 5 5 0,03 1.5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1.3 L2max  0,0614
) 10 0,8° 0,035 6 6 0,04 1,8 L2max 0,025 0,2 L2max 0,09 1,6 L2max  0,0796
8 12 1° 0,045 8 8 0,055 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,11 1.9 L2max  0,0936
10 14 1,5° 0,05 10 10 0,065 3 L2max 0,033 0,2 L2max 0,13 23 L2max  0,1094
12 16 2° 0,055 12 12 0,075 3,6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236
16 22 2,5° 0,065 16 16 0,085 4,8 L2max 0,04 0,2 L2max 0,17 3.3 L2max  0,1376
20 26 3° 0,08 20 20 0,1 6 L2max 0,045 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537
SCHNITTDATENBESTIMMUNG:
Aus dem Materialschlissel (S. 190 - 200) ergibt sich: Materialgruppe M2.1
Ve= 132 m/min (wie in der Tabelle angegeben)
fz= 0,1 3 mm/Z (wie in der Tabelle angegeben) X Faktor fz 0,8 =1z 0,104 mm/Z
ae= 2,3 mm (wie in der Tabelle angegeben) X Faktor ae 0,5 =1,15 mm ae
g

ERKLARVIDEO

DER MATERIALSCHLUSSEL
MIT DETAILLIERTEN
AUFSCHLUSSELUNGEN
DER MATERIALIEN NACH
MATERIALGRUPPEN
BEFINDET SICH AUF
$.190 - 200.

UBERSICHT DER
VERSCHIEDENEN
MATERIALGRUPPEN
FUR DIESES WERKZEUG
INKLUSIVE FAKTOREN

ALLE HIER ANGEGEBENEN
DATEN SIND FUR DIE
ERSTE GRUPPE P1.1-1.3 IN
DER MATERIALGRUPPEN-
UBERSICHT
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BCU1-M01-0103 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 1,5XD BUI BCU1-M01-0103 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 1,5XD BUI

= Full Slot Side Milling Finishing ETC
S A0 T it
© & g ¥ B F
Kiihlung || & 0 Strategie ETC| |HPC| | UNI }’:3; _uz
y i O[g4E 2 , ’ , I @I Materialgroup Materialgroup
’ 7 v /) ) /) Factor Factor
Toleranz e8 Anwendung l(j ﬁ &“ .‘"i-‘;. '[D)aogwezl?PagF?atalog L l l 5 =l ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HA + + 1.5xD| | 45 ) Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 3132 highalloyed <1100 170 170 190 198 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
— M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
o
8 1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
- o ALUMINIUM |
8 g 1.1-2.3 alloyed/cast <600 400 400 420 500 1,6 2
- o 3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 200 200 220 262 1,5 1,6
Schruppen Schlichten T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
_—_ 2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 53 75 0,8 0,5
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal . ) . )
S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-13 HRSA <1450 25 28 42 0,7 0,3
D1 L2 L1 D2 z o HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
l l l — / Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
r , , < / Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
BCU1-MO1- l [ I 45 / Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfligung gestellten Rechner verwenden.
petie— o 2 Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
0103 r‘r}am mm mm mgm mm o o Bei groberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Fldchenspannfutter.
3 3,0 6,0 54,0 6,0 3 0,10 45 12
Material P 1.1-1.3
4 40 8.0 540 6.0 3 0.10 45 12 "“;“n‘"ls:“ Full Slot side Milling Finishing ETC
D1 L2 9
5 5,0 9,0 54,0 6,0 3 0,20 45 12 % % z ! I@I
— ) nn 4 5
6 6,0 10,0 54,0 6,0 3 0,20 45 0
fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
2 mm ¢ (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm)
& 8.0 120 L &2 . 0.20 45 0 3 6 0,5° 0,02 3 3 0,025 0,9 L2max 0,018 0,2 L2max 0,045 0,8 L2max  0,0398
4 8 0,5° 0,02 4 4 0,025 1,2 L2max 0,021 02 L2max 0,06 1.1 L2max  0,0536
10 10,0 14,0 66,0 10,0 3 0,20 45 0
5 9 0,5° 0,03 5 5 0,035 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1,3 L2max 0,0614
12 12,0 16,0 73.0 12,0 3 0,20 45 0 6 10 0,8° 0,04 6 6 0,045 1.8 L2max 0,025 02 L2max 0,09 1,6 L2max 0,0796
8 12 1° 0,05 8 8 0,06 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,11 1,9 L2max  0,0936
16 16,0 22,0 82,0 16,0 3 0,30 45 0 10 14 1,5° 0,055 10 10 0,07 8 L2max 0,035 0,2 L2max 0,13 2,3 L2max  0,1094
12 16 2° 0,06 12 12 0,08 3.6 L2max 0,04 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236
20 20,0 26,0 92,0 20,0 3 0,30 45 0 16 22 2,5° 0,07 16 16 0,09 4,8 [2max 0,045 0,2 L2max 0,17 33 [2max 0,1376
20 26 3° 0,09 20 20 0,11 6 L2max 0,05 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537
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BCU1-M01-0104 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 1,5XD BUI BCU1-M01-0104 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 1,5XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
&
Kithlung 2L ||D Strategie ETC| |HPC| | UNI
p pi , ’ , I %I Materialgroup Materialgroup
’ 7 | v /) ) /) Factor Factor
Toleranz e8 Anwendung lrj ﬂ &“ .‘"i-‘;. '[D)aogwezl?PagF?atalog L= l l g oy ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HB + + 1.5xD| | 45 ) Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 3132 highalloyed <1100 170 170 190 198 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
' M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
o
g 1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
I
8 1123 ALUMINIUM| <600 400 400 420 500 16 2
] alloyed/cast
! ' 3.1-3.3  COPPER| alloyed <600 200 200 220 262 1,5 1,6
Schruppen Schlichten T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
_—_ 2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 53 75 0,8 0,5
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal . ) . )
S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-13 HRSA <1450 25 28 42 0,7 0,3
D1 L2 L1 D2 z [ HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
. l l — / Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
r , , s / Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
BCU1-MO1- I [ I 45 ;‘/ Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
—pfie— ‘ 2 Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
0104 n;am mm mm mﬁm # mm ° o
3 3,0 6,0 54,0 6,0 3 0,10 45 12
Material P 1.1-1.3
4 4.0 8.0 540 6.0 3 0.10 45 12 "“X“"s““ Full Slot side Milling Finishing ETC
ngle
D1 L2
5 5,0 9,0 54,0 6,0 3 0,20 45 12 & % z ! I@I
— ) nn 4 5
6 6,0 10,0 54,0 6,0 3 0,20 45 0
fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
2 mm ¢ (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm)
C e Uz = e J Vi 45 g 3 6 0,5° 0,02 3 3 0,025 0,9 L2max 0,018 0,2 L2max 0,045 0,8 L2max  0,0398
4 8 0,5° 0,02 4 4 0,025 1,2 L2max 0,021 02 L2max 0,06 1.1 L2max  0,0536
10 10,0 14,0 66,0 10,0 3 0,20 45 0
5 9 0,5° 0,03 5 5 0,035 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1,3 L2max 0,0614
12 12.0 16,0 73.0 12.0 3 0.20 45 0 6 10 0,8 0,04 ) ) 0,045 1,8 L2max 0,025 0,2 L2max 0,09 1,6 L2max  0,0796
8 12 1° 0,05 8 8 0,06 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,11 1,9 L2max  0,0936
16 16,0 22,0 82,0 16,0 3 0.30 45 0 10 14 1,5° 0,055 10 10 0,07 3 L2max 0,035 02  L2max 0,13 23  L2max 0,1094
12 16 2° 0,06 12 12 0,08 3.6 L2max 0,04 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236
20 20,0 26,0 92,0 20,0 3 0,30 45 0 16 22 2,5° 0,07 16 16 0,09 4,8 L2max 0,045 0,2 L2max 0,17 33 L2max 0,1376
20 26 3° 0,09 20 20 0,11 6 L2max 0,05 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537
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BCU1-M01-0113 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 2XD BUI BCU1-M01-0113 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 2XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
&
Kithlung 2L ||D Strategie ETC| |HPC| | UNI
p i , ’ , % Materialgroup Materialgroup
Toleranz e8 Anwendun / y d“ a2 / / / Factor Factor
AL L L o S
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HA # | |2xD + -’15) Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 3132 highalloyed <1100 170 170 190 198 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 ALUMINIUM| <600 400 400 420 500 16 2
alloyed/cast
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 200 200 220 262 1,5 1,6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 53 75 0,8 0,5
Schruppen Schlichten S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
' | | L TReA 1o » * “ o7 o
ungeeignet optimal ungeeignet optimal HINWEIS | Dig in Turkis markiﬂer‘ten Wgrte sind Nebenanwendt{ng?n!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
D1 D3 L2 LS L1 D2 z [o Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
. — . — / Bei groberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Fldchenspannfutter.
/ | / 2 |
45° 7
BCU1-M01- - _ ’ ;
0113 mm i mm mm fmm ¥ mm ¢ ] Material P 1.1-1.3
Immersion Full Slot Side Milling Finishing ETC
2 2,0 1.8 5,0 10,0 57,0 6,0 3 0,10 45 20 D1 L2 ngle
L4 & * I
3 3,0 2,8 8,0 13,0 57,0 6,0 3 0,10 45 20 —J E H7 l P
fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
& e B 14 1259 S &0 : g <3 A 2 mm ¢ (mm/Z)  (mm) (mm)  (mm/Z) (mm) (mm)  (mm/Z)  (mm) (mm)  (mm/Z)  (mm) (mm) (mm)
2 5 0,5° 0,015 2 2 0,02 0,6 L2max 0,011 0,2 L2max 0,03 0,6 L2max  0,0275
5 50 4,8 13,0 20,0 57,0 6,0 3 0,20 45 20
3 8 0,5° 0,02 3 3 0,025 0,9 L2max 0,015 02 L2max 0,045 0,8 L2max  0,0398
6 6.0 58 13.0 20,0 57,0 6.0 3 0,20 45 20 4 11 0,5° 0,02 4 4 0,025 1,2 L2max 0,018 0,2 L2max 0,06 11 L2max  0,0536
5) 13 0,5° 0,03 5] 5 0,035 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1,3 L2max 0,0614
8 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 3 0,20 45 20 6 13 0,8° 0,04 6 6 0,045 1,8 L2max 0,022 0,2 L2max 0,09 1,6 L2max  0,0796
8 19 1° 0,05 8 8 0,06 2,4 L2max 0,028 0,2 L2max 0,11 1,9 L2max  0,0936
10 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 3 0,20 45 20 10 22 1,5° 0,055 10 10 0,07 3 L2max 0,033 0,2 2max 0,13 23 [2max 0,094
12 26 2° 0,06 12 12 0,08 3.6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236
12 12,0 1.6 26,0 38,0 83,0 12,0 3 0,20 45 20 16 32 2,5° 0,07 16 16 0,09 4,8 L2max 0,038 0,2 L2max 0,17 3.3 L2max  0,1376
20 41 3° 0,09 20 20 0,11 6 L2max 0,04 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537
16 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 3 0,30 45 20
20 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 3 0,30 45 20
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BCU1-M01-0114 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 2XD BUI BCU1-M01-0114 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 2XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
- &
Kithlung 2L ||D Strategie ETC| |HPC| | UNI
p pi , ’ , I @I Materialgroup Materialgroup
W ¥ | e /) ) v Factor Factor
Toleranz e8 Anwendung l,g ﬁ &“ .‘"i"-;. angvvezlzapaggata\og L= l l g oy ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HB # | |2xD + iS/) Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 3132 highalloyed <1100 170 170 190 198 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 ALUMINIUM] <600 400 400 420 500 16 2
alloyed/cast
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 200 200 220 262 1,5 1,6
= T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
(=]
= 2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 53 75 0,8 0,5
Schruppen Schlichten S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
| e st = = = X i
ungeeianet obtimal ungeeianet ontimal HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
geelg P geelg P Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z o Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfligung gestellten Rechner verwenden.
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
45° 74
—— vl / 2 |
0114 mm mm mm mm mm mm # mm ° o Material P 1.1-1.3
fmmersion Full Slot Side Milling Finishing ETC
2 2,0 1.8 5,0 10,0 57,0 6,0 3 0,10 45 20 D1 L2 9
L4 &8 ! ]
3 3,0 2,8 8,0 13,0 57,0 6,0 3 0,10 45 20 . ) Bt L 3
fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
4 il 92 Qe 1z Y Y & Ol 45 2 o a (mm/Z)  (mm)  (mm)  (mm/2)  (mm)  (mm)  (mm/Z)  (mm)  (mm)  (mm/2)  (mm)  (mm)  (mm)
2 5 0,5° 0,015 2 2 0,02 0,6 L2max 0,011 0,2 L2max 0,03 0,6 L2max  0,0275
5 5,0 4,8 13,0 20,0 57,0 6,0 3 0,20 45 20
3 8 0,5° 0,02 3 3 0,025 0,9 L2max 0,015 0,2 L2max 0,045 0,8 L2max  0,0398
6 6,0 5,8 13.0 20,0 57.0 6,0 3 0,20 45 20 4 11 0,5 0,02 4 4 0,025 1,2 L2max 0,018 0,2 L2max 0,06 11 L2max  0,0536
5) 13 0,5° 0,03 5] 5 0,035 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1,3 L2max 0,0614
8 8,0 7.7 19,0 25,0 63,0 8,0 3 0,20 45 20 6 13 0,8° 0,04 ) 6 0,045 1,8 L2max 0,022 0,2 L2max 0,09 1,6 L2max  0,0796
8 19 1° 0,05 8 8 0,06 2,4 L2max 0,028 0,2 L2max 0,11 1,9 L2max  0,0936
10 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 3 0,20 45 20 10 22 1,5° 0,055 10 10 0,07 3 L2max 0,033 0,2 L2max 0,13 2,3 L2max  0,1094
12 26 2° 0,06 12 12 0,08 3,6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236
12 12,0 1.6 26,0 380 83,0 12,0 3 0.20 45 20 16 32 25° 0,07 16 16 0,09 48  12max 0038 02  L2max 017 33  L2max 0,1376
20 41 3° 0,09 20 20 0,11 6 L2max 0,04 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537
16 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 3 0,30 45 20
20 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 3 0,30 45 20
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BCU1-M01-0123 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 3XD BUI BCU1-M01-0123 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 3XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
&
Kithlung 2L ||D Strategie ETC| |HPC| | UNI
p g , ’ , % Materialgroup Materialgroup
Toleranz e8 Anwendung A i d“ &2 Download Catal / l { Factor Factor
L s (= e bl L L 3 fz/a ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HA + 3xD + 45 ) Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 190 190 210 305 1 1
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
2.1-2.2  low alloyed <950 180 180 200 222 0,9 0,8
Ungleichteilung flr ruhigen Lauf 3132  high alloyed <1100 160 160 180 188 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 200 200 220 232 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 85 90 142 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 75 80 122 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 ALUMINIUM| <600 380 380 400 500 16 2
alloyed/cast
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 180 180 200 242 1,5 1,6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
Schruppen Schlichten
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 45 50 75 0,8 0,5
ungeeignet optimal ungeeignet optimal S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-13 HRSA <1450 20 25 42 0,7 0,3
HINWEIS | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z [o3 Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
. — l — / Die angegebenen Werte stellen Startwerte fiir eine solide Aufspannsituation dar.
h b 5 'y Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
BCU1-MO1 4 4 455 ;f Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
) ) —e e 2 Bei gréberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Flachenspannfutter.
0123 mm mm mm mm mm # mm o o
a a 5]
4 4,0 0,0 13,0 0,0 65,0 6,0 3 0,10 45 12 Material P 1.1-1.3
Immersion q qTh A
Full Slot Side Millin Finishin ETC
5 5,0 0,0 16,0 0,0 65,0 6,0 3 0,20 45 12 o1 o Angle " e A
L4 &8 ! f
6 6,0 5.6 18,0 24,0 65,0 6,0 3 0,20 45 20 _ i) ala I <
8 8,0 76 24.0 30,0 70,0 8,0 3 0,20 45 20 . - - fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
(mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm)
10 10,0 9.6 30,0 38,0 80,0 10,0 3 0,20 45 20 4 13 0,5 0,015 4 4 0,02 1,2 L2max 0,018 0,2 L2max 0,05 0,88 L2max 0,044
5 16 0,5° 0,025 5 5 0,03 1,5 L2max 0,02 02 L2max 0,06 1,04 L2max  0,0487
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 3 0,20 45 20 6 18 0,8° 0,035 6 6 0,04 1,8 L2max 0,025 0,2 L2max 0,08 1,28 L2max  0,0655
8 24 1° 0,045 8 8 0,055 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,1 1,52 L2max  0,0785
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 3 0,30 45 20 10 30 1,5° 0,05 10 10 0,065 3 L2max 0,035 0,2 L2max 0,12 1,84 L2max 0,093
12 36 2° 0,055 12 12 0,075 3.6 L2max 0,04 0,2 L2max 0,14 2,08 L2max 0,106
20 20,0 19.4 60,0 74,0 126,0 20,0 3 030 45 20 16 a8 2,5° 0065 16 16 0085 48  (2max 0045 02  L2max 015 264 (2max 01114
20 60 3° 0,085 20 20 0,1 6 L2max 0,05 0,2 L2max 0,18 2,88 L2max  0,1264
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BCU1-M01-0124 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 3XD BUI BCU1-M01-0124 | BCU1 PERFORMMAKER Z3 3XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
&
Kithlung 2L ||D Strategie ETC| |HPC| | UNI
p g , ’ , % Materialgroup Materialgroup
Toleranz e8 Anwendung A i d“ &2 Download Catal / l { Factor Factor
L s (= e bl L L 3 fz/a ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HB + 3xD + -’15") Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 190 190 210 305 1 1
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
2.1-2.2  low alloyed <950 180 180 200 222 0,9 0,8
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 3132 highalloyed <1100 160 160 180 188 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 200 200 220 232 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 85 90 142 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 75 80 122 0,8 0,5
fx45" o
Y | N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
8 1123 ALUMINIUM| <600 380 380 400 500 16 2
| alloyed/cast
éi 3.1-33 COPPER | alloyed <600 180 180 200 242 1,5 1,6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
Schruppen Schlichten
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 45 50 75 0,8 0,5
. . . ’ S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
ungeeignet optimal ungeeignet optimal
1.1-13 HRSA <1450 20 25 42 0,7 0,3
HINWEIS | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z [o3 Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
. . — . —| / Die angegebenen Werte stellen Startwerte fiir eine solide Aufspannsituation dar.
r , ’ asi /-f Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
BCU1-MO1- _d ‘_ I: l] ; Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kiihlschmierstoff empfohlen!
0124 mm mm mm mm mm mm # mm ° o
o o o
4 4,0 0,0 13,0 0,0 65,0 6,0 3 0,10 45 12 Material P 1.1-1.3
Immersion q TR NP
Full Slot Side Millin Finishin ETC
5 5,0 0,0 16,0 0,0 65,0 6,0 3 0,20 a5 12 o1 lp,  Angle 9 g
L4 &8 ! ]
6 6,0 56 18,0 24,0 65,0 6,0 3 0,20 45 20 _ i) /A I E
8 8,0 76 24.0 30,0 70.0 8,0 3 0,20 45 20 . - - fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
(mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm)
10 10,0 9.6 30,0 38,0 80.0 10,0 3 0,20 45 20 4 13 0,5 0,015 4 4 0,02 1,2 L2max 0,018 0,2 L2max 0,05 0,88 L2max 0,044
5 16 0,5° 0,025 5 5 0,03 1,5 L2max 0,02 02 L2max 0,06 1,04 L2max  0,0487
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 3 0,20 45 20 6 18 0,8° 0,035 6 6 0,04 1,8 L2max 0,025 0,2 L2max 0,08 1,28 L2max  0,0655
8 24 1° 0,045 8 8 0,055 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,1 1,52 L2max  0,0785
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 3 0,30 45 20 10 30 1,5° 0,05 10 10 0,065 3 L2max 0,035 0,2 L2max 0,12 1,84 L2max 0,093
12 36 2° 0,055 12 12 0,075 3.6 L2max 0,04 0,2 L2max 0,14 2,08 L2max 0,106
20 20,0 19,4 60,0 74,0 126,0 20,0 3 0,30 45 20 16 48 2,5° 0,065 16 16 0,085 48  L2max 0045 02  L2max 0,15 264 L2max 0,1114
20 60 3° 0,085 20 20 0,1 6 L2max 0,05 0,2 L2max 0,18 2,88 L2max  0,1264
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BCU1-M01-0203 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 1,5XD BUI BCU1-M01-0203 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 1,5XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
&
Kithlung 2L ||D Strategie ETC| |HPC| | UNI
p pi , ’ , I %I Materialgroup Materialgroup
’ 7 | v /) ) /) Factor Factor
Toleranz e8 Anwendung lfj ﬂ &“ .Z‘L-‘r“. angvzzl?PaDdF():atalog [ 1] l l 3 f2/a ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HA + + 1.5xD| | 45 ) Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 3132 highalloyed <1100 170 170 190 198 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
| [ N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
- o ALUMINIUM |
g g 1.1-2.3 alloyed/cast <600 400 400 420 500 1,6 2
' 3133  COPPER|alloyed <600 200 200 220 262 1,5 1,6
Schruppen Schlichten T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
_—_ 2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 53 75 0,8 0,5
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-13 HRSA <1450 25 28 42 0,7 0,3
D1 L2 L1 D2 z x HINWEIS | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
. l . — / Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
r , , % f Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
BCU1-MO01- I [ l 45 ,l/ Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
Se— & 2 Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
0203 r‘r}am mm mm mﬁm i+ mm ° o Bei gréberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Flachenspannfutter.
3 3,0 6,0 54,0 6,0 4 0,10 40 12
Material P 1.1-1.3
4 4.0 80 540 6.0 4 0.10 40 12 Immersion Full Slot Side Milling Finishing ETC
ngle
D1 L2
5 5,0 9,0 54,0 6,0 4 0,20 40 12 & % ! , I@I
Ao W e L
6 6,0 10,0 54,0 6,0 4 0,20 40 0
fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
2 mm ¢ (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm)
8 8.0 12,0 58,0 8.0 4 0.20 40 0 3 6 0,5° 0,015 3 3 0,02 0,9 L2max 0,013 0,2 L2max 0,045 0,8 L2max  0,0398
4 8 0,5° 0,015 4 4 0,02 1,2 L2max 0,013 02 L2max 0,06 1.1 L2max  0,0536
10 10,0 14,0 66,0 10,0 4 0,20 40 0
5 9 0,5° 0,025 5 5 0,03 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1,3 L2max 0,0614
12 12,0 16,0 73.0 12.0 4 0,20 40 0 6 10 0,8° 0,035 6 6 0,04 1.8 L2max 0,025 02 L2max 0,09 1,6 L2max 0,0796
8 12 1° 0,045 8 8 0,055 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,11 1,9 L2max  0,0936
16 16,0 22,0 82,0 16,0 4 0,30 40 0 10 14 1,5° 0,05 10 10 0,065 3 L2max 0,033 0,2 L2max 0,13 2,3 L2max  0,1094
12 16 2° 0,055 12 12 0,075 3.6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236
20 20,0 26,0 92,0 20,0 4 0,30 40 0 16 22 2,5° 0,065 16 16 0,085 4.8 [2max 0,04 0,2 2max 0,17 3.3 L2max 0,1376
20 26 3° 0,08 20 20 0,1 6 L2max 0,045 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537
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BCU1-M01-0204 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 1,5XD BUI BCU1-M01-0204 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 1,5XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
&
Kithlung 2L ||D Strategie ETC| |HPC| | UNI
p pi , ’ , I %I Materialgroup Materialgroup
’ 7 | v /) ) /) Factor Factor
Toleranz e8 Anwendung lrj ﬂ &“ .‘"i-‘;. '[D)aogwezl?PagF?atalog L= l l g oy ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HB + + 1.5xD| | 45 ) Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 3132 highalloyed <1100 170 170 190 198 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
245"
g M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
8! 1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
fx 45"
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
5 1123 ALUMINIUM| <600 400 400 420 500 16 2
8 alloyed/cast
! 3133  COPPER|alloyed <600 200 200 220 262 1,5 1,6
Schruppen Schlichten T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
_—_ 2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 53 75 0,8 0,5
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal . . ) )
S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-13 HRSA <1450 25 28 42 0,7 0,3
D1 L2 L1 D2 z [ HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
I l l —n / Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
r , , < ! Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
BCU1-MO1- I [ ’ 45 ;‘/ Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
—pifia— " 2 Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
0204 n}am mm mm mﬁm # mm ° °
3 3,0 6,0 54,0 6,0 4 0,10 40 12
Material P 1.1-1.3
4 4.0 8.0 540 6.0 4 0.10 40 12 "“X“"s““ Full Slot side Milling Finishing ETC
ngle
D1 L2
5 5,0 9,0 54,0 6,0 4 0,20 40 12 & % z ! I@I
— ) nn 4 5
6 6,0 10,0 54,0 6,0 4 0,20 40 0
fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
2 mm ¢ (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm)
& e Uz L5 22 4 VY e g 3 6 0,5° 0,015 3 3 0,02 0,9 L2max 0,013 0,2 L2max 0,045 0,8 L2max  0,0398
4 8 0,5° 0,015 4 4 0,02 1,2 L2max 0,013 02 L2max 0,06 1.1 L2max  0,0536
10 10,0 14,0 66,0 10,0 4 0,20 40 0
5 9 0,5° 0,025 5 5 0,03 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1,3 L2max 0,0614
12 12,0 16,0 73.0 12,0 4 0,20 40 0 6 10 0,8° 0,035 6 6 0,04 1.8 L2max 0,025 02 L2max 0,09 1,6 L2max 0,0796
8 12 1° 0,045 8 8 0,055 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,11 1,9 L2max  0,0936
16 16,0 22,0 82,0 16,0 4 0.30 40 0 10 14 1,5° 0,05 10 10 0,065 3 L2max 0,033 02  L2max 0,13 23  L2max 0,1094
12 16 2° 0,055 12 12 0,075 3.6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236
20 20,0 26,0 92,0 20,0 4 0,30 40 0 16 22 2,5° 0,065 16 16 0,085 438 L2max 0,04 0,2 L2max 0,17 33 L2max  0,1376
20 26 3° 0,08 20 20 0,1 6 L2max 0,045 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537
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BCU1-M01-0213 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD BUI BCU1-M01-0213 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD BUI

Kahlung % I@' o 06& Strategie ETC| |HPC| | UNI D1 D3 L2 L3 L1 D2 z o
Tol 8 Anwend e ﬂ‘_ % | P -
oleranz e nwendun
‘ L | s (™ ] ) i /
—— 45 /
BCU1-M01- _ & l /
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HA + 2xD + -’15")
0213 mm mm mm mm mm mm o o
-] -] 2]
20 20,0 19,5 41,0 54,0 104,0 20,0 4 0,30 40 20
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf

. F 25 25,0 24,0 52,0 62,0 125,0 25,0 4 0,30 40 20

GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane

@03

Schruppen Schlichten
' | |
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
D1 D3 L2 L% L1 D2 z [o3
_ l =% ;
| vl ) /
0213 mm mm mm mm mm mm o °
2 2,0 1,8 5,0 10,0 57,0 6,0 0,10 40 20
3 3,0 2,8 8,0 13,0 57,0 6,0 0,10 40 20
4 4,0 38 11,0 17,0 57,0 6,0 0,10 40 20
5 5,0 4,8 13,0 20,0 57,0 6,0 0,20 40 20
6 6,0 58 13,0 20,0 57.0 6,0 0,20 40 20
7 7,0 6,5 16,0 25,0 63,0 8,0 0,20 40 20
8 8,0 7,7 19,0 25,0 63,0 8,0 0,20 40 20
10 10,0 9,7 22,0 32,0 72,0 10,0 0,20 40 20
12 12,0 11,6 26,0 38,0 83,0 12,0 0,20 40 20
14 14,0 13,0 30,0 36,0 83,0 14,0 0,25 40 20
16 16,0 15,5 32,0 44,0 92,0 16,0 0,30 40 20
18 18,0 17,0 38,0 42,0 92,0 18,0 0,30 40 20
54 | BCU1-SERIE  mmiH&/= mHe/z= BCU1-SERIE | 55



BCU1-M01-0213 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
; ’ ’ Materialgroup Materialgroup
/) ) V) Factor Factor
Download Catalog u o
Pages (PDF) l l o fz/a ae ETC
Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8
3.1-3.2 high alloyed <1100 170 170 190 198 0,8 0,7
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey castiron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 AUMINIUM] <600 400 400 420 500 16 2
alloyed/cast
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 200 200 220 262 1,5 1,6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 58 75 0,8 0,5
S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 HRSA <1450 25 28 42 0,7 0,3 &
HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! S g 5
Alle fz/a Werte in der Tabelle fir Materialgruppe 1.1, Faktoren fir die anderen Gruppen beachten! K
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden. e
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar. ? L
Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfigung gestellten Rechner verwenden. i B
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen! E *
Bei gréberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Flachenspannfutter. 8 l;:
i KEIN PASSENDER
‘-; oo
| FRASER DABEI?
Material P 1.1-1.3
'"‘X‘:;f:“ Full Slot side Milling Finishing ETC
o1 L2 Kein Problem - passen Sie einfach ein
! ) ! I %
/) 7 % % / > bestehendes Werkzeug an. Mit unserem
/ U = [ ] o J
Konfigurator fiir Sonderfraser konnen
- fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
mm a (mm/Z)  (mm) (mm)  (mm/Z)  (mm) (mm)  (mm/Z)  (mm) (mm)  (mm/Z)  (mm) (mm) (mm) Sie innerhalb kirzester Zeit bestehende
2 5 0,5° 0,012 2 2 0,015 0,6 L2max 0,011 0,2 L2max 0,03 0,6 L2max  0,0275 Werkzeuge auf Ihre Bedirfnisse anpassen
3 8 0,5° 0,015 3 3 0,02 0,9 L2max 0,013 0,2 L2max 0,045 08 L2max  0,0398 . . .
oder auf Basis vordefinierter Typen eigene
4 11 0,5° 0,015 4 4 0,02 1,2 L2max 0,013 0,2 L2max 0,06 11 L2max  0,0536
Werkzeuge erstellen.
5 13 0,5° 0,025 5 5 0,03 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1,3 L2max 0,0614
6 13 0,8° 0,035 6 6 0,04 1,8 L2max 0,022 0,2 L2max 0,09 1,6 L2max  0,0796
7 16 0,9° 0,04 7 7 0,045 2.1 L2max 0,025 0,2 L2max 0,1 1,7 L2max  0,0858
8 19 1° 0,045 8 8 0,055 2,4 L2max 0,028 0,2 L2max 0,11 1,9 L2max  0,0936

g : - . e FUR ALLE ANFRAGEN UBER DEN
10 22 1,5° 0,05 10 10 0,065 3 L2max 0,033 0,2 L2max 0,13 2,3 L2max  0,1094 = (f 4 i KONFIGURATOR ERHALTEN
1 ; ‘ SIE IHR ANGEBOT SPATESTENS

12 26 2° 0,055 12 12 0,075 3,6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236 NACH EINEM WERKTAG.
14 30 2,2° 0,06 14 14 0,08 4,2 L2max 0,036 0,2 L2max 0,16 3 L2max  0,1313
16 32 2,5° 0,065 16 16 0,085 4,8 L2max 0,038 0,2 L2max 0,17 3.3 L2max  0,1376
18 38 2,8° 0,07 18 18 0,095 54 L2max 0,04 0,2 L2max 0,185 3.4 L2max  0,1448
20 41 3° 0,08 20 20 0,1 6 L2max 0,042 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537
25 52 3,5” 0,09 25 25 0,11 7,5 L2max 0,045 0,2 L2max 0,22 3,9 L2max  0,1597
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BCU1-M01-0214 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD BUI

Kihlung % g o ’0()&

Toleranz e8

Beschichtung BetaUni Iron

Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf

GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane

Schruppen
| |
ungeeignet
D1 D3 L2 L3
) [
BCU1-M01- ____‘_ I_
0214 n"‘lam rné'n mm
2 2,0 1.8 5,0 10,0
3 3,0 2,8 8,0 13,0
4 4,0 3,8 11,0 17,0
5 50 4,8 13,0 20,0
6 6,0 58 13,0 20,0
7 7,0 6,5 16,0 25,0
8 8,0 7,7 19,0 25,0
10 10,0 9,7 22,0 32,0
12 12,0 11,6 26,0 38,0
14 14,0 13,0 30,0 36,0
16 16,0 1585 32,0 44,0
18 18,0 17,0 38,0 42,0

58 | BCU1-SERIE maH/ =

optimal

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

L1

57,0
57,0
57,0
57,0
57,0
63,0
63,0
72,0
83,0
83,0
92,0

92,0

ETC| |HPC UNI
VL
HB E S 2xD + y

ungeeignet

D2

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

8,0

8,0

10,0

12,0

14,0

16,0

0,20

0,20

0,20

0,20

0,25

0,30

0,30

40

40

40

40

40

40

40

40

optimal

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

BCU1-M01-
0214

20

25

D3

19,5

24,0

41,0

52,0

L3

1

mm

54,0

62,0

104,0

125,0

BCU1-M01-0214 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD BUI

D2

20,0

25,0

mmHe/=

20

20
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BCU1-M01-0214 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD BUI

> Full Slot Side Milling Finishing ETC
L L
rH *‘5}, 'i&:'
O[=E , ’ ’ Materialgroup Materialgroup
/) ) V) Factor Factor
Download Catalog u o
Pages (PDF) l l o fz/a ae ETC
Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8
3.1-3.2 high alloyed <1100 170 170 190 198 0,8 0,7
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey castiron <1000 210 210 230 242 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 AUMINIUM] <600 400 400 420 500 16 2
alloyed/cast
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 200 200 220 262 1,5 1,6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 58 75 0,8 0,5
S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 HRSA <1450 25 28 42 0,7 0,3 &
HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen! S g 5
Alle fz/a Werte in der Tabelle fir Materialgruppe 1.1, Faktoren fir die anderen Gruppen beachten! K
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden. e
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar. ? L
Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfigung gestellten Rechner verwenden. i B
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen! E *
L
0 A
l‘; KEIN PASSENDER
‘-; oo
: FRASER DABEI?
Material P 1.1-1.3
'"‘X‘:;f:“ Full Slot side Milling Finishing ETC
o1 L2 Kein Problem - passen Sie einfach ein
1 ] & E ' I
) ! 0 / f
R/ ala Lx l S bestehendes Werkzeug an. Mit unserem
Konfigurator fiir Sonderfraser konnen
- fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
mm a (mm/Z)  (mm) (mm)  (mm/Z)  (mm) (mm)  (mm/Z)  (mm) (mm)  (mm/Z)  (mm) (mm) (mm) Sie innerhalb kirzester Zeit bestehende
2 5 0,5° 0,012 2 2 0,015 0,6 L2max 0,011 0,2 L2max 0,03 0,6 L2max  0,0275 Werkzeuge auf Ihre Bedirfnisse anpassen
3 8 0,5° 0,015 3 3 0,02 0,9 L2max 0,013 0,2 L2max 0,045 08 L2max  0,0398 . . .
oder auf Basis vordefinierter Typen eigene
4 11 0,5° 0,015 4 4 0,02 1,2 L2max 0,013 0,2 L2max 0,06 11 L2max  0,0536
Werkzeuge erstellen.
5 13 0,5° 0,025 5 5 0,03 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,07 1,3 L2max 0,0614
6 13 0,8° 0,035 6 6 0,04 1,8 L2max 0,022 0,2 L2max 0,09 1,6 L2max  0,0796
7 16 0,9° 0,04 7 7 0,045 2.1 L2max 0,025 0,2 L2max 0,1 1,7 L2max  0,0858
8 19 1° 0,045 8 8 0,055 2,4 L2max 0,028 0,2 L2max 0,11 1,9 L2max  0,0936

g : - . e FUR ALLE ANFRAGEN UBER DEN
10 22 1,5° 0,05 10 10 0,065 3 L2max 0,033 0,2 L2max 0,13 2,3 L2max  0,1094 = (f 4 i KONFIGURATOR ERHALTEN
1 ; ‘ SIE IHR ANGEBOT SPATESTENS

12 26 2° 0,055 12 12 0,075 3,6 L2max 0,035 0,2 L2max 0,15 2,6 L2max  0,1236 NACH EINEM WERKTAG.
14 30 2,2° 0,06 14 14 0,08 4,2 L2max 0,036 0,2 L2max 0,16 3 L2max  0,1313
16 32 2,5° 0,065 16 16 0,085 4,8 L2max 0,038 0,2 L2max 0,17 3.3 L2max  0,1376
18 38 2,8° 0,07 18 18 0,095 54 L2max 0,04 0,2 L2max 0,185 3.4 L2max  0,1448
20 41 3° 0,08 20 20 0,1 6 L2max 0,042 0,2 L2max 0,2 3,6 L2max  0,1537
25 52 3,5” 0,09 25 25 0,11 7,5 L2max 0,045 0,2 L2max 0,22 3,9 L2max  0,1597
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BCU1-M01-0223 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 3XD BUI BCU1-M01-0223 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 3XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
. &
Kithlung 2L ||D Strategie ETC| |HPC| | UNI
p g , ’ , I @I Materialgroup Materialgroup
i ¥ | S ) ) v Factor Factor
Toleranz e8 Anwendung l,g ﬁ &“ .‘"i"-;. angvvezlzapaggata\og L= l l g oy ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HA # | [3xD + iS/) Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 190 190 210 305 1 1
Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
2.1-2.2  low alloyed <950 180 180 200 222 0,9 0,8
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 3132 highalloyed <1100 160 160 180 188 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 200 200 220 232 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 85 90 142 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 75 80 122 0,8 0,5
fxd5° | @
. ¥ | N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
=) 8 ALUMINIUM |
a. E 3| e alloyed/cast 600 %0 %0 o >0 "o ’
g! 3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 180 180 200 242 1,5 1,6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
Schruppen Schlichten
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 45 50 75 0,8 0,5
ungeeignet optimal ungeeignet optimal S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-13 HRSA <1450 20 25 42 0,7 0,3
HINWEIS | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z x Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
. — l — / Die angegebenen Werte stellen Startwerte fiir eine solide Aufspannsituation dar.
h h S ! Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
BCU1-MO1 4 4 455 / Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
) ) —piliy— 8 Bei gréberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Flachenspannfutter.
0223 mm mm mm mm mm # mm ° o
a =] a
4 4,0 0,0 13,0 0,0 65,0 6,0 4 0,10 40 12 Material P 1.1-1.3
Immersion q TR NP
Full Slot Side Mill Finish ETC
5 5,0 0,0 16,0 0,0 65,0 6,0 4 0,20 40 12 - L  Angle wee e Tng fnishing
L4 &8 ! ]
6 6,0 5,6 18,0 24,0 65,0 6,0 4 0,20 40 20 N i) ala I <
8 8.0 76 24,0 30,0 70,0 8.0 4 0.20 40 20 . - - fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
(mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm)
10 10,0 9.6 30,0 38,0 80,0 10,0 4 0,20 20 20 4 13 0,5 0,012 4 4 0,018 1,2 L2max 0,015 0,2 L2max 0,04 0,48 L2max 0,026
5 16 0,5° 0,022 5 5 0,028 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,05 0,6 L2max  0,0325
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 4 0,20 40 20 6 18 0,8° 0,032 6 6 0,038 1,8 L2max 0,025 0,2 L2max 0,07 0,72 L2max  0,0455
8 24 1° 0,042 8 8 0,052 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,09 0,96 L2max  0,0585
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 4 0,30 40 20 10 30 1,5° 0,048 10 10 0,06 3 L2max 0,035 0,2 L2max 0,11 1,2 L2max  0,0715
12 36 2° 0,052 12 12 0,07 3.6 L2max 0,04 0,2 L2max 0,12 1,44 L2max 0,078
20 20,0 19.4 60,0 74,0 126,0 20,0 4 0,30 40 20 16 a8 2,5° 0,06 16 16 008 48  L2max 0045 02  L2max 014 192  L2max 0,091
20 60 3° 0,075 20 20 0,09 6 L2max 0,05 0,2 L2max 0,16 2,4 L2max 0,104
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BCU1-M01-0224 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 3XD BUI BCU1-M01-0224 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 3XD BUI

Full Slot Side Milling Finishing ETC
il 201410 ¢ || Srcgio ETC| |HPC| | UNI
iRl o ; 9 ] ] e e
Toleranz e8 Anwendung l,g ﬁ &“ .‘"i"-;. angvvezlzapaggata\og l g oy ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HB # | [3xD + iS/) Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 190 190 210 305 1 1

Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung

2.1-2.2 low alloyed <950 180 180 200 222 0,9 0,8
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf 3132 highalloyed <1100 160 160 180 188 0,8 07
GrofBe Spankammern fir gute Abfuhr der Spane

K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 200 200 220 232 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 85 90 142 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 75 80 122 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 ALUMINIUM| <600 380 380 400 500 16 2
alloyed/cast
3.1-33 COPPER | alloyed <600 180 180 200 242 1,5 1.6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
Schruppen Schlichten
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 45 50 75 0,8 0,5
ungeeignet optimal ungeeignet optimal S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 HRSA <1450 20 25 42 0,7 0,3
HINWEIS | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z x Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
. — l — / Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
r , 5 / Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfligung gestellten Rechner verwenden.
BCU1-MO1- _4 ‘_ l. 45/ / Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
0224 mim mm mm mm mm # mm o o
a =] 5]
4 4,0 0,0 13,0 0,0 65,0 6,0 4 0,10 40 12 Material P 1.1-1.3
Immersion q qTh A
5 5,0 0,0 16,0 0,0 65,0 6,0 4 0,20 40 12 o 5 Angle Full Slot Side Milling Finishing ETC
Iz ’ ) :
6 6,0 56 18,0 24,0 65,0 6,0 4 0,20 40 20 N ¥ /4 I.
8 8,0 7.6 24.0 30,0 70,0 8,0 4 0,20 40 20 . - . fz ae=1xD ap = 1xD fz ae=0,3xD  ap fz ae ap fz ae ap hmax
¢ (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm)
10 10,0 96 30,0 38,0 80,0 10,0 4 0,20 40 20 4 13 0,5° 0,012 4 4 0,018 1,2 L2max 0,015 0,2 L2max 0,04 0,48 L2max 0,026
5 16 0,5° 0,022 5 5 0,028 1,5 L2max 0,02 0,2 L2max 0,05 0,6 L2max  0,0325
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 4 0,20 40 20 6 18 0,8° 0,032 6 6 0,038 1.8 L2max 0,025 0,2 L2max 0,07 0,72 L2max  0,0455
8 24 1° 0,042 8 8 0,052 2,4 L2max 0,03 0,2 L2max 0,09 0,96 L2max  0,0585
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 4 0,30 40 20 10 30 1,5° 0,048 10 10 0,06 3 L2max 0,035 02  L2max 0,11 12 L2max 0,0715
12 36 2° 0,052 12 12 0,07 3,6 L2max 0,04 0,2 L2max 0,12 1,44 L2max 0,078
20 20,0 19.4 60,0 74,0 126,0 20,0 4 0,30 40 20 16 48 2,5° 0,06 16 16 0,08 4,8 L2max 0,045 0,2 L2max 0,14 1,92 L2max 0,091
20 60 3° 0,075 20 20 0,09 6 L2max 0,05 0,2 L2max 0,16 2,4 L2max 0,104
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BCU1-M01-0313 | BCU1 PERFORMMAKER Z5 2XD BUI

Kihlung % g o '006'

Toleranz e8

Beschichtung BetaUni Iron

Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf
5 Schneiden fiir hohe Vorschiibe

Schruppen
I R A
ungeeignet
D1 D3 L2 L3
# 1T
BCU1-MO01- g __ [ I_
0313 mm mm mm mm
6 6,0 55 13,0 20,0
8 8,0 7,5 19,0 25,0
10 10,0 9,5 22,0 30,0
12 12,0 11,0 26,0 36,0
16 16,0 15,0 34,0 42,0
20 20,0 19,0 42,0 52,0
66 | BCUI-SERIE ~ mmiH&/==

optimal

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

ETC| |HPC| | UNI
Wiy &
V|4 &

HA # | |2xD I@Z 15Q

Schlichten
ungeeignet
L1 D2
mm mm
o
57,0 6,0
63,0 8,0
72,0 10,0
83,0 12,0
92,0 16,0
104,0 20,0

0,15

0,20

0,20

0,25

0,30

0,30

40

40

40

@bz |

optimal

e

20

20

20

20

1.1-1.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.1-2.3

3.1-3.3

2.1-2.2

S
1.1-1.3

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low alloyed

high alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL

ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm?2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Side Milling

Vc = m/min
200
190
170

Vc = m/min

210

Vc = m/min
90
80

Vc = m/min
400
200

Vc = m/min

50

Vc = m/min

25

HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fir Materialgruppe 1.1-1.3, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.

Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!

Bei groberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Fldchenspannfutter.

Material P 1.1-1.3

D1

i

10
12
16
20

0o &

Immersion

12 Angle

Bl
mm a®
13 0,8°
19 0,8°
22 1°
26 1°
34 1,3°
42 1,8°

Side Milling

fz ae = 0,3xD

(mm/2) (mm)
0,035 1,8
0,05 24
0,06 3
0,07 3,6
0,08 4,8
0,095 6

ap fz

(mm) (mm/2)
L2max 0,02
L2max 0,025
L2max 0,03
L2max 0,035
L2max 0,038
L2max 0,04

BCU1-M01-0313 | BCU1 PERFORMMAKER Z5 2XD BUI

Finishing

Vc = m/min
220
210
190

Vc = m/min

230

Vc = m/min
95
85

Vc = m/min
420
220

Vc = m/min

58

Vc = m/min

28

Finishing

(]

ae ap
(mm) (mm)
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max

ETC

|

Vc = m/min

315
232
198

Vc = m/min

242

Vc = m/min

152
132

Vc = m/min

500

262

Vc = m/min

75

Vc = m/min

fz

42

ae
(mm/2) (mm)
0,072 1,2
0,088 1,4
0,105 1,7
0,12 2
0,135 2,5
0,16 2,8

Materialgroup

ap
(mm)

L2max
L2max
L2max
L2max
L2max

L2max

Factor
fz/a

0,9
0,8

0,9

0,9
0,8

0,8

0,7

hmax
(mm)

0,0576
0,0669
0,0789
0,0894
0,098
0,111

Y=

Materialgroup
Factor
ae ETC

0,8
0,7

0,8

0,7
0,5

1,6

0,5

0,3
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BCU1-M01-0314 | BCU1 PERFORMMAKER Z5 2XD BUI

Kihlung % g o '006'

Toleranz e8

Beschichtung BetaUni Iron

Angepasster Freiwinkel fir eine prozesssichere Zerspanung
Ungleichteilung fir ruhigen Lauf
5 Schneiden fiir hohe Vorschiibe

Schruppen
I N I
ungeeignet
D1 D3 L2 L3
L F 4o
BCU1-MO01- ____-_ [ I_
0314 mm mm mm mm
6 6,0 59 13,0 20,0
8 8,0 7,5 19,0 25,0
10 10,0 S 22,0 30,0
12 12,0 11,0 26,0 36,0
16 16,0 15,0 34,0 42,0
20 20,0 19.0 42,0 52,0
68 | BCUI-SERIE ~ mmiH&/=

optimal

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

57,0

63,0

72,0

83,0

92,0

104,0

ETC| |HPC| | UNI

Wiy &

V|4 &
HB # | |2xD I@Z 15Q

ungeeignet

D2

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

0,30

0,30

40

40

40

optimal

e

20

20

20

20

1.1-1.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.1-2.3

3.1-3.3

2.1-2.2

S
1.1-1.3

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low alloyed

high alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL

ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm?2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Side Milling

Vc = m/min
200
190
170

Vc = m/min

210

Vc = m/min
90
80

Vc = m/min
400
200

Vc = m/min

50

Vc = m/min

25

HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fir Materialgruppe 1.1-1.3, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.

Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!

Material P 1.1-1.3

D1

i

10
12
16
20

0o &

Immersion

12 Angle

Bl
mm a®
13 0,8°
19 0,8°
22 1°
26 1°
34 1,3°
42 1,8°

Side Milling

fz ae = 0,3xD

(mm/2) (mm)
0,035 1,8
0,05 24
0,06 3
0,07 3,6
0,08 4,8
0,095 6

ap fz
(mm) (mm/2)
L2max 0,02
L2max 0,025
L2max 0,03
L2max 0,035
L2max 0,038
L2max 0,04

BCU1-M01-0314 | BCU1 PERFORMMAKER Z5 2XD BUI

Finishing

Vc = m/min
220
210
190

Vc = m/min

230

Vc = m/min
95
85

Vc = m/min
420
220

Vc = m/min

58

Vc = m/min

28

Finishing

(]

ae ap
(mm) (mm)
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max

ETC

|

Vc = m/min

315
232
198

Vc = m/min

242

Vc = m/min

152
132

Vc = m/min

500

262

Vc = m/min

75

Vc = m/min

42
fz ae
(mm/2) (mm)
0,072 1,2
0,088 1,4
0,105 1,7
0,12 2
0,135 2,5
0,16 2,8

Materialgroup

ap
(mm)

L2max
L2max
L2max
L2max
L2max

L2max

Factor
fz/a

0,9
0,8

0,9

0,9
0,8

0,8

0,7

hmax
(mm)

0,0576
0,0669
0,0789
0,0894
0,098
0,111

Y=

Materialgroup
Factor
ae ETC

0,8
0,7

0,8

0,7
0,5

1,6

0,5

0,3
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BCU1-M01-0413 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD LONG BUI

Kihlung 201410 ¢ || Strategie ETC| |HPC| | UNI
! 7 &
Toleranz e8 Anwendung l,g ) .“ffl
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HA # | |2xD + -’15%
Freiwinkel und Ungleichteilung angepasst fir vibrationsfreies
Frasen
Werkzeugkern und Spankammern abgestimmt fir Stabilitat
Lange Ausfiihrung fur tiefere Kavitaten
Schruppen Schlichten
ungeeignet optimal ungeeignet
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z
I T T
" " " 452
BCU1-M01- ____‘_ [ I_ 4 —)
0413 mm mm mm mm mm mm # mm
o a o
6 6,0 5,9 13,0 26,0 65,0 6,0 4 0,15
8 8,0 7,5 19,0 30,0 70,0 8,0 4 0,20
10 10,0 9,5 22,0 38,0 80,0 10,0 4 0,20
12 12,0 11,0 26,0 46,0 93,0 12,0 4 0,25
16 16,0 15,0 34,0 60,0 110,0 16,0 4 0,30
20 20,0 19,0 42,0 72,0 126,0 20,0 4 0,30
70 | BCUT-SERIE ~ mmiH&/=

40

40

40

optimal

20

20

20

20

1.1-1.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.1-2.3

3.1-3.3

2.1-2.2

S
1.1-1.3

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low alloyed

high alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL

ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm?2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Full Slot
5

Vc = m/min
190
180
160

Vc = m/min

200

Vc = m/min

Vc = m/min
380

180

Vc = m/min

Vc = m/min

HINWEIS | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Alle fz/a Werte in der Tabelle fir Materialgruppe 1.1 - 1.3, Faktoren fiir die anderen Gruppen beachten!

BCU1-M01-0413 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD LONG BUI

Side Milling

Vc = m/min
190
180
160

Vc = m/min

200

Vc = m/min
85
75

Vc = m/min
380
180

Vc = m/min

45

Vc = m/min

20

Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % vom Besdumen verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kithlschmierstoff empfohlen!

Material P 1.1-1.3

D1

i

10
12
16
20

0o &

Immersion

12 Angle

Bl
mm a®
18 0,8°
24 1°
30 1,5°
36 2°
48 2,5°
60 &

fz ae=1xD ap = 1xD fz

Full Slot

5

(mm/2) (mm)
0,032 6
0,042 8
0,048 10
0,052 12
0,06 16
0,075 20

(mm) (mm/Z)
6 0,038
8 0,052
10 0,06
12 0,07
16 0,08
20 0,09

Side Milling

ae =0,3xD
(mm)
1,8
2,4
3
3,6
4,8

Finishing

Vc = m/min

210
200
180

Vc = m/min

220

Vc = m/min

90
80

Vc = m/min

400

200

Vc = m/min

50

Vc = m/min

ap
(mm)

L2max
L2max
L2max
L2max
L2max

L2max

25

fz
(mm/2)

0,025
0,03
0,035
0,04
0,045
0,05

ETC

|

Vc = m/min

305
222
188

Vc = m/min

232

Vc = m/min

142
122

Vc = m/min

500

242

Vc = m/min

75

Vc = m/min

42
Finishing
]
ae ap
(mm) (mm)
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max

Materialgroup

Factor
fz/a

0,9
0,8

0,9

0,9
0,8

0,8

0,7

fz
(mm/Z)

0,07
0,09
0,11
0,12
0,14
0,16

ae
(mm)

0,72
0,96
1,2
1,44
1,92
2,4

Y=

Materialgroup
Factor
ae ETC

0,8
0,7

0,8

0,7
0,5

0,5

0,3

ap
(mm)

L2max
L2max
L2max
L2max
L2max

L2max
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hmax
(mm)

0,0455
0,0585
0,0715
0,078
0,091

0,104




BCU1-M01-0414 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD LONG BUI

Kihlung

Toleranz

Beschichtung

|| &

e8

BetaUni Iron

Freiwinkel und Ungleichteilung angepasst fir vibrationsfreies

Frasen

Werkzeugkern und Spankammern abgestimmt fir Stabilitat

Lange Ausfiihrung fur tiefere Kavitaten

Schruppen
I
ungeeignet
D1
;
BCU1-MO01- i _‘_
0414 [
6 6,0
8 8,0
10 10,0
12 12,0
16 16,0
20 20,0
72 | BCUT-SERIE ~ mmiH&/=

D3

5,5

7,5

9,5

11,0

15,0

19,0

22,0

26,0

34,0

42,0

T

mm

26,0

30,0

38,0

46,0

60,0

72,0

optimal

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

ETC| |HPC| | UNI
- ) &
i E v
HB # | |2xD + 15Q

Schlichten

65,0

70,0

80,0

93,0

110,0

126,0

ungeeignet

D2

6,0

8,0

10,0

12,0

16,0

20,0

©
(=]
=]

0,15

0,20

0,20

0,25

0,30

0,30

40

40

40

optimal

20

20

20

20

1.1-1.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.1-2.3

3.1-3.3

2.1-2.2

S
1.1-1.3

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low alloyed

high alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL

ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm?2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Full Slot
%

Vc = m/min
190
180
160

Vc = m/min

200

Vc = m/min

Vc = m/min
380

180

Vc = m/min

Vc = m/min

HINWEIS | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Alle fz/a Werte in der Tabelle fir Materialgruppe 1.1 - 1.3, Faktoren fiir die anderen Gruppen beachten!

BCU1-M01-0414 | BCU1 PERFORMMAKER Z4 2XD LONG BUI

Side Milling

Vc = m/min
190
180
160

Vc = m/min

200

Vc = m/min

85

75

Vc = m/min

380

180

Vc = m/min

45

Vc = m/min

20

Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % vom Besdumen verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kithlschmierstoff empfohlen!

Material P 1.1-1.3

D1

i

10
12
16
20

0o &

Immersion

12 Angle

Bl
mm a®
18 0,8°
24 1°
30 1,5°
36 2°
48 2,5°
60 &

fz ae=1xD ap = 1xD fz

Full Slot

5

(mm/2) (mm)
0,032 6
0,042 8
0,048 10
0,052 12
0,06 16
0,075 20

(mm) (mm/Z)
6 0,038
8 0,052
10 0,06
12 0,07
16 0,08
20 0,09

Side Milling

ae =0,3xD
(mm)
1,8
2,4
3
3,6
4,8

Finishing

Vc = m/min

210
200
180

Vc = m/min

220

Vc = m/min

90
80

Vc = m/min

400

200

Vc = m/min

50

Vc = m/min

ap
(mm)

L2max
L2max
L2max
L2max
L2max

L2max

25

fz
(mm/2)

0,025
0,03
0,035
0,04
0,045
0,05

ETC

|

Vc = m/min

305
222
188

Vc = m/min

232

Vc = m/min

142
122

Vc = m/min

500

242

Vc = m/min

75

Vc = m/min

42
Finishing
]
ae ap
(mm) (mm)
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max
0,2 L2max

Materialgroup

Factor
fz/a

0,9
0,8

0,9

0,9
0,8

0,8

0,7

fz
(mm/Z)

0,07
0,09
0,11
0,12
0,14
0,16

ae
(mm)

0,72
0,96
1,2
1,44
1,92
2,4

Y=

Materialgroup
Factor
ae ETC

0,8
0,7

0,8

0,7
0,5

0,5

0,3

ap
(mm)

L2max
L2max
L2max
L2max
L2max

L2max
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hmax
(mm)

0,0455
0,0585
0,0715
0,078
0,091

0,104













BCU1-M02-0114 | BCU1 SLOTMAKER Z4 3XD BUI BCU1-M02-0114 | BCU1 SLOTMAKER Z4 3XD BUI

gL Full Slot side Milling ETC
T ; e
Kithlung 21 &0 ¢ || Strategie ETC| |HPC| | UNI A _.E';
y P [Eprains , ’ @ Materialgroup Materialgroup
Toleranz e8 Anwendung A i d“ &z Download Catal / / S Factor Factor
L s (= e il L S fz/a ae ETC
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HB E S —~ | | 3D + -’15") Strength
Material (N/mm?2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 175 175 285 1 1
Optimierte Spankammern fir ein groBes Spanvolumen
2.1-2.2 low alloyed <950 165 165 202 0,9 0,8
Angepasstes Kordelprofil fiir kleine Spane 3132  high alloyed <1100 155 155 176 0.8 0,7
Zum Schruppen unter HPC Bedingungen K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.2 grey cast iron <1000 180 180 214 0,9 0,8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 80 80 122 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 70 70 104 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 ALUMINIUM] <600 360 360 460 16 2
alloyed/cast
3.1-33 COPPER | alloyed <600 180 180 222 1,5 1,6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
Schruppen Schlichten
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 85 52 0,8 0,5
ungeeignet optimal ungeeignet optimal S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 HRSA <1450
HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z o4 Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen und Rampen fz 50 % der Vollnut verwenden.
. — l — / Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.
r , 4se /-’ Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfligung gestellten Rechner verwenden.
BCU1-M02- i ‘_ ’. ; Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
0114 mm mm mm mm mm # mm ° o
a =] a
4 4,0 0,0 13,0 0,0 65,0 6,0 4 0,10 45 12 Material P 1.1-1.3
Immersion q qTh
5 5,0 0,0 16,0 0,0 65,0 6,0 4 0,20 45 12 b1 1»  Angle Full slot Side Miling Ere
| 4 8 ) I
6 6,0 5,6 18,0 24,0 65,0 6,0 4 0,20 45 20 _J I e g
8 8.0 7.6 24.0 30,0 70,0 8.0 4 0,20 45 20 - - 5 fz ae=1xD ap = 1xD fz ae = 0,3xD ap fz ae ap hmax
¢ (mm/2) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm)
10 10,0 9.6 30,0 38,0 80,0 10,0 4 0,32 45 20 4 13 0,5 0,012 4 4 0,015 1,2 L2max 0,04 0,48 L2max 0,026
5 16 0,5° 0,015 5 5 0,022 1,5 L2max 0,05 0,63 L2max  0,0332
12 12,0 11,4 36,0 46,0 93,0 12,0 4 0,32 45 20 6 18 0,8° 0,022 6 6 0,032 1,8 L2max 0,067 0,8 L2max  0,0456
8 24 1° 0,032 8 8 0,048 2,4 L2max 0,084 1,1 L2max 0,0579
16 16,0 15,4 48,0 58,0 110,0 16,0 4 0,32 45 20 10 30 1,5° 0,05 10 10 0,07 3 L2max 0,1 1,25  L2max  0,0661
12 36 2° 0,055 12 12 0,08 3.6 L2max 0,118 1,6 L2max  0,0802
20 20,0 194 60,0 74,0 1260 20,0 4 0.50 45 20 16 a8 2,5° 0,06 16 16 0085 48  L2max 0134 21  L2max 0,905
20 60 3° 0,07 20 20 0,1 6 L2max 0,16 2,6 L2max  0,1076
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BCU1-M03-0123 | BCU1 CHIPMAKER Z5 3,5XD BUI

Kihlung % g

Toleranz e8

Beschichtung BetaUni Iron

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Ungleichteilung fir ruhigen Lauf

GroBe Spankammern fir eine gute Spanabfuhr

Durch angepasste Anordnung der Spanbrecher zum Schruppen

und Schlichten geeignet

Schruppen

Schlichten

ungeeignet

D2

ETC| | UNI

V%) &
HA | | # lijﬁf l@
+ 3,5xD M_R,}

ungeeignet optimal
D1 L2 L1
" ! ..l
BCU1-M03- ______ [ 4
0123 mm mm mm
6 6,0 22,0 65,0
8 8,0 28,0 70,0
10 10,0 35,0 80,0
12 12,0 43,0 93,0
16 16,0 56,0 110,0
82 | BCUT-SERIE ~ mmiH&/=

0,15

0,20

0,20

0,20

0,30

optimal

40

40

1.1-1.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.1-2.3

3.1-3.3

2.1-2.2

S
1.1-1.3

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low alloyed

high alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

ETC

'

Strength
(N/mm2)

Vc = m/min
<850 274
<950 226
<1100 198

Vc = m/min
<1000 234

Vc = m/min
<850 158
<650 134

Vc = m/min
<600 460
<600 198

Vc = m/min
<1000 80

Vc = m/min
<1450

HINWEIS | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen fz 50 % verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.

Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
Bei Materialgruppe T wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!

Bei groberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Flachenspannfutter.

Material P 1.1-1.3

10
12
16

Immersion

L2 Angle

%
i) [ =]
mm a®

22 0,8°

28 1°

35 1°

43 1,3°

56 1,3°

fz ae = 0,07xD

(mm/2)
0,08
0,095
0,11
0,125
0,15

ETC
high dynamic

BCU1-M03-0123 | BCU1 CHIPMAKER Z5 3,5XD BUI

Finishing
0 Materialgroup
Factor
fz

Vc = m/min

230 1

170 0,9

140 0,8
Vc = m/min

190 0,9
Vc = m/min

90 0,9

80 0,8
Vc = m/min

460 1,6

222 1,5
Vc = m/min

50 0,8

Vc = m/min

ETC
low dynamic

ap hmax

(mm) (mm) (mm)
0,42 L2max 0,0408
0,56 L2max 0,0485
0,7 L2max 0,0561

0,84 L2max 0,0638
1,12 L2max 0,0765

fz ae =0,15xD ap
(mm/Z) (mm) (mm)
0,066 0,9 L2max
0,078 1,2 L2max
0,090 1,5 L2max
0,103 1,8 L2max
0,123 2,4 L2max

hmax
(mm)

0,0471
0,0557
0,0643
0,0736
0,0878

Y=

Materialgroup

Factor
ae ETC
1
0,8
0,7
0,8
0,7
0,5
2
1,6
0,5
Finishing
)
fz ae
(mm/2) (mm)
0,022 0,2
0,028 0,2
0,032 0,2
0,034 0,2
0,036 0,2
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Beschichtung

Kihlung %

&

Toleranz e8

Ungleichteilung fir ruhigen Lauf

GroBe Spankammern fir eine gute Spanabfuhr

BetaUni Iron

BCU1-M03-0124 | BCU1 CHIPMAKER Z5 3,5XD BUI

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Durch angepasste Anordnung der Spanbrecher zum Schruppen

und Schlichten geeignet

Schruppen
| |
ungeeignet
D1 L2
L
BCU1-M03- _____ [
0124 rT;lam mm
6 6,0 22,0
8 8,0 28,0
10 10,0 35,0
12 12,0 43,0
16 16,0 56,0
84 | BCUT-SERIE ~ mmiH&/=

65,0

70,0

80,0

93,0

110,0

Schlichten
optimal

ungeeignet

D2

ETC| | UNI

V%) &
HB | | # lijﬁf l@
+ 3,5xD M_R,}

0,15

0,20

0,20

0,20

0,30

optimal

40

40

1.1-1.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.1-2.3

3.1-3.3

2.1-2.2

S
1.1-1.3

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low alloyed

high alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

ETC

'

Vc = m/min
274
226
198

Vc = m/min

234

Vc = m/min
158
134

Vc = m/min
460
198

Vc = m/min

80

Vc = m/min

HINWEIS | Die in Tirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen fz 50 % verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fur eine solide Aufspannsituation dar.

Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfiigung gestellten Rechner verwenden.
Bei Materialgruppe T wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!

Material P 1.1-1.3

10
12
16

ETC
high dynamic

Immersion

L2 Angle

%
i) [ =]
mm a®

22 0,8°

28 1°

35 1°

43 1,3°

56 1,3°

fz ae =0,07xD ap hmax
(mm/2) (mm) (mm) (mm)
0,08 0,42 L2max 0,0408
0,095 0,56 L2max 0,0485
0,11 0,7 L2max 0,0561
0,125 0,84 L2max 0,0638
0,15 1,12 L2max 0,0765

BCU1-M03-0124 | BCU1 CHIPMAKER Z5 3,5XD BUI

Finishing

Vc = m/min
230
170
140

Vc = m/min

190

Vc = m/min
90
80

Vc = m/min
460
222

Vc = m/min

50

Vc = m/min

fz ae =0,15xD

(mm/2)
0,066
0,078
0,090
0,103
0,123

Materialgroup

ETC
low dynamic

Factor
fz

0,9
0,8

0,9

0,9
0,8

1,5

0,8

ap
(mm) (mm)
0,9 L2max
1,2 L2max
1,5 L2max
1,8 L2max
2,4 L2max

hmax
(mm)

0,0471
0,0557
0,0643
0,0736
0,0878

Y=

Materialgroup

Factor
ae ETC
1
0,8
0,7
0,8
0,7
0,5
2
1,6
0,5
Finishing
)
fz ae
(mm/2) (mm)
0,022 0,2
0,028 0,2
0,032 0,2
0,034 0,2
0,036 0,2
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BCU1-M04-0123 | BCU1 MIRRORMAKER Z5 3,5XD BUI

Kihlung

Toleranz

Beschichtung

5 Schneiden fur solide Schlichtoberflachen in verschiedenen

Werkstoffen

Ungleichteilung fur ruhigen Lauf

|| &

e8

BetaUni Iron

B

Spankammern ausgelegt auf lange Spéane

Schruppen

ungeeignet

BCU1-M04-
0123

10
12

16

86 | BCU1-SERIE

Y=

22,0

28,0

Strategie HPC | | UNI

Anwendung l,d %_,
Eigenschaften HA E S l@ + 3,5xD m

L1

Schlichten

optimal  ungeeignet optimal

L1 D2 z

mm mm # °
o

65,0 6,0 5 40

70,0 8,0 5 40

80,0 10,0 5 40

93,0 12,0 5 40

110,0 16,0 5 40

1.1-1.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.1-2.3
3.1-3.3

2.1-2.2

S
1.1-1.3

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low alloyed

high alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS
ALUMINIUM | alloyed/cast
COPPER | alloyed

TITANIUM
pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm?2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600
<600

<1000

<1450

HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fir Materialgruppe 1.1 - 1.3, Faktoren fir die anderen Gruppen beachten!
Die angegebenen Werte stellen Startwerte zum Schlichten dar.
Je nach Material kann es nétig sein, den Vc oder Fz-Wert zu verandern.
Fur eine sehr gute Geradheit der Flache wird eine zuséatzliche Leerbahn empfohlen.

Material P 1.1-1.3

10
12
16

Immersion

L2 Angle
o Z
mm a®

22

28

35

43

56

fz
(mm/2)

0,022
0,027
0,035
0,042
0,052

Semi Finishing

ae
(mm)
0,2
0,2
0,2
0,2
0,2

BCU1-M04-0123 | BCU1 MIRRORMAKER Z5 3,5XD BUI

Finishing

Vc = m/min
210
190
180

Vc = m/min

190

Vc = m/min
85
72

Vc = m/min
290
145

Vc = m/min

38

Vc = m/min

18

Finishing
]
fz ae ap
(mm/Z) (mm) (mm)
0,019 0,2 L2max
0,023 0,2 L2max
0,026 0,2 L2max
0,03 0,2 L2max
0,034 0,2 L2max

Y=

Materialgroup
Factor
fz/a

0,9
0,9

0,9

0,9
0,9

0,9

0,8
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BCU1-M06-0123 | BCU1 FORMMAKER Z4 2XD BUI BCU1-M06-0123 | BCU1 FORMMAKER Z4 2XD BUI

Full Slot Side Milling Mul':ii:i::s",'v‘-‘l’“/“ng ETC Material P 1.1-1.3

ETC Multipass Millin
Tt , ’ ’ Materialgroup Materialgroup D1 L2 P 9
/) ) v Factor Factor .
Download Catalog o ) 7
Pages (PDF) L l l fz/a EBETE 4 i) I%I !
. Strengtzh fz ae ap hmax fz ae=0,04xD  ap =0,04xD
Material (N/mm?) @ ™M (mmz) (mm) (mm) (mm)  (mm/2) (mm) (mm)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min 6 13 0,09 16 L2max 0,0796 0,045 0,24 0,24
1.1-1.3 unalloyed <850 200 200 220 315 1 1 3 19 0,11 19 L2max 0,0936 0,06 0,32 0,32
2.1-2.2 low alloyed <950 190 190 210 232 0,9 0,8 10 22 0,13 23 L2max 0,1094 0,07 0,4 0.4
3.1-3.2 high alloyed <1100 170 170 190 198 0,8 0,7 12 2% 0,15 2.6 L2max 0,1236 0,085 0,48 0,48
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min 16 32 0.17 3.3 L2max 01376 0.095 0.64 0.64
1112 grey castiron <1000 210 210 230 242 0.9 0,8 20 & 0.2 3.6 Uneze @155 9,1 0:8 0.8
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 152 0,9 0,7
2.1 austenitic <650 80 85 132 0,8 0,5
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123  ALUMINIUM] <600 400 400 420 500 16 2
alloyed/cast
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 200 200 220 262 1,5 1,6
T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 50 53 75 0,8 0,5
S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 HRSA <1450 25 28 42 0,7 0,3
HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen fz 50 % der Vollnut verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fiir eine solide Aufspannsituation dar.
Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfligung gestellten Rechner verwenden.
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!
Bei groberen Schruppbearbeitungen und ETC empfehlen wir einen Weldon in Verbindung mit einem Flachenspannfutter.
Material P 1.1-1.3
Immersion . . R
Full Slot Side Milling Finishing
D1 12 Angle
I i 7 0 0
Lo ;i L 4 /
"/ ) (=] L
fz ae=1xD  ap=1xD fz ae =0,3xD ap fz ae ap
@ mm S (mm/Z) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm) (mm/2) (mm) (mm)
6 13 0,8° 0,035 6 6 0,04 1,8 L2max 0,022 0,2 L2max
8 19 1° 0,045 8 8 0,055 2,4 L2max 0,028 0,2 L2max ) 2
0 2 150 005 10 0 00es 3 Lomax 0033 02 L2max KEIN PASSENDER FRASER DABEI?
12 26 2° 0,055 12 12 0,075 3,6 L2max 0,035 0,2 L2max
16 32 250 0.065 16 16 0.085 48 L2max 0038 02 L2max Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.
20 41 3° 0,085 20 20 0,1 6 L2max 0,04 0,2 L2max Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kénnen Sie innerhalb

FUR ALLE ANFRAGEN UBER

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
EINEM WERKTAG.

kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre Bedirfnisse anpassen

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen.
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BCU1-M06-0124 | BCU1 FORMMAKER Z4 2XD BUI

1.1-1.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.1-2.3

3.1-3.3

2.1-2.2

S
1.1-1.3

A=A
B

-}iri.,

E] Sy T -

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low alloyed

high alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Full Slot
5

Vc = m/min
200
190
170

Vc = m/min

210

Vc = m/min

Vc = m/min
400

200

Vc = m/min

Vc = m/min

HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
Beim helikalen Eintauchen fz 50 % der Vollnut verwenden.
Die angegebenen Werte stellen Startwerte fiir eine solide Aufspannsituation dar.

Zur Bestimmung der hmax Werte, bitte zur Verfligung gestellten Rechner verwenden.
Bei Materialgruppe T und S wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen!

Material P 1.1-1.3

10
12
16
20

94 | BCU1-SERIE

Immersion

12 Angle

I Z
mm a®

13 0,8°

19 1°

22 1,5°

26 2°

32 2,5°

41 3°

Y=

(mm/Z)
0,035
0,045
0,05
0,055
0,065
0,085

Side Milling

Vc = m/min
200
190
170

Vc = m/min

210

Vc = m/min
90
80

Vc = m/min
400
200

Vc = m/min

50

Vc = m/min

25

Full Slot
%

ae=1xD ap=1xD fz

(mm) (mm) (mm/Z)

6 6 0,04
8 8 0,055
10 10 0,065
12 12 0,075
16 16 0,085
20 20 0,1

Finishing /

Multipass Milling

Vc = m/min
220
210
190

Vc = m/min

230
Vc = m/min

95
85

Vc = m/min
420
220

Vc = m/min

58

Vc = m/min

28

Side Milling

(]

ae =0,3xD
(mm)

1.8
2,4
3
3,6
4,8

ETC

Vc = m/min
315
232
198

Vc = m/min

242

Vc = m/min

152

132

Vc = m/min

500

262

Vc = m/min

75

Vc = m/min

42
ap fz
(mm) (mm/Z)
L2max 0,022
L2max 0,028
L2max 0,033
L2max 0,035
L2max 0,038
L2max 0,04

Materialgroup

Factor
fz/a

0,9
0,8

0,9

0,9
0,8

0,8

0,7

Finishing

0,2

0,2
0,2
0,2

Materialgroup

Factor
ae ETC

0,8
0,7

0,8

0,7
0,5

0,5

0,3

Material P 1.1-1.3

10
12
16
20

L2

A
)

13
19
22
26
32
41

SIE HABEN ABGESTUMPFTE FRASER, DIE EINEN

74
(mm/Z)

0,09
0,11
0,13
0,15
0,17
0,2

ae

(mm)

1,6
1,9
2,3
2,6
3,3
3,6

ap
(mm)

L2max
L2max
L2max
L2max
L2max

L2max

hmax

(mm)
0,0796
0,0936
0,1094
0,1236
0,1376
0,1537

(mm/2)
0,045
0,06
0,07
0,085
0,095
0,11

BCU1-M06-0124 | BCU1 FORMMAKER Z4 2XD BUI

/|

ae = 0,04xD

(mm)
0,24
0,32
0,4
0,48
0,64
0,8

Multipass Milling

ap = 0,04xD

(mm)
0,24
0,32
0,4
0,48
0,64
0,8

NACHSCHLIFF DRINGEND NOTIG HATTEN?

9 ENTDECKEN SIE UNSEREN H&V-NACHSCHLEIFSERVICE

UND LASSEN SIE IHRE WERKZEUGE WIEDER ORIGINAL AUFBEREITEN!

Y=
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BCU1-M08-0053 | BCU1 ROWMAKER Z2 1XD SHORT BUI BCU1-M08-0053 | BCU1 ROWMAKER Z2 1XD SHORT BUI

Roughing Semi Finishing Finishing
- &
Kihlung % g o '00 Strategie UNI
Materialgroup
Toleranz f8 Anwendung Download Catalog Fa;:tor
Pages (PDF) Z
A
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften HA + M_R’/)' Strength
Material (N/mm2)
P STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1.1-1.3 unalloyed <850 260 280 290 1
Geometrie der Stirnschneide ausgelegt fir weichen und
2.1-2.2 low alloyed <950 210 230 240 0,9
gleichmaBigen Schnitt 31-32  high alloyed <1100 200 220 230 08
Angepasste Spankammern zum Schruppen und Schlichten
K CASTINGS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
Zur Nass- und Trockenbearbeitung geeignet 1.1-1.2 grey castiron <1000 270 290 300 0.9
M STAINLESS STEEL Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
Kurze Ausfiihrung 1.1 ferritic/martensitic <850 90 95 100 1
2.1 austenitic <650 75 80 85 0,9
N NON-FERROUS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
1123 ALUMINIUM] <600 470 490 500 16
alloyed/cast
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 190 210 220 1,5
Schruppen Schlichten
_— T TITANIUM Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
ungeeignet optimal ungeeignet optimal 2.1-2.2 pure/alloyed <1000 40 45 50 0,8
S SUPER ALLOYS Vc = m/min Vc = m/min Vc = m/min
D1 L2 L1 D2 z r o 1.1-1.3 HRSA <1450 30 85) 40 0,7
g HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
l l . 4| Alle fz/a Werte in der Tabelle fur Materialgruppe 1.1, Faktoren fur die anderen Gruppen beachten!
, , , j) / Die angegebenen Werte stellen Startwerte dar.
BCU1-MO08- . ___ ’, l i Je nach Material kann es nétig sein, den Vc oder Fz-Wert zu verandern.
0053 n';nam mm mm mﬁm # mm ° o
0,5 0,5 1,5 57,0 6,0 2 0,25 30 12 i
Material P 1.1-1.3
1 1,0 2.0 57,0 6,0 2 0,50 30 12 D1 Roughing Semi Finishing Finishing
1,5 1,5 3,0 57,0 6,0 2 0,75 30 12 I
2 2.0 4.0 57.0 6.0 2 1,00 30 12 - fz ae 0,3xD ap 0,3xD fz ae 0,1xD ap 0,1xD fz ae 0,05xD ap 0,05xD
(mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm) (mm/Z) (mm) (mm)
25 25 5,0 57.0 6,0 2 1,25 30 12 0,5 0,007 0,15 0,15 0,012 0,05 0,05 0,01 0,025 0,025
1 0,013 0,3 0,3 0,023 0,1 0,1 0,02 0,05 0,05
3 3,0 6,0 57,0 6,0 2 1,50 30 12 1,5 0,020 0,45 0,45 0,035 0,15 0,15 0,03 0,075 0,075
2 0,026 0,6 0,6 0,046 0,2 0,2 0,04 0,1 0,1
4 4,0 7,0 57,0 6,0 2 2,00 30 12 2,5 0,029 0,75 0,75 0,052 0,25 0,25 0,045 0,125 0,125
3 0,033 0,9 0,9 0,058 0,3 0,3 0,05 0,15 0,15
5 5.0 8,0 57,0 6.0 2 2,50 30 12 4 0,039 1,2 1,2 0,069 0,4 0,4 0,06 0,2 0,2
5 0,046 1,5 1,5 0,081 0,5 0,5 0,07 0,25 0,25
6 6,0 10,0 57,0 6,0 2 3,00 30 0
6 0,055 1,8 1,8 0,098 0,6 0,6 0,085 0,3 0,3
8 8,0 12,0 63,0 8,0 P 4,00 30 0 8 0,078 2,4 2,4 0,138 0,8 0,8 0,12 0,4 0,4
10 0,085 3 3 0,150 1 1 0,13 0,5 0,5
10 10,0 14,0 72,0 10,0 2 5,00 30 0 12 0,091 3,6 3,6 0,161 1,2 1,2 0,14 0,6 0,6
12 12,0 16,0 83,0 12,0 2 6,00 30 0
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BCU1-M10-0023 | BCU1 FB-CHAMFMAKER Z4 90° BUI

Kdhlung % g o '006'
Toleranz -
Beschichtung BetaUni Iron
I Zum universellen Anfasen von Bauteilen
Vor- und rickwérts schneidend
Schruppen
ungeeignet
D1 D3 A
BCU1-M10- __‘_ E
0023 mm mm mm
-} [}
2 2,0 1,0 1,5
3 3,0 2,2 2,0
4 4,0 2,9 2,5
5 5,0 3,9 3,0
6 6,0 3,9 4,0
8 8,0 59 2,5
10 10,0 59 4,0
12 12,0 5,9 6,0

118 | BCU1-SERIE mmHg/=

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

optimal

L3

mim

9,5

12,0

18,0

19,0

ungeeignet

50,0

50,0

50,0

65,0

65,0

70,0

72,0

73,0

L

D2

4,0

4,0

4,0

6,0

6,0

8,0

10,0

12,0

P
3 1.1-1.3
] 2122
3132
K
1 1112
o M
8
. 1.1
2.1

HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

1.1-2.3
3.133
T
2.1-2.2
S
1.1-1.3

optimal

a

20

20

20

20

20

30

30

30

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low-alloyed

high-alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

KEIN PASSENDER FRASER DABEI?

Strength
(N/mm2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
75

55

40

Vc (m/min)

45

Ve (m/min)
35
30

Ve (m/min)
150
80

Ve (m/min)

30

Ve (m/min)

20

0,012
0,01
0,008

0,008
0,006

0,018

0,006

0,005

fz

0,015
0,012
0,01

0,012

0,01
0,008

0,008

0,007

fz

0,018
0,016
0,014

0,016

0,014
0,012

0,023

0,014

0,012

Kein Problem - passen Sie einfach ein bestehendes Werkzeug an.

Mit unserem Konfigurator fir Sonderfréser kénnen Sie innerhalb

BCU1-M10-0023 | BCU1 FB-CHAMFMAKER Z4 90° BUI

fz

0,02
0,018
0,015

0,018

0,016
0,014

0,025

0,015

0,014

0,012

kirzester Zeit bestehende Werkzeuge auf lhre Bedirfnisse anpassen

oder auf Basis vordefinierter Typen eigene Werkzeuge erstellen.

06 08
ae= ae=
0,1xD 0,1xD
ap= ap=
0,1xD 0,1xD
fz fz

0,025 0,03

0,023 0,028
0,02 0,025
0,023 0,028
0,02 0,024
0,018 0,022
0,03 0,035
0,02 0,025
0,018 0,022
0,016 0,02

FUR ALLE ANFRAGEN UBER

DEN KONFIGURATOR ERHALTEN SIE
IHR ANGEBOT SPATESTENS NACH
EINEM WERKTAG.

fz

0,035
0,033
0,03

0,033

0,028
0,026

0,026

0,024

fz

0,04
0,038
0,035

0,038

0,034
0,032

0,045

0,035

0,032

0,03
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BCU1-M10-0123 | BCU1 FB-CHAMFMAKER Z4 90° BUI

Kihlung

Toleranz

Beschichtung

I Zum universellen Anfasen von Bauteilen
Variante aus Formrohling fur tiefe Kavitaten

Vor- und riickwarts schneidend

Schruppen

ungeeignet

BCU1-M10-
0123

3.8

4,8

5,8

7,8

9.8

10

11,8

12

120 | BCU1-SERIE

o)
2

&

rs

BetaUni Iron

3,0

3,8

4,0

4,8

5,0

58

6,0

7,8

8,0

9,8

mHe/=

D3

2,2

2,9

2,9

3,9

8.9

3,9

3,9

2,0

2,7

3,0

3,0

4,0

4,0

2,0

2,0

4,0

4,0

6,0

6,0

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

optimal

L3

1

mm

L1

Schlichten

ungeeignet

75,0

75,0

75,0

75,0

75,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

o

L1

D2

4,0

4,0

4,0

5,0

5,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

D2

optimal

!

5
4 20
4 20
4 20
4 20
4 20
4 20
4 20
4 0
4 0
4 0
4 0
4 0
4 0

1.11.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.11.2

1.1-2.3

3.1-3.3

2.1-2.2

1.1-13

1113
2122
3.1-3.2

1.11.2

1123

3.1-313

2.12.2

N

1.1-13

HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!

Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low-alloyed

high-alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Material
STEEL
unalloyed
low-alloyed

high-alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Strength
(N/mm2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
75

55

40

Vc (m/min)

45

Ve (m/min)
35
30

Ve (m/min)
150

80

Ve (m/min)

30

Ve (m/min)

20

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
75

55

40

Vc (m/min)

45

Ve (m/min)
35
30

Ve (m/min)
150

80

Vc (m/min)

30

Ve (m/min)

20

0,015
0,012
0,01

0,012

0,01
0,008

0,02

0,012
0,008

0,007

010

ae=
0,1xD

ap
0,1xD

A

0,035
0,033
0,03

0,033

0,028
0,026

0,04

0,03
0,026

0,024

fz

0,018
0,016
0,014

0,016

0,014
0,012

0,023

0,014

0,012

911,8

ae=
0,17xD

ap=
0,1xD

1

fz

0,04
0,038
0,035

0,038

0,034
0,032

0,045

0,035
0,032

0,03

fz

0,018
0,016
0,014

0,016

0,014
0,012

0,023

0,014

0,012

012

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

7

fz

0,04
0,038
0,035

0,038

0,034
0,032

0,045

0,035

0,032

BCU1-M10-0123 | BCU1 FB-CHAMFMAKER Z4 90° BUI

fz

0,02
0,018
0,015

0,018

0,016
0,014

0,025

0,015

0,014

0,012

@5 05,8
ae= ae=
0,1xD 0,1xD
ap= ap=

0,1xD 0,1xD
fz fz
0,02 0,025

0,018 0,023
0,015 0,02

0,018 0,023

0,016 0,02
0,014 0,018

0,025 0,03

0,015 0,02
0,014 0,018

0,012 0,016

fz

0,025
0,023
0,02

0,023

0,02
0,018

0,018

0,016

07,8

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

fz

0,03
0,028
0,025

0,028

0,024
0,022

0,035

0,025

0,022

0,02

mmHe/=

W

fz

0,03
0,028
0,025

0,028

0,024
0,022

0,035

0,025

0,022

0,02

BCU1-SERIE | 121

fz

0,035
0,033
0,03

0,033

0,028
0,026

0,04

0,03

0,026

0,024




BCU1-M11-0023 | BCU1 ROUNDMAKER Z4 BUI

Kihlung

Toleranz

Beschichtung

I Zur universellen Herstellung von Radien an Bauteilen

Schruppen

ungeeignet

BCU1-M11-
0023
3/0,5

3,2/0,4
3,4/0,3
3,6/0,2
4/1
4,4/0,8
4,8/0,6
5/10
6/2
6/3
7/1,5
7/2,5
7/4,5
8/4
8/6
9/3,5
9/8

10/5

122 | BCU1-SERIE
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V1

BetaUni Iron

Y=

D4

25

20

optimal

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

ungeeignet

L1

80,0
82,0
100,0

80,0

UNI

g

HA

D2

4,0
4,0
4,0
4,0
6,0
6,0
6,0

25,0
10,0
12,0
10,0
12,0
16,0
16,0

20,0
16,0

25,0

20,0

optimal

0,50
0,40
0,30
0,20
1,00
0,80
0,60
10,00
2,00
3,00
1,50
2,50
4,50
4,00
6,00
3,50
8,00

5,00

anz_]'

1.11.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.11.2

1.1-2.3

3.133

2.1-2.2

1.1-13

1113
2122
3.1-3.2

1.11.2

1123

3.1-313

2.12.2

N

1.1-13

HINWEIS | Die in Tiirkis markierten Werte sind Nebenanwendungen!
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Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low-alloyed

high-alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Material
STEEL
unalloyed
low-alloyed

high-alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Strength
(N/mm2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
170

150

100

Vc (m/min)

125

Ve (m/min)
85
75

Ve (m/min)
500

180

Ve (m/min)

40

Ve (m/min)

1255

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
170

150

100

Vc (m/min)

125

Ve (m/min)
85
75

Ve (m/min)
500
180

Vc (m/min)

40

Ve (m/min)

25

@3,6 RO,2 @34 R0,3 @3,2 RO,4

ae=
rmax

ap=
rmax

(|
fz
0,024

0,02
0,016

0,016

0,012
0,01

0,029

0,02

0,012

06 R3

ae=
rmax

ap=
rmax

0,038
0,034
0,03

0,03

0,026
0,024

0,043

0,034
0,026

0,024

ae=
rmax

ap=
rmax

‘a
fz
0,024

0,02
0,016

0,016

0,012
0,01

0,029

0,012

09 R3,5

ae=
rmax

ap=
rmax

fz

0,04
0,036
0,032

0,032

0,028
0,026

0,045

0,036
0,028

0,026

ae=
rmax

ap=
rmax

(|
fz
0,024

0,02
0,016

0,016

0,012
0,01

0,029

0,012

08 R4

ae=
rmax

ap=
rmax

fz

0,04
0,036
0,032

0,032

0,028
0,026

0,045

0,036
0,028

0,026

@3 RO,5

ae=
rmax

ap=
rmax

KM-

fz

0,024
0,02
0,016

0,016

0,012
0,01

0,029

0,02

0,012

fz

0,04
0,036
0,032

0,032

0,028
0,026

0,045

0,036
0,028

0,026

4,8 R0O,6 04,4 RO,8

ae=s
rmax

ap=
rmax

‘a
fz
0,028

0,024
0,02

0,02

0,016
0,014

0,033

0,024
0,016

0,014

010 RS

ae=
rmax

ap=
rmax

fz

0,041
0,037
0,033

0,033

0,029
0,027

0,046

0,037
0,029

0,027

ae=
rmax

ap=
rmax

(|
fz
0,028

0,024
0,02

0,02

0,016
0,014

0,033

0,024
0,016

0,014

@8 Ré6

ae=
rmax

ap=
rmax

fz

0,041
0,037
0,033

0,033

0,029
0,027

0,046

0,037
0,029

0,027

Bitte verwenden Sie den arithmetischen Mittelwert aus D2 und D1, um die Schnittdaten zu berechnen. Zum Beispiel Werkzeug

@5R10,D1=05; R=10 berechneter Durchmesser = @15 Formel: D1+R = Ergebnis

Beispiel: 5mm+10mm = 15mm

04 R1 @7 R1,5
ae= ae=
rmax rmax
ap= ap=
rmax rmax
(|
fz fz
0,028 0,03
0,024 0,026
0,02 0,022
0,02 0,022
0,016 0,018
0,014 0,016
0,033 0,035
0,024 0,026
0,016 0,018
0,014 0,016
@9 R8 @5 R10
ae= ae=
rmax rmax
ap= ap=
rmax rmax
(| [ ]
fz fz
0,045 0,045
0,04 0,04
0,035 0,035
0,035 0,035
0,03 0,03
0,028 0,028
0,05 0,05
0,04 0,04
0,03 0,03
0,028 0,028
/==

96 R2

ae=

rmax

ap=

rmax

‘e a

fz

0,034
0,03
0,026

0,026

0,022
0,02

0,039

0,03

0,022

0,02

BCU1-SERIE | 123
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@7 R2,5

ae=
rmax

ap=
rmax

fz

0,038
0,034
0,03

0,03

0,026
0,024

0,043

0,034

0,026

0,024
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Kihlung

Toleranz

Beschichtung

I Zur universellen Herstellung von Radien an Bauteilen
Variante aus Formrohling fur tiefe Kavitaten

Vor- und riickwarts schneidend

Schruppen

ungeeignet

BCU1-M12-
0023

5/0,5
5,2/0,4
5,4/0,3
5,6/0,2

7/0,5

7/1,5

7/2,5
7,2/0,4
7.4/0,3
7,6/0,2
7,6/1,2

8/1
8/2
8,4/0,8

8,4/1,8

124 | BCU1-SERIE

o)
2

&

V1

BetaUni Iron

52

54

5,6

7,0

7,0

7,0

7,2

7,4

7,6

7,6

8,0

8,0

8,4

8,4

Y=

D4

2,0

2,0

2,0

2,0

5,0

8,0

2,0

2,0

2,0

5,0

4,0

7,0

4,0

6,0

optimal

Strategie

Anwendung

Eigenschaften

Schlichten

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

100,0

UNI

g

HA

ungeeignet

]
!

D2

4,0

4,0

4,0

4,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

6,0

goz | |

optimal

0,50

0,40

0,30

0,20

0,50

1,50

2,50

0,40

0,30

0,20

1,20

1,00

2,00

0,80

1,80

1.11.3
2.1-2.2
3.1-3.2

1.11.2

1.1-2.3

3.133

2.1-2.2

1.1-13

1113
2122
3.1-3.2

1.11.2

1123

3.1-313

2.12.2

N

1.1-13
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Download Catalog
Pages (PDF)

Material
STEEL
unalloyed
low-alloyed

high-alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Material
STEEL
unalloyed
low-alloyed

high-alloyed

CASTINGS

grey cast iron

STAINLESS STEEL
ferritic/martensitic

austenitic

NON-FERROUS

ALUMINIUM |
alloyed/cast

COPPER | alloyed

TITANIUM

pure/alloyed

SUPER ALLOYS
HRSA

Strength
(N/mm2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Strength
(N/mm2)

<850
<950
<1100

<1000

<850
<650

<600

<600

<1000

<1450

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
70

40

35

Vc (m/min)

40

Ve (m/min)
35
30

Ve (m/min)
120

60

Ve (m/min)

20

Ve (m/min)

12

Dimension

Infeed
in mm

Application

Feed (mm/Z)
Vc (m/min)
70

40

35

Vc (m/min)

40

Ve (m/min)
35
30

Ve (m/min)
120
60

Vc (m/min)

20

Ve (m/min)

12

05,6 RO,2

ae=
rmax

ap=
rmax

KM-

fz

0,012
0,01
0,008

0,008
0,007

0,014

0,008

0,007

07,6 R1,2

ae=
rmax

ap=
rmax

Kﬂl

fz

0,018
0,016
0,014

0,016

0,014
0,013

0,021

0,016
0,014

0,013

@7,6 RO,2 @54 RO,3 @74 RO,3 @52 R0,4 07,2 RO4

ae=
rmax

ap=
rmax

‘a
fz
0,015

0,013
0,011

0,013

0,011
0,01

0,018

0,013

0,011

@7 R1,5

ae=
rmax

ap=
rmax

fz

0,018
0,016
0,014

0,016

0,014
0,013

0,021

0,016
0,014

0,013

ae=
rmax

ap=
rmax

le

fz

0,012
0,01
0,008

0,01

0,008
0,007

0,014

0,01
0,008

0,007

08,4 R1,8

ae=
rmax

ap=
rmax

le

fz

0,02
0,018
0,016

0,018

0,016
0,015

0,024

0,018
0,016

0,015

BCU1-M12-0023 | BCU1 FB-ROUNDMAKER Z4 BUI

ae=
rmax

ap=
rmax

KM-

fz

0,015
0,013
0,011

0,013

0,011
0,01

0,018

0,013

0,011

fz

0,02
0,018
0,016

0,018

0,016
0,015

0,024

0,018
0,016

0,015

ae=s
rmax

ap=
rmax

‘a
fz
0,012

0,01
0,008

0,01

0,008
0,007

0,014

0,01
0,008

0,007

07 R2,5

ae=
rmax

ap=
rmax

fz

0,02
0,018
0,016

0,018

0,016
0,015

0,024

0,018
0,016

0,015

ae=
rmax

ap=
rmax

wﬂ

fz

0,015
0,013
0,011

0,013

0,011
0,01

0,018

0,013

0,011

Bitte verwenden Sie den arithmetischen Mittelwert aus D2 und D1, um die Schnittdaten zu berechnen. Zum Beispiel Werkzeug

@8 R2, D1=@8; R=2 berechneter Durchmesser = @10

Formel: D1+R = Ergebnis

Beispiel: 8mm+2mm = 10mm

05 RO,5  ©7 RO,5
ae= ae=
rmax rmax
ap= ap=
rmax rmax
o o
fz fz
0,012 0,015
0,01 0,013
0,008 0,011
0,01 0,013
0,008 0,011
0,007 0,01
0,014 0,018
0,01 0,013
0,008 0,011
0,007 0,01
Y=

08,4 RO,8

ae=
rmax

ap=
rmax

le

fz

0,018
0,016
0,014

0,016

0,014
0,013

0,021

0,016
0,014

0,013

08 R1

ae=
rmax

ap=
rmax

(|
fz
0,018

0,016
0,014

0,016

0,014
0,013

0,021

0,016

0,014

0,013

BCU1-SERIE | 125
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BCU1-D01-
0213

6,9

71

9/32

7,2

s

7.4

7

7,6

7,7

7.8

7,9

5/16

8,1

8,2

8,3

8,4

8,5

8,6

8,7

11/32

8.8

8,9

9.1

9,2

s

9.4

136 | BCU1-SERIE

D1

7,14375(9/32 ")

7,2

7,3

7.4

7,5

7,6

7,7

7,8

79

7,9375(5/16")

8,1

8,2

8,3

8,4

8,5

8,6

8,7

8,73125(11/32")

8,8

8,9

9.1

9,2

9.3

9.4

Y=

L2
]
e/
i
mm
25
25
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

36

L3

(—

mm

34

34

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

L1

79

79

79

79

79

79

79

79

79

79

79

79

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

BCU1-D01-
0213

A5

3/8

9.6

9.7

9.8

9.9

10

101

10,2

10,3

13/32

10,4

10,5

10,6

10,7

10,8

10,9

1

111

7/16

D1

9,525 (3/8 ")

9,6

9,7

9,8

9,9

10

10,1

10,2

10,3

10,3187 (13/32")

10,4

10,5

10,6

10,7

10,8

10,9

1

111

11,1125(7/16 ")

L2
|
i

36

36

36

36

36

36

36

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

BCU1-D01-0213 | BCU1 COREMAKER Z2 3XD IC BUI

L3

(D

mm

47

47

47

47

47

47

47

55

55

55

55

55

55

55

5%

55

5%

55

55

55

55

55

55

55

5%

55

5%

55

55

10

10

10

10

10

10

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

12

Y=

L1

89

89

89

89

89

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

102

BCU1-SERIE | 137
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El+':@'3EI

e, ] i
o Dimension ©25-@3 ©31-04 @41-05 ©51-06 ©61-075 ©7,6-09 ©91-0105 310,6-012 ©12,2-014
T Depth (mm) L2 L2 L2 L2 L2 L2 L2 L2 L2 SIE HABEN ABG ES I UM I I E
Download Catalog . . P
FRASER, DIE EINEN

Strength  Feed

Material (N/mm2)  (mm/r) fu fu fu fu fu fu fu fu fu
e NACHSCHLIFF DRINGEND
1.1 unalloyed <500 190 0,095 0,115 0,14 0,16 0,2 0,22 0,25 0,27 0,29
1.2-1.5 unalloyed <1100 170 0,09 0,11 0,13 0,15 0,19 0,21 0,24 0,27 0,28 e e
2.1-2.2 low alloyed <950 130 0,09 0,11 0,13 0,15 0,19 0,21 0,24 0,27 0,28 N o I I G H A I I E N ,
o
2.3-24 low alloyed <1300 90 0,085 0,1 0,12 0,14 0,18 0,2 0,23 0,25 0,27
3.1-3.2 high alloyed <1100 110 0,085 0,1 0,12 0,14 0,18 0,2 0,23 0,25 0,27
3.3 high alloyed <1400 85 0,075 0,09 0,11 0,13 017 0,19 0,22 0,24 0,26
K CASTINGS Ve (m/min)
1.1-1.2 grey cast iron <1000 150 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,23 0,26 0,28 03
M STAINLESS STEEL Ve (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 110 0,065 0,08 0,09 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19 0,2
2.1 austenitic <650 90 0,06 0,07 0,08 0,1 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18
2.2 austenitic <750 80 0,06 0,07 0,08 0,1 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18
DUPLEX STEEL |
3.1 super austenitic <1100 80 0,05 0,058 0,067 0,09 0,11 0,12 0,13 0,145 0,16
N NON-FERROUS Ve (m/min)
ALUMINIUM |
1.1-2.3 alloyed/cast <600 250 0,15 0,16 0,18 0,2 0,21 0,23 0,26 0,3 0,32
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 180 0,07 0,085 0,095 0,125 0,145 0,16 0,175 0,19 0,22
T TITANIUM Ve (m/min)
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 35 0,06 0,07 0,08 01 0,11 0,12 0,13 0,15 0,16
S SUPER ALLOYS Vc (m/min)
1.1-1.3 HRSA <1450 20 0,03 0,05 0,065 0,08 0,1 0,12 0,13 0,14 0,15

HINWEIS | Nebenanwendung sind in Tirkis abgebildet!

Maximalen IKZ-Druck verwenden.

Bei Verwendung von Luftkiihlung, bitte nur Luft durch die Spindel.

Luftkihlung eignet sich nur bedingt, das heiBt das Werkzeug benétigt nach einer gewissen Anzahl an Bohrungen etwas Zeit, um sich abzukihlen.

9 ENTDECKEN SIE UNSEREN
H&V-NACHSCHLEIFSERVICE

... und lassen Sie |lhre Werkzeuge
wieder original aufbereiten!

138 | BCU1-SERIE mmH&/=







BCU1-D01-0214 | BCU1 COREMAKER Z2 3XD IC BUI

BCU1-D01-
0214

6,9

71

9/32

7,2

s

7.4

7

7,6

7,7

7.8

7,9

5/16

8,1

8,2

8,3

8,4

8,5

8,6

8,7

11/32

8.8

8,9

9.1

9,2

s

9.4
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D1

7,14375(9/32 ")

7,2

7,3

7,4

7,5

7,6

7,7

7,8

79

7,9375(5/16")

8,1

8,2

8,3

8,4

8,5

8,6

8,7

8,73125(11/32")

8,8

8,9

9.1

9,2

9.3

9.4

Y=

L2
]
e/
i
mm
25
25
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
31
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36
36

36

L3

(—

mm

34

34

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

47

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

10

L1

79

79

79

79

79

79

79

79

79

79

79

79

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

89

BCU1-D01-
0214

A5

3/8

9.6

9.7

9.8

9.9

10

101

10,2

10,3

13/32

10,4

10,5

10,6

10,7

10,8

10,9

1

111

7/16

D1

9,525 (3/8 ")

9,6

9,7

9,8

9,9

10

10,1

10,2

10,3

10,3187 (13/32")

10,4

10,5

10,6

10,7

10,8

10,9

1

111

11,1125(7/16 ")

L2
|
i

36

36

36

36

36

36

36

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41

41
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L3

(D

mm

47

47

47

47

47

47

47

55

55

55

55

55

55

55

5%

55

5%

55

55
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Dimension @25-@3 ©@31-04 @41-@5 @51-@6 @61-B75 @7,6-@9 @91-@105 10,6-012 B12,2-D14

Depth (mm) L2 L2 L2 L2 L2 L2 L2 L2 L2

Download Catalog L
Pages (PDF) Application % %v a % %v q % %v q

Strength  Feed

Material (N/mm2)  (mm/r) fu fu fu fu fu fu fu fu fu
P STEEL Vc (m/min)
1.1 unalloyed <500 190 0,095 0,115 0,14 0,16 0,2 0,22 0,25 0,27 0,29
1.2-1.5 unalloyed <1100 170 0,09 0,11 0,13 0,15 0,19 0,21 0,24 0,27 0,28
2.1-2.2 low alloyed <950 130 0,09 0,11 0,13 0,15 0,19 0,21 0,24 0,27 0,28
2.3-24 low alloyed <1300 90 0,085 0,1 0,12 0,14 0,18 0,2 0,23 0,25 0,27
3.1-3.2 high alloyed <1100 110 0,085 0,1 0,12 0,14 0,18 0,2 0,23 0,25 0,27
3.3 high alloyed <1400 85 0,075 0,09 0,11 0,13 0,17 0,19 0,22 0,24 0,26
K CASTINGS Vc (m/min)
1.1-1.2 grey cast iron <1000 150 0,11 0,13 0,15 0,17 0,21 0,23 0,26 0,28 0,3
M STAINLESS STEEL Vc (m/min)
1.1 ferritic/martensitic <850 110 0,065 0,08 0,09 0,11 0,13 0,15 0,17 0,19 0,2
2.1 austenitic <650 90 0,06 0,07 0,08 0,1 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18
2.2 austenitic <750 80 0,06 0,07 0,08 0,1 0,12 0,13 0,14 0,16 0,18

DUPLEX STEEL |
31 ST AU <1100 80 0,05 0,058 0,067 0,09 0,11 0,12 0,13 0,145 0,16
N NON-FERROUS Ve (m/min)

ALUMINIUM |
1.1-2.3 alloyed/cast <600 250 0,15 0,16 0,18 0,2 0,21 0,23 0,26 0,3 0,32
3.1-3.3 COPPER | alloyed <600 180 0,07 0,085 0,095 0,125 0,145 0,16 0,175 0,19 0,22
T TITANIUM Vc (m/min)
2.1-2.2 pure/alloyed <1000 35 0,06 0,07 0,08 01 0,11 0,12 0,13 0,15 0,16
S SUPER ALLOYS Vc (m/min)
1.1-1.3 HRSA <1450 20 0,03 0,05 0,065 0,08 0,1 0,12 0,13 0,14 0,15

HINWEIS | Nebenanwendung sind in Tiirkis abgebildet! B i " _ I. ; .. 1 KEIN PASSENDER

Maximalen IKZ-Druck verwenden.

Bei Verwendung von Luftkiihlung, bitte nur Luft durch die Spindel. HitH = . < ' -4 i 5 FRASER DABEI?

Luftkihlung eignet sich nur bedingt, das heiBt das Werkzeug benétigt nach einer gewissen Anzahl an Bohrungen etwas Zeit, um sich abzukihlen.

Kein Problem - passen Sie einfach ein

bestehendes Werkzeug an. Mit unserem

Konfigurator fiir Sonderfraser konnen

Sie innerhalb kirzester Zeit bestehende
Werkzeuge auf lhre BedUrfnisse anpassen
oder auf Basis vordefinierter Typen eigene

Werkzeuge erstellen.

FUR ALLE ANFRAGEN UBER DEN
KONFIGURATOR ERHALTEN

SIE IHR ANGEBOT SPATESTENS
NACH EINEM WERKTAG.
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D1 L2 L3 D2 L1 D1 L2 L3 D2 L1
7 i - . i -
BCU1-DO1- b L L 2 BCU1-DO1- b L L 2
0215 mm mm mm mm mm 0215 mm mm mm mm mm
o 2} 2} o

(6,9) 6,9 25 34 8 79 (9.5) 9,5 36 47 10 89
(7) 7 25 34 8 79 (3/8) 9,525(3/8 ") 36 47 10 89
(7,1) 7.1 31 41 8 79 (9,6) 9,6 36 47 10 89
(9/32) 7,14375(9/32 ") 31 41 8 79 (9.7) 9,7 36 47 10 89
(7,2) 7,2 31 41 8 79 (9.8) 9,8 36 47 10 89
(7.3) 7.3 31 41 8 79 (9.9) 9,9 36 47 10 89
(7,4) 7.4 31 41 8 79 (10) 10 36 47 10 89
(7.5) 7,5 31 41 8 79 (10,1) 10,1 41 55 12 102
(7,6) 7,6 31 41 8 79 (10,2) 10,2 41 55 12 102
(7.7) 7,7 31 41 8 79 (10,3) 10,3 41 55 12 102
(7,8) 7,8 31 41 8 79 (13/32) 10,3187 (13/32") 41 55 12 102
(7.9) 7,9 31 41 8 79 (10,4) 10,4 41 55 12 102
(5/16) 7,9375(5/16 ") 31 41 8 79 (10,5) 10,5 41 55 12 102
(8) 8 31 41 8 79 (10,6) 10,6 41 55 12 102
(8,1) 8,1 36 47 10 89 (10,7) 10,7 41 55 12 102
(8,2) 8,2 36 47 10 89 (10,8) 10,8 41 55 12 102
(8,3) 8,3 36 47 10 89 (10,9) 10,9 41 55 12 102
(8.4) 8,4 36 47 10 89 (11) 1M 41 55 12 102
(8,5) 8,5 36 47 10 89 (11,1) 11,1 41 55 12 102
(8,6) 8,6 36 47 10 89 (7/16) 11,1125(7/16 ") 41 55 12 102
(8,7) 8,7 36 47 10 89 (11,2) 11,2 41 55 12 102
(11/32) 8,73125(11/32") 36 47 10 89 (11,3) 11,3 41 55 12 102
(8,8) 8,8 36 47 10 89 (11,4) 11,4 41 55 12 102
(8,9) 8,9 36 47 10 89 (11,5) 11,5 41 55 12 102
(9) 9 36 47 10 89 (11,6) 11,6 41 55 12 102
(9,1) 9.1 36 47 10 89 (11,7) 11,7 41 55 12 102
(9.2) 9,2 36 47 10 89 (11,8) 11,8 41 55 12 102
(9,3) 9.3 36 47 10 89 (11,9) 11,9 41 55 12 102
(9.4) 9,4 36 47 10 89 (12) 12 41 55 12 102
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ANWENDUNGEN
‘.g- Abzeilen Besdumen Entgraten ‘i Gravieren

% Viertelkreisfrasen

0
Vollnut

@: Vorwarts-Riickwértsentgraten

Bohren

KUHLUNGEN

=5 Luftgekiihlt

Trocken

E Kiihlschmierstoff (KSS)

s | Minimalmengenschmierung

(MMS)

Verdrallte Innenkiihlung

&=

Dynamische Drallsteigung

Spanbrecher

Ungleiche Zahnteilung

Wellenschliff

Zustellung helikal

Zustellrichtungen x,y

Zustellrichtungen x, y, z

EIGENSCHAFTEN

N 0,5xD 1xD 1,5xD 2xD

/25:\ 2,5xD 3xD 35D 3,5xD 4xD

5xD 8xD | 8xD Zentrumschneidend Nicht Zentrumschneidend
Ohne Weldon Mit Weldon E Mit Notchflache Kuhlkanalsystem

=

@ || [+]||=]

Sl

‘ ﬁ‘» Zustellrichtungen x, y, (z) Zustellrichtung z Eckenradius Eckfase
ﬂ Scharfkantig 60° Spitze 90° Spitze 103l 140° Spitze
STRATEGIE

ETC| Extended Trochoidal Cutting

m High Performance Cutting

@ High Speed Cutting

MTC|  Multi Task Cutting

@ Universal Machining
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mmHey==

EIGENSCHAFTEN

0 |
4, _{l_ Schneidendurchmesser Kleiner Schneidendurchmesser GrofBer Schneidendurchmesser Freistichdurchmesser

Hip f i
L fj Schneidenlénge T4 Gesamtfasenlange L Freistichlange L [a Gesamtlange
a,a -
Q Schaftdurchmesser f) Schneidenanzahl &) Eckradius ) Eckfase
Q’ Programmierradius ‘Hj Maximale Schnitttiefe 57 Spiralwinkel x/:l Winkel Alpha
L% Nutlénge
ANWENDUNGSTABELLE

Bei den angegebenen Werten der Anwendungstabelle handelt es sich lediglich um Richtwerte. Diese sind stark abhdngig von der

individuellen Anwendungssituation.

ABBILDUNGEN

Alle abgebildeten technischen Zeichnungen und Fotografien sind beispielhaft. Abweichungen zum Originalprodukt bei Farbe und

Abmessungen sind maglich.
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STEEL | unalloyed <500 N/mm?

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA|AISI
1.0498 ST42.8 STPT 42

1.0044 ST442 E28-2 4360-43 B Fe 430 BFN 1412 AE 275-B SM418B 570 Gr. 40
1.0420 GS38 GE 200 230-400M 1306

1.0446 GS45 GE 230 E23-45M Al 1305 F.221 SC 450

1.0136 St42-3

1.0254 St37.0 P235T1 STPG 38

1.1120 GS20Mn5 SMnC 420

1.1121 Ck10 2C10 XC 10 040 A 10 C10 1265 C10k S10C 1010
1.1131 GS15Mn5

1.1151 Ck22 2C22 XC 25 050 A 20 C20 C25k s22C 1023
1.5523 19MnB4 170 H 20 20 Mn B 4 DF SWRCHB

1.8961 WTSt373 Fe 360 D FF SMAS0A

1.0035 ST33 A33 FE 320 SS330

1.0037 ST37-2 STKR 400

1.0710 15510

1.0715 9SMn28 11 SMn 28 S 250 230 M 07 CF 9 SMn 28 1912 11 SMn 28 SUM 22 1213
1.0718 9SMnPb28 11 SMnPb28 $250 Pb CF 9SMnPb 28 1914 11 SMnPb 28 SUM 22 L 12113
1.0721 10520 10520 10F1 210M 15 CF10S520 10520 1108
1.0722 10SPb20 10 SPb 20 10Pb F2 CF 10 SPb 20 10 SPb 20 11108
1.0736 9SMn36 $300 240 M 07 CF 9 SMn 36 12 SMn 35 SUM 25 1215
1.0737 9SMnPB36 S300 Pb CF 9 SMnPb 36 1926 12 SMnPb 35 12L14
STEEL | unalloyed <700 N/mm?

Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA|AISI
1.0553 $244J0 $355J0 E36-3 En50C Fe 510 CFN SM 520 M $355J0
1.0581 ST52.4 STS 49

1.1140 C15R C15R C15R C15R C16k1

1.1141 Ck15 2C15 XC 15 080 M 15 C15 1370 C1é6k S15C 1015
1.1190 $355G15

1.0116 ST373 E24-3 4360-40 C Fe 37-3 1312 A360C A570Gr.36
1.0144 ST443 E 28-3 4360-43 C Fe 430 D FF 1414 AE 275-D SM41B A573Gr.70
1.0401 C15 cci12 080 M 15 Cc15 1350 F111 S15C 1015
1.0402 C22 1C22 cc22 070 M 20 c22 C22k SFVC1

1.0406 C25 1C25 CC25 070 M 26 c25 C25k s22C 1025
1.0461 STE255

1.0482 19Mn5 A52CP 224-460 SG 37

1.0486 STE285 FEE 285 KG AE 285 KG SM41A

1.0501 C35 1C35 CC35 060 A35 Cc35 1550 F.113 S$35C 1035
1.0503 C45 1C45 CC45 080 M 46 C45 1650 C4a5k S45C 1045
1.0505 STE315 SM 50 A

1.0511 C40 1C40 080 M 40 F114.A S40C 1040
1.0528 C30 1C30 CC32 080 M 30 C30 SUP 7 1030
1.0540 C50 1C50 080 M 50 1674 S50C 1050
1.0552 GS52 GE 260

1.0558 GS60 GE 300 320-560M A3 C4a5 1606

1.0562 STE355 E 355 R/FP Fe E 355 KG 2132 AE 355 KG SM50YB A633Gr.C
1.0711 9520 220 M 07 CF9S22 G 11120 1212
1.0970 38Si7 4187

1.1106 ESTE355 P 355NL2 STK 500

1.1127 36Mn6 212M 36 SMn 443 1141
1.1133 20MN5 120M 19 G 22 Mn3 20 Mn 6 SMn 420 1022
1.1169 20Mn6

1.1520 C70W1 C70KU

1.5637 10Ni14 503 18 Ni 14 KT A350-LF 5
1.8962 9CrNiCuP324 WR50A SPA-H

1.0726 35520 35520 35MF 4 212M 36 1957 F.210G 1140
1.0760 385Mn28 385Mn28 385Mn28 385Mn28 385Mn28

1.1158 Ck25 2C25 XC 25 070 M 26 C25 C25k $25C 1025
1.1178 Ck30 2C30 XC 32 080 M 30 C30 S$30C 1030
1.1181 Ck35 2C35 XC 38 H1 080 M 36 C35 1572 C35k S35C 1034
1.1183 Cf35 XC38TS 060 A 35 C35 1572 S$35C 1035
1.1191 Ck45 2C45 XC 42 080 M 46 C40 C45 k S45C 1045
1.1206 Ck50 2C50 080 M 50 C50 1674 S50C 1050
1.1730 C45W C45U Y342

1.5423 16Mo5 1503-245-420 16 Mo 5 16 Mo 5 SBC 690 4520
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STEEL | unalloyed <850 N/mm?
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Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AISI
1.1165 GS30Mn5 35M5 120 M 36 1330 30Mn5 SMn 433 H 1330
1.1525 C80W1 cs8ou Y190 C80KU 1880 F.513 W 108
1.1545 C105W1 C105U Y1105 BW 1A C 100 KU 1880 F.515 W 110
1.1620 C70W2 Cc70U
1.1625 Cc8ow2 Y180 BW 1B C 80 KU C80 SKC 3 W1
1.1645 C105W2 C102 SK 3
1.1663 C125W c120U Y2120 C120KU C120 SK2 W 112
1.1673 C135W Y2 140 C140KU SK1
1.1740 C60W Y355 SK7
1.1820 C55W
1.1830 C85W Cc9u Y390 SK5 1084
1.1744 C67W Y170 F.512 A-6
1.1750 C75W BW 1A W1
1.5404 21MoV53
1.5406 17MoV84
1.5633 24Ni8 G9Ni10 22N8 G9Ni10 SCPL 21
1.6311 20MnMoNi45 20 MnMoNi 4 5 sQv2B
1.7242 16CrMo4 18 CrMo 4 15CD 3.5 18 CrMo 4 18 CrMo 4 SCM 418 H
1.7258 24CrMo4 SCM 822 H
1.7259 26CrMo7
1.7273 24CrMo10
1.7337 16CrMo44 A18 CrMo 4 5 KW é|?§7 Gr.12
1.7350 22CrMo44
1.7362 12CrMo195 X12CrMo 5 Z10CD5.05 3606-625 16 CrMo 20 5 SCMV 6
1.7709 21CrMoV57 21CrMoV 57 20 CDV 5.07
1.7766 17CrMoV10
1.7779 20CrMoV135
STEEL | unalloyed <950 N/mm?
Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA|AISI
1.0062 ST601
1.0532 ST522 $390G1S
1.0535 C55 1C55 C55 070 M 55 C55 1655 C55 1055
1.0570 ST523 S355J2F3 E36-3 4360-50 B Fe 510 B 2132 A510C SM 50 YB
1.0728 60520 60520 60 MF 4 1151
1.1203 Ck55 2C55 XC 55 H1 070 M 55 C55 1655 C55k S55C 1055
1.7276 10CrMo11 12CD 10
1.7281 16CrMo93 20CD8
STEEL | unalloyed <1100 N/mm?2
Materialnumber ~ Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR Great Britain | BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AISI
1.0070 ST702 A70-2 Fe 70-2 A 690-2
1.0601 Cé60 1C60 AF 70 C 55 080 A 62 C60 S 60 C-CSP 1060
1.1221 Cké0 2C60 XC 60 060 A 62 Cc60 1678 S58C 1060
1.1223 Cmé0 3C60 C60R 080 A 67 C60R
1.0603 C67W
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s11. IRON-BASED ALLOY [HRSA] <1200 N/mm?

rh:jar:ziearl- Tradename Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR GB|BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain |UNE Japan|JIS USA|AISI
1.3910 Magnifer® 36 Ni36 D1

1.3926 Magnifer® 50 RNi12

1.4361 X1CrNiSi1815 X1 CrNiSi 18-15-4 X1 CrNiSi 18154

1.4562 Nicrofer® 3127 X1NiCrMoCu32287 X 1NiCrMoCu 32 28 7

1.4562 Alloy 31 X1NiCrMoCu32287 X 1 NiCrMoCu 32 28 7

1.4563 Sanicro® 28 X1INiCrMoCuN31274 X 1 NiCrMoCuN 31-27-4 X 1 NiCrMoCuN 31 27 4 X1 NiCMoCuN 3127 4 2584

1.4862 INCOLOY® Alloy DS~ X12NiCr3618 Z12NCS 37.18 NA 17

1.4980 INCOLOY® Alloy 286 X6NiCrTiMoVB21152 X 6 NiCrTiMoVB 21152 Z6 NCTDV 25.15B 286 S 31

2.4478 Alloy 52 (Nilo® 52) FeNi 52 Titan Grade 4 AIR:9182T60 2TA6-9 N 14052

s1.2 NICKEL-BASED ALLOY [HRSA] <1450 N/mm?

nMuar:‘e;Larl- Tradename Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR GB|BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AISI
2.4602  INCONEL® 622 NiCr21Mo14W INCONEL® 622
2.4632  Nimonic® 90 NiCr20Co80Ti HR 2 NC 20 KTA NA 36 Nimonic* 90 N 07090
2.4642  INCONEL® 690 NiCr29Fe NC 30 Fe INCONEL® 690 NCF 690 N 06690
2.4650  Nimonic® C-263 NiCo20Cr20MoTi ~ HR 10 NCK 20 D NA 38 Nimonic® C-263 NCF 690 N 07263
2.4654 Waspaloy® NiCr19Co14Mo4Ti NC 20 K14Y Waspaloy® N 07001
2.4662  INCOLOY® 901 NiCr13Mo6Ti3 Z8NCDT 42 N 09901
2.4663  INCONEL® 617 NiCr23Co12Mo NC 22K12 D9 A INCONEL® 617 N 06617
2.4665 Hastelloy® X NiCr22Fe18Mo HR 6 NC 22 FeD NA 40 Hastelloy X
2.4666  Nimonic® PK25 NiCr18CoMo NKCD 20 ATU
2.4668  INCONEL® 718 NiCri9FeNbMo ~ HR8 NC 19 Fe Nb INCONEL® 718  INCONEL® 718 N 07718
2.4669  INCONEL® X-750 NiCr15Fe7TiAl NC 15 Fe 7 TA INCONEL® X-750 N 07750
2.4694  INCONEL® 751 NiCr16Fe7TiAl N 07751
2.4816  INCONEL® 600 NiCr15Fe NC 15 Fe NA 14 INCONEL® 600 NFC 600 N 06600
2.4819  Nimonic® C-276 NiMo16Cr15W NC 17D Nimonic® C-276 N 10276
2.4851  INCONEL® 601 NiCr23Fe15 NC 23 Fe 14 A INCONEL® 601 NCF 601 N 06601
2.4856  INCONEL® 625 NiCr22Mo9Nb NC 22 Fe DNb NA 21 INCONEL® 625 NCF 625 N 06625
2.4858  INCOLOY® 825 NiCr21Mo 3072.76 NC 21 Fe DU NA 16 INCOLOY® 825 NCF825TB N 08825
2.4869  Alloy 80/20 NiCr80-20 N 06003
2.4879  Centralloy® 4879 G-NiCr38W .
24883 Hasollo 276 GNMoTéCr Technische Formeln
2.4889 Nicrofer® 45 TM NiCr28FeSiCe N 06045
2.4951  Nicrofer® 7520 NiCr20Ti NC20T HR5 N 06075
Schnittgeschwindigkeit D*n*n gl g
berechnen (m/min) Ve= W
s1.3 COBALT-BASED ALLOY [HRSA] <1450 N/mm?
Vc Schnittgeschwindigkeit in m/min
nMuar;eJi:rl- Tradename Germany | DIN Europe | EN France | AFNOR GB|BS Italy | UNI Sweden | SIS Spain | UNE Japan | JIS USA | AlSI Drehzahl Vc*1000 . .
2.4681  ULTIMET® allo CoCr26Ni9Mo5W berechnen (U/min) W& D*n n Drehzahl in U/min
. y oCr! i9Mo
:::::: it:::::jtoza ” ;c;;:;s‘\l:/ww Kezs ASTMASST Vf Vorschubgeschwindigkeit in mm/min
2.4691  HS21 G-CoCr28Mo KC 27 D5 NFe ASTM F-75 Vorschubgeschwindigkeit . )
24964 Stellite® 25 CoCr20W15Ni KC 22 WN HR 240 L605 Haynes® 25 R 30605 berechnen (mm/min) Vi=n*z*fz Fz Zahnvorschub in mm/Zahn
2.4979 5816 CoCr28Mob
z Anzahl der Zéhne (Schneiden)
Zahnvorschub Vi
berechnen (mm/Z) fz= - ap Zustelltiefe inmm
ae Eingriffsbreite inmm
Zeitspanvolumen ap*ae*Vf
berechnen (cm? /min) = W hm Mittlere Spandicke in mm
Q Zeitspanvolumen in cm3/min
Mittlere Spandicke h L Jae )
berechnen (mm) m=fz* —— D Durchmesser Werkzeug in mm

200 | BCUT-SERIE ~ mmiH&Y/= BmH&/z= BCU1-SERIE | 201



HOFMANN & VRATNY | BCU1-SERIE

HARTEVERGLEICHSTABELLE

1.1
1.2-1.5
2.1-2.2
2.3-24
3.1-3.2
83

1.1-1.2
2.1-2.2
3.1-3.2

1.1
2.1
2.2
3.1

1.1
1.2
2.1-2.3
3.1-3.3
4.1
5.1
5.2

1.1
52
1.3

2.1-2.2
23

Material

(Steel)

STEEL | unalloyed
STEEL | unalloyed
STEEL | low-alloyed
STEEL | low-alloyed
STEEL | high-alloyed
STEEL | high-alloyed

(Castings)

CASTINGS | Grey cast iron
CASTINGS | Modular cast iron
CASTINGS | Malleable cast iron

(Stainless Steel)

STAINLESS STEEL | ferritic/martensitic
STAINLESS STEEL | austenitic
STAINLESS STEEL | austenitic
DUPLEX STEEL | super austenitic

(Non-Ferrous Metal)
ALUMINIUM | alloyed
ALUMINIUM | alloyed
ALUMINIUM | casted
COPPER | alloyed
MAGNESIUM | alloyed
PLASTICS | thermoplastic
PLASTICS | duroplastic

(Superalloys)
IRON-BASED ALLOY | HRSA
NICKEL-BASED ALLOY | HRSA
COBALT-BASED ALLOY | HRSA

(Titanium)
TITANIUM | pure; alloyed

TITANIUM | alloyed
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Strength
(N/mm?2)

<500
<1100

<950
<1300
<1100
<1400

<1000
<850
<800

<850

<650

<750
<1100

<500
<600
<600
<650
<250
<100
<150

<1200
<1450
<1450

<1000
<1400

Hardness
(HRC)

<15,2
<335
<288
<40
<335
<44

<30
<25
<24

<25

<20

<22
<335

<15,2

<18,2

<18,2
<20
<75

<36
<45
<45

<30

<44

Hardness
(HB)

<147
<325
<280
<385
<325
<410

<295
<250
<235

<250
<190
<220
<325

<147
<177

<177

<355
<425
<425

<295
<410
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ALLGEMEINE VERKAUFSBEDINGUNGEN

§ 1 GELTUNGSBEREICH

1. Die Verkaufsbedingungen gelten fir alle Geschéftsbeziehungen zwischen
der Fa. Hofmann & Vratny OHG (im Folgenden: ,Hofmann & Vratny”) einerseits
und deren Kunden (im Folgenden: ,Besteller”) andererseits.

2. Die Verkaufsbedingungen gelten nur gegentber Unternehmern, §§ 14,
310 Abs. 1 BGB, juristischen Personen des 6ffentlichen Rechts oder wenn der
Besteller ein &ffentlich-rechtliches Sondervermégen ist.

3. Die Verkaufsbedingungen gelten insbesondere fir Vertrage tiber den
Verkauf und/oder die Lieferung beweglicher Sachen (,Ware”), ohne Ricksicht
darauf, ob Hofmann & Vratny die Ware selbst herstellt oder bei Zulieferern
einkauft (§§ 433, 651 BGB). Sofern nichts anderes vereinbart ist, gelten die
Allgemeinen Verkaufsbedingungen in der zum Zeitpunkt der Bestellung des
Bestellers giltigen bzw. jedenfalls in der ihm zuletzt in Textform mitgeteilten
Fassung als Rahmenvereinbarung auch fir gleichartige kiinftige Vertrage,
ohne dass Hofmann & Vratny in jedem Einzelfall wieder auf sie hinweisen
musste.

4. Die Verkaufsbedingungen gelten ausschlieBlich. Die Verkaufsbedingungen
gelten auch dann, wenn Hofmann & Vratny in Kenntnis entgegenstehender
oder von diesen vorliegenden Verkaufsbedingungen abweichender Bedin-
gungen des Bestellers die Lieferung vorbehaltlos ausfiihrt. Entgegenstehende
oder von den Verkaufsbedingungen von Hofmann & Vratny abweichende
Bedingungen des Bestellers werden nur dann und insoweit Vertragsbestand-
teil, als Hofmann & Vratny ihrer Geltung ausdriicklich zugestimmt hat. Dieses
Zustimmungserfordemis gilt in jedem Fall, beispielsweise auch dann, wenn
der Besteller im Rahmen der Bestellung auf seine Bedingungen verweist und
Hofmann & Vratny dem nicht ausdriicklich widerspricht.

5. Sind im Einzelfall individuelle Vereinbarungen mit dem Besteller getroffen,
haben diese Vorrang vor den Verkaufsbedingungen. Der Inhalt der individu-
ellen Vereinbarung kann nur durch einen Vertrag in Schriftform oder durch
schriftliche Bestatigung seitens Hofmann & Vratny nachgewiesen werden.
Individuelle Vereinbarungen (z.B. Rahmenliefervertrage, Qualitatssicherungs-
vereinbarungen) und Angaben in der Auftragsbestatigung von Hofmann &
Vratny haben Vorrang vor den Verkaufsbedingungen. Handelsklauseln sind
im Zweifel gemaB den von der Internationalen Handelskammer in Paris (ICC)
herausgegebenen Incoterms® in der bei Vertragsschluss gtiltigen Fassung
auszulegen.

6. Rechtserhebliche Erklarungen und Anzeigen des Bestellers in Bezug auf
den Vertrag (z.B. Fristsetzung, Mangelanzeige, Riicktritt oder Minderung), sind
schriftlich abzugeben. Schriftlichkeit in Sinne dieser Verkaufsbedingungen
schlieBt die Schrift- und Textform (z.B. Brief, E-Mail, Telefax) ein. Gesetzliche
Formvorschriften und weitere Nachweise insbesondere bei Zweifeln tber die
Legitimation des Erklarenden bleiben unberiihrt.

7. Soweit auf gesetzliche Vorschriften verwiesen wird, hat dies lediglich klar-

stellende Bedeutung. Auch ohne einen expliziten Verweis gelten die gesetz-
lichen Vorschriften, soweit sie in den Verkaufsbedingungen nicht unmittelbar
abgeédndert oder ausdriicklich ausgeschlossen werden.

§ 2 ANGEBOT UND ANNAHME

1. Angebote von Hofmann & Vratny sind freibleibend und unverbindlich. Dies
gilt auch, wenn Abbildungen, Zeichnungen, technische Dokumentationen, Kal-
kulationen, Berechnungen, sonstige Unterlagen oder Produktbeschreibungen
(,Dokumente”) dem Besteller Gberlassen wurden, gleich in welcher Form, an
denen sich Hofmann & Vratny die Eigentums- und Urheberrechte vorbehélt.

2. Die Bestellung der Ware durch den Besteller stellt ein verbindliches An-
gebot dar. Hofmann & Vratny ist berechtigt, das Angebot innerhalb von 2 Wo-
chen nach Zugang des Angebots anzunehmen, sofern sich aus der Bestellung
nichts anderes ergibt.

3. Ein Angebot wird durch Hofmann & Vratny entweder schriftlich (z. B. durch

eine Auftragsbestatigung) oder durch eine Auslieferung der Ware an den
Besteller angenommen.

4. An Dokumenten behalt sich Hofmann & Vratny Eigentums- und Urheber-
rechte vor. Dokumente, die als vertraulich bezeichnet sind, bediirfen vor ihrer
Weitergabe an Dritte der ausdricklichen schriftlichen Zustimmung durch
Hofmann & Vratny.

§ 3 LIEFERFRIST UND LIEFERVERZUG

1. Die Lieferzeit wird individuell vereinbart bzw. von Hofmann & Vratny bei An-
nahme der Bestellung bzw. in der Auftragsbestétigung angegeben.

2. Die Einhaltung der Lieferverpflichtung setzt die rechtzeitige und ordnungs-
gemaBe Erfullung der Verpflichtungen des Bestellers, insbesondere die
Beibringung der vom Besteller zu beschaffenden Unterlagen, Genehmigun-
gen und Freigaben und den Eingang einer gegebenenfalls vereinbarten
Anzahlung voraus. Kommt es insoweit zu Verzégerungen, so verlangert sich
die Lieferzeit angemessen.

3. Sofern verbindliche Lieferfristen aus Griinden, die Hofmann & Vratny nicht
zu vertreten hat, nicht eingehalten werden kénnen (Nichtverfigbarkeit der
Leistung), wird der Besteller hiertiber unverztglich informiert und gleichzeitig
wird die voraussichtliche neue Lieferfrist mitgeteilt. Ist die Leistung auch inner-
halb der neuen Lieferfrist nicht verfugbar, ist Hofmann & Vratny berechtigt,
ganz oder teilweise vom Vertrag zurlickzutreten. Eine bereits erbrachte Ge-
genleistung des Bestellers wird unverziglich erstattet. Als Fall der Nichtverflig-
barkeit der Leistung in diesem Sinne gilt insbesondere die nicht rechtzeitige
Selbstbelieferung durch einen Zulieferer von Hofmann & Vratny, wenn weder
Hofmann & Vratny noch deren Zulieferer ein Verschulden trifft oder Hofmann
& Vratny im Einzelfall zur Beschaffung nicht verpflichtet ist.

4. st die Nichteinhaltung der Lieferzeit auf hhere Gewalt, auf Arbeitskampfe
oder sonstige Ereignisse zurlickzufiihren, die auBerhalb des Einflussbereiches
von Hofmann & Vratny liegen, verlangert sich die Lieferzeit angemessen. Dies
gilt auch dann, wenn die Umstande bei Unterlieferanten eintreten und nach-
weislich auf die Einhaltung der Lieferzeit von Einfluss waren. Hofmann & Vratny
wird den Besteller tiber derartige Umstande unverziglich informieren. Diese
Ereignisse sind von Hofmann & Vratny auch dann nicht zu vertreten, wenn sie
wahrend eines bereits vorliegenden Verzuges auftreten. In diesem Fall ist der
Verzug wahrend des Ereignisses gehemmt.

5. Der Eintritt des Lieferverzuges bestimmt sich nach den gesetzlichen Vor-
schriften, in jedem Fall ist aber eine Mahnung durch den Besteller erforderlich.

6. Ist eine Lieferung auf Abruf vereinbart, kann Hofmann & Vratny die Kaufsa-
che spéatestens nach 12 Monaten seit Vertragsschluss (,Abruffrist”) liefern und
in Rechnung stellen, auch wenn der Abruf vom Besteller bis dahin noch nicht
erfolgt ist. Nach Ablauf der Abruffrist kann Hofmann & Vratny seine Versand-
bereitschaft gegeniiber dem Besteller anzeigen und ihn mit angemessener
Frist zum Abruf auffordern. Ruft der Besteller die Ware nicht innerhalb der
gesetzten Frist ab, kann Hofmann & Vratny zuséatzlich eine pauschalierte Ent-
schadigung fur die Lagerkosten verlangen (,Lagerpauschale”). Die Lagerpau-
schale betragt fir jede vollendete Woche 0,5 % des Nettowerts der Kaufsache,
insgesamt jedoch hochstens 5 % des Nettowerts der Kaufsache. Dem Besteller
bleibt der Nachweis vorbehalten, dass Hofmann & Vratny kein oder nur ein
wesentlich geringerer Schaden als die Lagerpauschale entstanden ist. Erfolgt
der Abruf nicht innerhalb der von Hofmann & Vratny gesetzten Frist, kann
Hofmann & Vratny auch anderweitig Gber die Ware verfligen. Die gesetzlichen
Vorschriften zum Rucktritt bleiben unberihrt.

§ 4 LIEFERUNG UND ANNAHMEVERZUG

1. Soweit nichts anderes vereinbart ist, erfolgt die Lieferung ab Lager, wo auch
der Erfiillungsort fiir die Lieferung und eine etwaige Nacherfiillung ist. Soweit
nichts anderes vereinbart ist, wird die Ware auf Verlangen und Kosten des Be-
stellers an einen anderen Bestimmungsort versandt (Versendungskauf). Soweit
nicht etwas anderes vereinbart ist, ist Hofmann & Vratny berechtigt, die Art der
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EIN ZUVERLASSIGER PARTNER

ENTDECKEN SIE UNSERE

KONTAKT
HOFMANN & VRATNY

Hofmann & Vratny OHG - Zentrale

Steinkirchen 4% Telefon: +49 80 92 / 85 333-0 H &v P Ro D U KTWE LT.

85617 ABling E-Mail: info@vhmhv.de

_ Unser Ziel ist es, Unternehmen auf der
Hofmann & Vratny OHG - Nachschleifzentrum

Steinkirchen 4% Telefon: +49 80 92/ 85 333152 ganzen Welt die besten Werkzeuge zur

85617 ABling E-Mail: nbg@vhmhv.de Verﬁjgung ZU Ste”en.

Wir entwickeln unser Produktportfolio standig weiter. In unserem
Forschungs- und Entwicklungszentrum experimentieren wir mit neuen
Geometrien, Beschichtungen und Materialien, um das richtige Werkzeug

fur jede Anwendung herzustellen.

JETZT QR-CODE
SCANNEN

EXPERT | NE-Werkstoffe

EXPERT | Stahl & Guss

EXPERT | Edelstahl

EXPERT | Titan

EXPERT | geharteter Stahl

BILDRECHTE: HOFMANN & VRATNY OHG

PRODUKTFOTOS: SEBASTIAN WEIDENBACH PHOTOGRAPHY
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