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« Okonomische und hoch effiziente Bearbeitung durch doppelseitige Wendeschneidplatte und Erhdhung der Zahnezahl
bezogen auf den jeweiligen Fraserdurchmesser.

e Fiir die Hochgeschwindigkeits- und Hochvorschubbearbeitung mit groBem Steigungswinkel und hervorragender

& KORLOY



2| HFMD

KORLOY

TECH-NEWS

Hochvorschub-Fraser mit vier Schneidkanten flr kleine Durchmesser

HFMD

Die Schneidwerkzeugindustrie muss sich den aktuellen
Entwicklungen und Herausforderungen im Markt der
Endverbraucher stellen.

Knappere Budgets und enge Zeitpldne verlangen nach
neuen Technologien fiir die hochwirksame Bearbeitung
bei einer verbesserten Produktivitdt und sinkenden Pro-
duktionskosten innerhalb kurzer Zeit.

Es qgilt, fiir die Bearbeitung schwer zerspanbarer Mate-
rialien, die in zahlreichen Industriezweigen eingesetzt
werden, einfach anwendbare Losungen zu finden.
Effiziente Werkzeuge, die die Luft- und Raumfahrt-
industrie im Streben nach Langlebigkeit und Leichtigkeit
unterstitzt.

KORLOY empfiehlt den HFMD als neues Werkzeug fir
die Hochvorschubbearbeitung.

Der HFMD arbeitet mit doppelseitigen, vierschneidigen
Wendeschneidplatten. Er ist durch die Erhéhung der
Anzahl an Schneiden sehr wirtschaftlich und steigert die
Produktivitat der Bearbeitung.

HFMD flir die Hochvorschubbearbeitung ermdglicht
durch den hohen Spanwinkel eine deutliche Reduzierung
des Schnittwiderstandes im Vergleich zu herkdmmlichen
Hochvorschubfrasern.

Hocheffiziente 6konomische Wendeschneidplatte
- Doppelseitig mit 4 Schneiden

Hervorragende Klemmstabilitét

- Verhindert Ausbriiche an der Wendeschneidplatte
durch das Minimieren von Vibrationen

- Verbessert die Oberflachengite

Realisierung von hohen Vorschiiben

- Hochvorschubbearbeitung maglich durch einen
groBen Spanwinkel und die gedrallte Schneidkante

- Hohere Produktivitdt durch die erhthte Zahl von
Schneiden pro Fraserdurchmesser

Optimiertes Fréserdesign

- Exzellente Spanausbringung beim Nuten oder der
Bearbeitung von tiefen Kavitdten mit minimiertem
Kontakt zu den Werkstlickflanken



Anwendungsbereich
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0 > Bearbeitungs- 0 > Zahnvorschub
@8 @16 @25 @32 @80 @315 durchmesser (mm) 0.5 1.0 15 2.0 25 3.0 35 (mm/2)
Codesystem
Schaftfraser
HFMD S 025 R - 4 C 25 - 180 - LNO6
HFMD Bearbeitungs 0 Zéhneanzahl Werkzeug 0 Passende WSP
025: 025 mm 4: 4 7&hne 25: 025 mm LNO6: LNMX06
‘ ‘ ‘ LN10: LNMX10
Typ Werkz. Richtung & Kiihlung Schafttyp Gesamtlénge
S : Schaft R: Mit Kiihlbohrung, Rechts W : Weldon 180: 180 mm
NR: Ohne Kiihlbohrung, Rechts C : Zylinder
Messerkopf
HFMD C M 063 R - 22 - 8 - LN10
HFMD Aufnahmetyp Werkz. Richtung & Kiihlung Zahneanzahl
‘ M: Metrisch { R Mit Kihibohrung, Rechts 8: 8 Zéhne
A: Zoll . NR: Ohne Kiihlbohrung,
kein: Asien | Rechts :
Typ Bearbeitungs 0 Innendurchmesser Passende WSP
C: Messerkopf 063: P63 mm 22: (022 mm LNO6: LNMX06
LN10: LNMX10
Einschraubfraser
HFMD M 025 R = 4 - M12 - LNO6
HFMD Bearbeitungs 0 Zéhneanzahl Passende WSP
025: 025 mm 4: 4 7ahne LNOB: LNMX06
: ‘ ‘ LN10: LNMX10
Typ Werkz. Richtung & Kiihlung M GewindegriBe
M: Einschraubfraser R: Mit Kilhlbohrung, Rechts

NR: Ohne Kiihlbohrung, Rechts

HFMD | 3



Merkmale

- Wirtschaftliche vierschneidige Wendeschneidplatte

- Erhohte Produktivitit durch mehr Z&hne, die durch die schmalere Plattenbreite ermdglicht werden

- Geringe Schnittlast durch groBen Spanwinkel der Wendeschneidplatten

- Vermeidung von Werkzeugbruch dank erhdhter Klemmkraft durch konkaves Klemmsystem und starkerer Klemmschraube

o Wirtschaftliche 4-schneidige WSP

4 nutzbare Schneiden pro Wendeschneidplatte und héherer
Tischvorschub durch engere Fraserteilung.

* Hervorragende Effizienz der Wendeschneidplatte

Hervorragende Effizienz der Wendeschneidplatte
durch engere Teilung (A < B).

HRMD
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Anwendung und Merkmale der Spanleitstufen

Spanleitstufe Schneidkante Anwendung Eigenschaften

Fiir warmfeste Gewdhrleistet eine hervorragende Bearbeitungsqualitat

ML ‘m Super- durch die Spanleitstufe mit niedrigem Schnittwiderstand und
legierungen hochfestem Schneidkantendesign, das sich fiir die Bearbeitung von
und Titan warmfesten Superlegierungen eignet.

MF ‘Q Leichte Geeignet fiir die leichte Zerspanung mit Spanleitstufe bei geringem
Zerspanung Schnittwiderstand.

. Verfligbar fiir die meisten Bearbeitungsbereiche mit seinem
~

MM L) AIIgemgme exklusiven Design, das fiir die allgemeine Bearbeitung

Bearbeitung ) ) )
mit hohem Vorschub geeignet ist.

Empfohlene Schnittbedingungen

3 Empfohlene Sorten: @ 1.Wahl O 2. Wahl ) t ~V V - L 6
Werkstoff LNMX06 LNMX10 eiunple
Ve Spanleitstufen
Sorte . ae
ISO | Werkstoff Y = mmn | ap L ap ML | MF | MM
(DIN) (HRC) (mm/2) | (mm) | (mm/Z) | (mm)
PC5400
Baustahl c22 120 - 180 (PC5300) 100-240 | 0,3-12 | 02-10 | 03-14 | 03-15 [0.1D-07D| O | @ | -
Kohlenstoff PC5400
Stahl 45 200 (PC5300) 100-240 | 0,3-12 | 02-10 | 03-14 | 03-1,5 |0.1D-07D| O | @ | -
Legierter PC3700 _
Stahl 41CrMo4 270 (28) (PC5300) 100-220 | 0,3-12 | 02-10 | 03-14 | 03-1,5 {0.1D-0.7D ® O
1.2738 PC3700
wergitet) 300 (32) (PC5300) 100-200 | 0,3-1,0 | 02-08 | 0,3-1,2 | 03-1,2 [0.1D-0.7D| - | O | @
NIMAX 370 PC3700 ole
(40) (PC5300) 100-200 | 0,3-10 | 02-08 | 0,3-12 | 03-12 |0.1D-0.7D| -
Geharteter PC3700
Stahl P21 370 (40) (PC5300) 100-200 | 0,3-1,0 | 02-08 | 0,3-1,2 | 03-1,2 [0.1D-0.7D| - | O | @
PC5300
NAK80 400 (43) (PC3700) 100-200 | 0,3-10 | 02-08 | 0,3-12 | 03-1,2 |0.1D-0.7D| - | O | @
PC3700
x30Cr13 510 (52) (PC2510) 80-160 | 0,3-0,7 | 02-08 | 03-09 | 03-12 |01D-07D| - | O | @
Legierter
x155CrVMo12-1 R PC2510
Werkzeug- +A0CTMaV5-1 (40 - 50) (PC5300) 80-130 |03-065| 02-06 | 08-08 | 03-09 |01D-07D| - | O | @
stahl
Rostfreier ' PC9540
M Stahl X5CrNiMo17-12-2 <270 (PC5400) 90-180 | 0,3-0,8 | 02-08 | 03-10 | 03-12 |01D-07D| @ | O | -
Grauguss, o
g Zugfestigkeit PC5300 B : : ) B )
duktl_les GGG40.3 > 450Mpa (PC5400) 130-220 | 0,3-09 | 0,2-10 | 0,3-1,2 | 0,3-1,5 [0.1D-0.7D ® O
Gusseisen
Fe - - UPC845
logiert XS 2.4662) (25 - 35 (UNCB40) 30-100 | 0,3-06 | 02-06 | 03-0,7 | 03-09 [04D-07D | @ | O | -
LGES Ni oder
NiCr19FeNbMo - UPC845
CP (WS 2.4668) (35 - 45) (UNC840) 30-45 03-07 | 02-06 | 03-08 | 03-09 |04D-07D| O | @ | -
legiert
Titan- ) - UPC845
legierung TiAIBV4 40- 45) (UNCB40) 30-50 | 0,3-10 | 02-06 | 0,3-1,2 | 03-09 [01D-070 | @ | O | -
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Sortenauswahl

Werkstoff Schnittmodus Sorte AilF S(ﬁll}l:‘:ig)eschw. I1SO Anwendungsbereich
Kontinuierlicher Schnitt msm@ 180 (140-220) P10 | {  PC2510 '@
o Kontinuierlicher Schnitt P03700@ 235 (180-290) P20
a
Unterbrochener Schnitt | PC5300 195 (150-240) P30
( {_ PC3700 ’@L{ PC5300 |
Unterbrochener Schnitt | PC5400 145 (80-210) P40 2 PC5400
- . M20
lRostfreier Kontinuierlicher Schnitt | PC5300 130 (100-160) PC5300
My Stahl Ms0 PC5400
‘ Unterbrochener Schnitt | PC5400 110 (80-140) M40
Guss- | Kontinuierlicher Schnitt | PC5300 145 (110-180) K20
" {___ PC5300 |7
€ISen | unterbrochener Schnitt | PC5400 125 (85-160) K30 2 PC5400
S30
Kontinuierlicher Schnitt | UNC840 40 (30-50) UNC840 @
HRSA S40
UPC845
Unterbrochener Schnitt | UPC845 @ 30 (20-40) S50
Merkmale
PC5300

Ultrafeines, hochfestes Substrat & Hochtemperatur- und Hochfestbeschichtungs-
technologie

o Hervorragende VerschleiBfestigkeit, Bruchsicherheit bei hohen Temperaturen,
hohe Hérte und Oxidationshestandigkeit.

o Hervorragende Zerspanungsbestandigkeit und Bearbeitungsstabilitdt mit ultrafeinem, hochfestem Substrat.

PC3700 @

Allgemeines Stahlfrassubstrat & PVD-Beschichtungstechnologie

o \lerbesserter Widerstand gegen AufschweiBungen, hohere VerschleiBfestigkeit, auch bei hoher Werkstoffhérte,
schmierende Mehrschichttechnologie.

o Erreicht wird die gute Zerspanbarkeit durch den Einsatz verschleiB- und bruchfester Materialien,
die fiir die Stahlfrésbearbeitung optimiert sind.
pe2s10 &

Exklusives Substrat fiir hochfeste Werkstiicke

o Verbesserter Widerstand gegen AufschweiBungen und Ausbriiche, hdhere Prozessstabilitdt durch sehr harte
Beschichtung mit zusétzlicher Oberflachenbehandlung.

o VerschleiBfestigkeit, Bruchsicherheit und Bearbeitungsstabilitdt mit hochfestem Substrat.

UNC840 @

Exklusives Substrat fiir schwer zerspanbare Materialien & CVD-Beschichtungen

40 GPa Beschichtungshérte, 0,3um Oberfldchenbeschichtung, verbesserte Hitzebesténdigkeit, Abplatzbesténdigkeit
und Widerstand gegen AufschweiBungen.

 Die Anwendung eines speziellen Substrats verstérkt die SchweiB- und Bruchfestigkeit bei der Bearbeitung

schwer zerspanbarer Materialien.
upcass @

Spezielle Substrat- u. PVD-Beschichtung fiir die Bearbeitung hitzebesténdiger Legierungen
« Verbesserte Zerspanungs- und VerschleiBfestigkeit durch eine Beschichtung mit hoher Harte bei hoher Temperatur.

* Hoher Widerstand gegen thermische Risse durch exklusives Substrat fiir unterbrochenes Schneiden von hitzebestan-
B digen Legierungen.

61 HFMD



Auswabhl fiir Werkzeuge mit hohem Vorschub

p4
HFM
/ © Bearbeitung mit kleineren
/ o Werkzeugdurchmessern

o Min. @8 mm Bearbeitung

v @

e Steigerung der Produktivitat

e Zur Bearbeitung von Werk-
stiicken mit mehr Schneiden

ré

Hoher
Vorschub

Max. Min.

Schnitttiefe Bearbgitung
— HFMD 06
— HFM 04
— HRM 08

Schneid- Schnitt-

kanten- wider-

stabilitat stand

Schneid-
kanten

pro WSP _’,-'
HRM S
 F(ir allgemeine Bearbeitung ‘/’

@ e Einseitige Wendeschneidplatte ’ ,.-'-.

e Fokus auf Wirtschaftlichkeit 7

¢ Doppelseitige Wende- ‘}

schneidplatte mit 6 Schneiden mit 3 Schneiden

Produkt- Hoher Min. Bearbeitungs Schnitt- Schneidkanten | Schneidkanten- Max. Schnitt-
bezeichnung Vorschub Durchm. widerstand pro WSP stabilitét tiefe
HFMD@ 100 0 *k L. 0.0 0 ¢ *hk 120 0 ¢ L0800 ¢
HFM L0 ¢ L.0.0 ¢ ¢ Fokhok * *k ok
HRM *k * Tk Tk k& Tk
Ak *k *k 100 0 ¢ L¢80 0 ¢ 120 ¢ ¢
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Zerspanungsleistung

Kohlenstoffstahl (C45, HB200)

e Werkstiick Vierkantrohr aus Stahl (300x200x100)
e Schnittbedingungen ve (m/min) = 200 - z (mm/Z) = 1,2 - ap (mm) = 0,8 - ae (mm) = 20, nass
e Bezeichnung WSP  LNMX060310R-MF PC3700 Halter HFMDSO032R-5C32-200-LN06 (@32, Z = 5)

15%
verbessert

~ T HFMD 14400 cm®

-5 i Wettbewerb 12480 cm®
- :—_mm 65,3 min > Spanvolumen (cm’)

0 4000 8000 12000 16000
[HFMD]

- Zeitspanvolumen Q (cm3/min): 191,0
- Bearbeitungszeit (min): 75,4

[Wettbewerb]
Gehérteter Stahl (1.2738*, HRC30)
e Werkstiick Vierkantrohr aus Stahl (300x200x100)
e Schnittbedingungen ve = 160 (m/min) -z =1,2 (mm/2) - ap = 1,2 (mm) - ae = 20 (mm), nass
¢ Bezeichnung WSP  LNMX100412R-MF (PC5300) Halter HFMDS032R-4C32-200-LN10

HFMD vermameert
"r ; g = Wettbewerb 691 cm®
i Zusland 3,8 min > Spanvolumen (cm’)
: 0 500 1000

[HFMD]

- Zeitspanvolumen Q (cm3/min): 183,3
- Bearbeitungszeit (min): 4,7

[Wettbewerb]

Legierter Werkzeugstahl (X165CrVMo12-1*, HRC40 - 45)

e Werkstiick Vierkantrohr aus Stahl (300x200x100)
e Schnittbedingungen ve = 160 (m/min) - fz =1,2 (mm/Z) - ap = 0,9 (mm) - ae = 20 (mm), nass
* Bezeichnung WSP  LNMX100412R-MF (PC2510) Halter HFMDS032R-4C32-200-LN10

ewp | T
verbessert
Wettbewerb 145 cm®
Schneide’in gutem}Zustand > Spanvolumen (cm?)
0 50 100 150

[HFMD]

- Zeitspanvolumen Q (cm3/min): 91,7
- Bearbeitungszeit (min): 2,0

[Wettbewerb]

8 | HFMD



Anwendungsbeispiele

Inconel 738 (HRC40)

o Werkstiick Flugzeugbauteil
o Schnittbedingungen ve (m/min) = 80 - fz (mm/Z) = 0,2 - ap (mm) = 0,5 - ae (mm) = 11, nass
¢ Bezeichnung WSP  LNMX060310R-ML (UPC845) Halter HFMDS017R-2C16-200-LN06

30%
verbessert
HFMD 17 Stk./Schneide
Wettbewerb 13 Stk./Schneide
» Stiick/Schneide
0 5 10 15 20

» 30% ldngere Standzeit als bei den bisherigen Werkzeugen.

Legierter Werkzeugstahl (1.2714*, HRC37-38)

o Werkstiick Rohr
¢ Schnittbedingungen ve (m/min) = 130 - fz (mm/Z) = 1,2 - ap (mm) = 0,3 - ae (mm) = 30, trocken
¢ Bezeichnung WSP  LNMX060310R-MF (PC3700) Halter HFMDCMO040R-16-6-LN06

30%
verbessert

Wettbewerb 4120 cm®
0 2000 4000 6000 Spanvolumen (om’)

» 30 % léngere Standzeit und 10 % hdhere Produktivitat
als bei vorhandenen Werkzeugen.

Kohlenstoffstahl (C45, HB200)

o Werkstiick Maschinenteil
e Schnittbedingungen ve (m/min) = 157 -z (mm/Z) = 1,43 - ap (mm) = 0,5 - ae (mm) = 20-50, trocken
¢ Bezeichnung WSP  LNMX100412R-MF (PC2510) Halter HFMDCMO050R-22-7LN10

4 20%
HFMD 60 Stk./Schneide verbessert
Wettbewerb 50 Stk./Schneide
> Stiick/Schneide
0 20 40 60

» 20% langere Standzeit als bei den bisherigen Werkzeugen.

HFMD | 9



Rampen- und Zirkularfrasen

Rampenfrasen

Lmin

Richtung

Zirkularfrasen

@DHmMIn
§:: Abstand § —— Abstand
N J J
Lmin = ap — (mm) @D = Werkzeug-@ (mm)
tan a @d = Werkzeugweg (mm) = @DHmIn, max - @D
% Lmin: Min. Steigung Schnittlange
a’: Max. Spanwinkel fir Rampenbetrieb
ap: Schnitttiefe
(mm)
Rampenfrisen ) Zirkularfrasen Zirkularfrésen einer
einer Sacklochbohrung Durchgangshohrung
Bezeichnung | o220 | gp Max Max Min Min
0D - ) ' Maximale " Maximale . Maximale
Spanwinkel Lmin Bohrungs 0 Steigung Bohrungs 0 Steigung Bohrungs @ Steigung
a @DHmax @DHmin @DHmin

16 0,7 3,0 13 30 0,7 22 0,7 21 0,7

17 10 2,3 25 32 1,0 24 1,0 22 1,0

18 1,0 2,1 27 34 1,0 26 1,0 24 1,0

19 1,0 1,9 30 36 1,0 28 1,0 26 1,0

20 10 15 37 38 1,0 30 1,0 28 1,0

21 1,0 1,5 39 40 1,0 32 1,0 30 1,0

25 1,0 1,4 40 48 1,0 40 1,0 38 1,0

26 1,0 1,4 42 50 1,0 42 1,0 40 1,0

30 10 1,1 51 58 1,0 50 10 48 1,0

LNNMX06 32 1,0 1,0 55 62 1,0 54 1,0 52 1,0

33 1,0 1,0 57 64 1,0 56 1,0 54 1,0

35 1,0 0,9 61 68 1,0 60 10 58 1,0

40 1,0 0,8 7 78 1,0 70 1,0 68 1,0

42 1,0 0,8 76 82 1,0 74 1,0 72 1,0

50 1,0 0,6 92 98 1,0 90 1,0 88 1,0

52 1,0 0,6 96 102 1,0 94 1,0 92 1,0

63 1,0 0,5 119 124 1,0 116 1,0 114 1,0

66 1,0 0,5 126 130 1,0 122 1,0 120 1,0

25 1,5 2,9 30 42 1,5 35 1,5 32 1,5

26 1,5 2,7 32 44 15 37 1,5 34 15

30 15 2,2 39 52 1,5 45 15 42 1,5

32 15 2,0 43 56 15 49 15 46 15

33 1,5 1,9 45 58 15 51 1,5 48 1,5

35 15 18 49 62 1,5 55 1,5 52 15

40 15 15 58 72 15 65 15 62 15

LNMX10 42 15 14 62 76 15 69 15 66 15

50 15 1,1 77 92 15 85 1,5 82 15

52 15 1,1 81 9 15 89 15 86 1,5

63 15 0,8 101 118 15 111 15 108 15

66 1,5 0,8 107 124 15 17 15 114 15

80 15 0,6 133 152 15 145 15 142 15

100 15 0,5 171 192 15 185 15 182 15

© Reduzieren Sie beim Rampen- und Zirkularfrasen den Vorschub (vf [mm/min]) auf unter 70% der empfohlenen Werte.
© Beim Zirkularrampen darf die maximale Schnitttiefe der Wendeschneidplatte bei einer kompletten «Umrundung» nicht iiberstiegen werden.
* Beim Rampen darf die maximale Schnitttiefe der Wendeschneidplatte pro Schrage nicht tiberschritten werden.
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Hinweis fir die Programmierung des Radius R

Berscn

Eckenradius Programmierung %

7

------ Eckenradius Programmierung

(mm)
Schnittbedingungen
program- = Un-
WSP mierter PR s";':::m beschnitten
Eckenradius WSP Max. ap
R15 0 0,41
LNMX060310R-ML
LNMX060310R-MF R1.6 1,0 1,0
s 0 0,41
LNMX060310R-MM (Standard)
R2.0 0,06 0,38
LNMX100412R-ML R2.0 0 084
R2.5 0 0,60
LNMX100412R-MF (Standard) 1,2 15 :
LNMX100412R-MM R3.0 006 051

Bei der Einggbe des Radius R in eir]v CNC-Programm kommt es bei der Bearbeitung zu einem
Unter- bzw. Uberschnitt. Um einen Uperschnitt zu vermeiden, miissen Sie ein CNC-Programm
unter Beriicksichtigung des obigen Uberschnitts durchfiihren.

Wendeschneidplatten
(mm)
Beschichtung Dimension (mm)
Abbildung Bezeichnung wlolololololo|lw Konfiguration
Q- T SIS IT T
D bR o e F R Q| I d t r
NN MDY 1D 9 O
OO0 000 0 = o
(- -V -V iy -V - - ]
LNMX | 060310R-ML O|0O|0|O|A|l®|@® @100 68 | 36 | 10
é 100412R-ML O|0O|C|e|e| @ @ @ 122|100 42 | 1.2
LNMX | 060310R-MF (oAN BN NNoRN AN BN J 10,0 68 | 36 | 1,0 5 . .
é 100412R-MF cCl e e e e e e o 122 100 42 | 1,2 %
)
LNMX | 060310R-MM O|A|A|O|A|l@®@O|O|100]| 68 | 36| 10 . .
100412R-MM ole|e® ® ® O |O0|122 (100 42 | 12
e
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Modulare Adapter
]
[ [ ] ]
Modularer Fraser Ausfiihrung Stahlschaft Vollhartmetallschaft BT/SK Schafttyp HSK Schafttyp

. 7

.
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HFMDS-LNO06

@D| = Lt od
1 (e
I
2
L
o C) - AR: -9°
+ RR: 14°-15° (mm)
Bezeichnung ) oD ad 0 L ap
HFMDS 016R-2C16-100-LN06 2 16 16 30 100 0,7 0,13
016R-2C16-150-LN06 2 16 16 50 150 0,7 0,19
017R-2C16-100-LN06 2 17 16 30 100 1,0 0,13
017R-2C16-150-LN06 2 17 16 40 150 1,0 0,20
017R-2C16-200-LN06 2 17 16 40 200 1,0 0,27
018R-2C16-100-LN06 2 18 16 40 100 1,0 0,14
018R-2C16-160-LN06 2 18 16 40 160 1,0 0,18
018R-2C16-200-LN06 2 18 16 40 200 1,0 0,28
019R-2C16-100-LN06 2 19 16 40 100 1,0 0,15
019R-2C16-160-LN06 2 19 16 40 160 1,0 0,19
019R-2C16-200-LN06 2 19 16 40 200 1,0 0,29
020R-3C20-100-LN06 3 20 20 40 100 1,0 0,20
020R-3C20-130-LN06 3 20 20 50 130 1,0 0,26
020R-3C20-160-LN06 3 20 20 80 160 1,0 0,31
020R-3C20-200-LN06 3 20 20 120 200 1,0 0,40
Verfliigbare Wendeschneidplatten
g ==
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. Beschichtet
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML @) ¢} e} @) A ° [} [ )
060310R-MF O ° ° e} [ ) ° @) @)
060310R-MM (@) A A e} A ° e} e}
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Zubehor
Schraube Schlussel
Technische Daten @ /
016-020 FTNAQ306 TWO09S

12 | HFMD



HFMDS-LNO06

o e B e —H o
a1 (e
=,
L
(mm)
Bezeichnung ) oD ad Q L ap
HFMDS 021R-3C20-100-LN06 3 21 20 30 100 1,0 0,21
021R-3C20-130-LN06 3 21 20 40 130 1,0 0,27
021R-3C20-160-LN06 3 21 20 40 160 1,0 0,34
021R-3G20-200-LN06 3 21 20 40 200 1,0 0,42
025R-4C25-100-LN06 4 25 25 40 100 1,0 0,33
025R-4C25-140-LN06 4 25 25 60 140 1,0 0,46
025R-4C25-180-LN06 4 25 25 100 180 1,0 0,58
025R-4C25-250-LN06 4 25 25 150 250 1,0 0,67
026R-4C25-100-LN06 4 26 25 30 100 1,0 0,34
026R-4C25-140-LN06 4 26 25 40 140 1,0 0,48
026R-4C25-180-LN06 4 26 25 40 180 1,0 0,63
026R-4G25-250-LN06 4 26 25 40 250 1,0 0,72
032R-5C32-150-LN06 5 32 32 70 150 1,0 0,82
032R-5C32-200-LN06 5 32 32 120 200 1,0 1,08
032R-5C32-250-LN06 5 32 32 150 250 1,0 1,20
033R-5C32-150-LN06 5 33 32 40 150 1,0 0,82
033R-5C32-200-LN06 5 33 32 40 200 1,0 1,08
033R-5C32-250-LN06 o) 33 32 40 250 1,0 1,20
035R-5C32-150-LN06 5 35 32 40 150 1,0 0,87
035R-5C32-200-LN06 5 35 32 40 200 1,0 1,13
035R-5C32-250-LN06 5 35 32 40 250 1,0 1,25
040R-6C32-150-LN06 6 40 32 40 150 1,0 0,97
040R-6C32-200-LN06 6 40 32 40 200 1,0 1,28
040R-6C32-250-LN06 6 40 32 40 250 1,0 1,38
Verfugbare Wendeschneidplatten
. .
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. Beschichtet
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML 9] o ) ) A ° ° °
060310R-MF o) ° ° o) ) ) e) ¢)
060310R-MM o) A A o) A ) o) ¢)
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Zubehor
Schraube Schllssel
Technische Daten @ /
021-040 FTNA0306 TW09S
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HFMDS-LN10

@D| =S g i od
d 1 (e
& I .
4 :
| | ' & O AR 9
’ ? '\\K V= 6 -22'7193%15 (mm)
Bezeichnung © o@D ad 0 L ap [\
HFMDS 025R-2C25-150-LN10 2 25 25 70 150 15 0,46
025R-2C25-200-LN10 2 25 25 100 200 15 0,60
025R-3C25-150-LN10 3 25 25 70 150 15 0,45
025R-3C25-200-LN10 3 25 25 100 200 15 0,60
026R-3C25-150-LN10 3 26 25 40 150 15 0,49
026R-3C25-200-LN10 3 26 25 40 200 15 0,68
030R-3C32-150-LN10 3 30 32 70 150 15 0,71
030R-3C32-200-LN10 3 30 32 100 200 15 0,94
032R-4C32-150-LN10 4 32 32 70 150 15 0,75
032R-4C32-200-LN10 4 32 32 100 200 15 1,00
032R-4C32-250-LN10 4 32 32 150 250 15 1,20
033R-4C32-150-LN10 4 33 32 40 150 15 0,80
033R-4C32-200-LN10 4 33 32 40 200 15 1,00
033R-4C32-250-LN10 4 33 32 40 250 15 1,40
035R-4C32-150-LN10 4 35 32 40 150 15 0,85
035R-4C32-200-LN10 4 35 32 40 200 18 1,10
035R-4C32-250-LN10 4 35 32 40 250 1,5 1,44
040R-4C32-150-LN10 4 40 32 40 150 15 0,89
040R-4C32-200-LN10 4 40 32 40 200 15 1,20
040R-4C32-250-LN10 4 40 32 40 250 1,5 1,48
040R-5C32-150-LN10 5 40 32 40 150 15 0,89
040R-5C32-200-LN10 5 40 32 40 200 15 1,19
040R-5C32-250-LN10 5 40 32 40 250 15 1,48
042R-5C32-150-LN10 5 42 32 40 150 15 0,92
042R-5C32-200-LN10 5 42 32 40 200 1,5 1,23
042R-5C32-250-LN10 5 42 32 40 250 1,5 1,51
Verfligbare Wendeschneidplatten
. 2
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. Beschichtet
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML ©) ) o) [ [ ) [ ) o o
100412R-MF o [ ] [ ] [ ] [ ] [} [ ] ®
100412R-MM o [ ] [ ] (@] [ ] [ ] (@) O
A :Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Zubehor
Schraube Schiussel
Technische Daten @ /
025-042 FTNA0408 TW15S
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HFMDCM-LNO6

@D2

od
(R
L LT
: |
bﬂ‘% F
‘ oD
QT ' & O ) “AR:-0°
’ ’ '\\\/ = ' é\ AR 01z (mm)
Bezeichnung © | oD | @D | 6d @ Od | Od a b E F ap | [
HFMDCM 032R-16-5-LN06 5 32 30 16 9 13,5 8,4 5,6 19 40 1,0 0,12
040R-16-6-LN06 6 40 34 16 9 14 8,4 5,6 19 40 1,0 0,21
050R-22-6-LN06 6 50 42 22 i 18 10,4 6,3 21 40 1,0 0,32
050R-22-7-LN06 7 50 42 22 11 18 10,4 6,3 21 40 1,0 0,32
050R-22-8-LN06 8 50 42 22 11 18 10,4 6,3 21 40 1,0 0,32
052R-22-7-LN06 7 52 42 22 11 18 10,4 6,3 21 40 1,0 0,34
052R-22-8-LN06 8 52 42 22 1 18 10,4 6,3 21 40 1,0 0,34
063R-22-8-LN06 8 63 49 22 1 18 10,4 6,3 21 40 1,0 0,53
063R-22-9-LN06 9 63 49 22 i 18 10,4 6,3 21 40 1,0 0,53
066R-22-8-LN06 8 66 49 22 11 18 10,4 6,3 21 40 1,0 0,57
066R-22-9-LN06 9 66 49 22 11 18 10,4 6,3 21 40 1,0 0,57

Verfugbare Wendeschneidplatten

g ==
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
i Beschichtet
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML (@) O O e} A [ [ ) [
060310R-MF O ° () @) [ ° e} O
060310R-MM O A A @) A ® O e}
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Verfugbare Adapter
Bezeichnung od Verfiigbare Adapter Bezeichnung od Verfiigbare Adapter
HFMDCM 032R-16-[]-LN0O6 032 HFMDCM 052R-22- ] -LNO6 052
BTOO-FMC16-
040R-16-[]-LN06 040 063R-22- ] -LN06 @63 | BTOO-FMC22-0
050R-22- ] -LN06 @50 | BTOO-FMC22-10 066R-22- ] -LN06 066
Zubehor
Schraube Schilissel
Technische Daten )
A

032-066 FTNA0306 TW09S
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HFMDCM-LN10

@Dz D2
ad ad
‘<i>‘ rﬁ»
b
L] b = |
E | E

’ N’ ‘i\f N‘/ = , A *AR:-0° Bid 1 ‘ Bid 2 ‘

“RR: 13°-15° (mm)
Bezeichnung )| op |op2| od |@Od | @2 | a | b | E | F | ap %\ | Bild
HFMDCM 040R-16-4-LN10 4 40 38 16 9 14 - 84 | 56 19 40 1,5 10,19 1
040R-16-5-LN10 5 40 38 16 9 14 = 84 | 56 19 40 1,5 | 0,19 1
042R-16-4-LN10 4 42 38 16 9 14 - 84 | 56 19 40 1,5 10,20 1
042R-16-5-LN10 B 42 38 16 9 14 - 84 | 56 19 40 1,5 | 0,20 1
050R-22-6-LN10 6 50 42 22 11 18 - 10,4 | 6,3 21 40 1,5 | 0,26 1
050R-22-7-LN10 7 50 42 22 1 18 - 10,4 | 6,3 21 40 1,5 | 0,26 1
052R-22-6-LN10 6 52 42 22 1 18 - 10,4 | 6,3 21 40 1,5 | 027 1
052R-22-7-LN10 7 52 42 22 11 18 - 10,4 | 6,3 21 40 1,5 | 027 1
063R-22-7-LN10 7 63 49 22 11 18 - 10,4 | 6,3 21 40 15 | 047 1
063R-22-8-LN10 8 63 49 22 11 18 = 10,4 | 6,3 21 40 15 | 047 1
066R-22-7-LN10 7 66 49 22 11 18 - 10,4 | 6,3 21 40 15 | 0,49 1
066R-22-8-LN10 8 66 49 22 11 18 - 10,4 | 6,3 21 40 15 | 0,50 1
080R-27-9-LN10 9 80 60 27 14 25 35 11241 70 24 50 15 |0,84 2
080R-27-10-LN10 10 80 60 27 14 25 3% 11241 70 24 50 15 1084 2
100R-32-10-LN10 10 | 100 | 67 32 18 26 42 1144 | 8,0 28 56 1,5 11,48 2
100R-32-11-LN10 11 100 | 67 32 18 26 42 | 144 | 80 28 56 1,5 | 1,48 2
100R-32-12-LN10 12 | 100 | 67 32 18 26 42 | 144 | 8,0 28 56 1,5 | 1,48 2
HFMDC 080R-25.4-9-LN10 9 80 60 | 254 | 14 25 35) 9,5 6 25 50 1,5 1084 2
080R-25.4-10-LN10 10 80 60 | 254 | 14 25 35 9,5 6 25 50 1,5 1084 2
100R-31.75-10-LN10 10 | 100 | 67 |31,75| 18 26 42 1127 8 32 56 15 | 1,48 2
100R-31.75-11-LN10 1 100 | 67 |31,75| 18 26 42 1127 8 32 56 15 | 1,48 2
100R-31.75-12-LN10 12 | 100 | 67 |31,75| 18 26 42 | 12,7 8 32 56 15 | 1,48 2
Verfugbare Wendeschneidplatten
- =
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. Beschichtet
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML ) ¢ (¢) [ [ ) [ [ ) [
100412R-MF ) ® [} [ [ [ ) [ [ )
100412R-MM o) [ [ @) [ ) [ ) @) @)
. A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Verfugbare Adapter
Bezeichnung Ad Verfiighare Adapter Bezeichnung od Verfiigbare Adapter
HFMDCM 40R-16- (] -LN1 4 HFMDCM R-22- []-LN1 BT - -
Cl 040R-16- ] 0 040 BT 10T -FMC16- (1] Cl 066 O 0 066 O0O-rc22-a00
042R-16-[1-LN10 042 080R-27-[]-LN10 ¢80 |BTOO-FMC27-0
050R-22- []-LN10 050 100R-32-[]-LN10 $100 | BTOII-FMC32- 10
052R-22- []-LN10 @52 | BTOO-FMC22- 0O HFMDC 080R-25.4-[]-LN10 | 080 |BTO[-FMA25.4-[0[7
063R-22- [1-LN10 063 100R-31.75-[1-LN10 | @100 | BT -FMA31.75-0
Zubehor
Schraube Schltissel
Technische Daten @ /
040-0100 FTNA0408 TW15S
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HFMDM-LNO6

o
@D L e od od
©
e
[}
L
- AR: -9°
*RR: 10°-15° (mm)
Bezeichnung ©) oD od od" ] L M ap
HFMDM 016R-2-M08-LN06 2 16 14,5 8,5 25 42 M08 0,7 0,03
017R-2-M08-LN06 2 17 14,5 8,5 25 42 M08 1,0 0,03
018R-2-M08-LN06 2 18 14,5 8,5 25 42 MO8 1,0 0,04
019R-2-M08-LN06 2 19 14,5 8,5 25 42 MO8 1,0 0,05
020R-3-M10-LN06 3 20 18 10,5 30 51 M10 1,0 0,06
021R-3-M10-LN06 3 21 18 10,5 30 51 M10 1,0 0,07
025R-4-M12-LN06 4 25 23 12,5 35 59 M12 1,0 0,10
026R-4-M12-LN06 4 26 23 12,5 35 59 M12 1,0 0,10
032R-5-M16-LN06 5 32 29 17,0 40 67 M16 1,0 0,20
033R-5-M16-LN06 5 33 29 17,0 40 67 M16 1,0 0,20
035R-5-M16-LN06 5 35 29 17,0 40 67 M16 1,0 0,21
040R-6-M16-LN06 6 40 29 17,0 40 67 M16 1,0 0,24
042R-6-M16-LN06 § 42 29 17,0 40 67 M16 1,0 0,25
Verfugbare Wendeschneidplatten
S =,
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. Beschichtet
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML @) @) @) o A ) [ )
060310R-MF @) ° ) o ) ) ) )
060310R-MM @) A A ) A ) o) o
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
Verfiigbare Adapter
Bezeichnung Verfiighare Adapter Bezeichnung Verfiighare Adapter
HFMDM 016R- []-M08-LN06 HFMDM 026R- []-M12-LN06 MAT-M12
017R- []-M08-LN06 030R- [ M16-LN06
MAT-MO08
018R- []-M08-LN06 032R- []-M16-LN06
019R- []-M08-LN06 033R-[]-M16-LN06 MAT-M16
020R-[1-M10-LN06 VIAT-M10 035R- []-M16-LN06 i
021R-[]-M10-LN0O6 040R- []-M16-LNO06
025R-[1-M12-LN06 MAT-M12 042R- []-M16-LNO06
Zubehor
Schraube Schilissel
Technische Daten W /
016-042 FTNA0306 TW09S
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HFMDM-LN10

- M
s
@D >4 e ey e i N 1 /s
©
=
)
L
é) - AR: -9°
“RR: 12°-16° (mm)
Bezeichnung © oD od 0d1 e L M ap
HFMDM 025R-2-M12-LN10 2 25 23 12,5 35 59 M12 1,5 0,10
025R-3-M12-LN10 3 25 23 12,5 35 59 M12 1,5 0,10
026R-3-M12-LN10 3 26 23 12,5 35 59 M12 1,5 0,10
030R-4-M16-LN10 4 30 29 17,0 40 67 M16 1,5 0,17
032R-3-M16-LN10 3 32 29 17,0 40 67 M16 1,5 0,19
032R-4-M16-LN10 4 32 29 17,0 40 67 M16 1,5 0,19
033R-4-M16-LN10 4 33 29 17,0 40 67 M16 15 0,19
035R-3-M16-LN10 3 35 29 17,0 40 67 M16 1,5 0,20
035R-4-M16-LN10 4 35 29 17,0 40 67 M16 1,5 0,20
040R-4-M16-LN10 4 40 29 17,0 40 67 M16 1,5 0,22
040R-5-M16-LN10 5 40 29 17,0 40 67 M16 1,5 0,22
042R-4-M16-LN10 4 42 29 17,0 40 67 M16 1,5 0,25
042R-5-M16-LN10 5 42 29 17,0 40 67 M16 1,5 0,25
Verfliigbare Wendeschneidplatten
g o=
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. Beschichtet
Bezeichnung
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML @) @) @) ) ) ® ) ®
100412R-MF @) ) ) ) ) ® ® ®
100412R-MM O [ [ @) [ [ @) @)
A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
Verfigbare Adapter
Bezeichnung Verfiighare Adapter Bezeichnung Verfiigbare Adapter
HFMDM 025R- (]-M12-LN10 MATM12 HFMDM 033R-[]-M16-LN10
026R- []-M12-LN10 035R- []1-M16-LN10 MAT-M16
030R- (]-M16-LN10 MAT-M16 040R-[]-M16-LN10 ’
032R- []-M16-LN10 — 042R- []-M16-LN10
Bezeichnung _ Adapter Spezifikation: MAT-M16-035-§325
D LI W LD - Adapter-GewindemaB (M16)
Modularer Gewindekopf MessgriBe (M16) P
Zubehor
Schraube Schitissel
Technische Daten @ /
025-042 FTNA0408 TW15S

18 | HFMD



MAT (Ausfihrung mit Stahlschaft)

2d ——f{»—?————f—————— i ga o0 | oo | [T ] g
AN TN NN AN
M M
2 ]
L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung oD od 0d1 JJ L M Abb.

MAT- M06-020-S10S 9,5 10 6,5 20 70 MO06 1
M06-040-S12T 9,5 12 6,5 40 96 MO06 2
M06-065-S16T 9,5 16 6,5 65 125 MO06 2
M6B-020-S12S 11,0 12 6,5 20 76 MO06 1
M6B-040-S12S 11,0 12 6,5 40 96 MO06 1
M6B-065-S16T 11,0 16 6,5 65 125 MO06 2
M6B-080-S16T 11,0 16 6,5 80 140 MO06 2
M08-020-S16S 14,5 16 8,5 20 80 MO8 1
M08-040-S16T 14,5 16 8,5 40 100 M08 2
M08-065-S16T 14,5 16 8,5 65 125 MO8 2
M08-080-S20T 14,5 20 8,5 80 150 MO8 2
M08-110-S25T 14,5 25 8,5 110 190 MO8 2
M10-030-520S 18,0 20 10,5 30 100 M10 1
M10-050-S20T 18,0 20 10,5 50 120 M10 2
M10-070-S20T 18,0 20 10,5 70 140 M10 2
M10-090-S25T 18,0 25 10,5 90 170 M10 2
M10-110-S25T 18,0 25 10,5 110 190 M10 2
M10-130-S32T 18,0 32 10,5 130 220 M10 2
M12-030-525S 22,5 25 12,5 29 110 M12 1
M12-050-S25T 22,5 25 12,5 50 130 M12 2
M12-070-S25T 22,5 25 12,5 70 150 M12 2
M12-090-S25T 22,5 25 12,5 90 170 M12 2
M12-110-S32T 22,5 32 12,5 110 200 M12 2
M12-175-S40T 22,5 40 12,5 175 300 M12 2
M16-035-S32S 28,5 32 17,0 35 125 M16 1
M16-055-S32T 28,5 32 17,0 55 145 M16 2
M16-080-S32T 28,5 32 17,0 80 170 M16 2
M16-120-S32T 28,5 32 17,0 120 210 M16 2
M16-175-S40T 28,5 40 17,0 175 300 M16 2

S: Adapter mit geradem Schaft, T: Adapter mit kegelférmigem Schaft

HFMD [ 19



MAT-C (Ausfiihrung mit Vollhartmetallschaft)

@0 |@a| JIE— Fﬁ%f S Hod| ep|ga| [ s ey
1 CANNN( F NSNS
M M
e n
L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung oD 0d 0d1 L L M Abb.
MAT- M06-030-S10S-C-80 9.5 10 6.5 30 80 MO6 1
M06-050-S10S-C-100 9.5 10 6.5 50 100 M06 1
MO06-080-S10S-C-130 9.5 10 6.5 80 130 M06 1
M6B-030-S12S-C-80 11.0 12 6.5 30 80 MO06 1
M6B-050-S12S-C-100 11.0 12 6.5 50 100 M06 1
M6B-080-S12S-C-130 11.0 12 6.5 80 130 M06 1
M08-080-S16S-C 14.5 16 8.5 80 150 M08 1
M08-110-S16S-C 14.5 16 8.5 110 180 M08 1
M08-150-S16S-C 14.5 16 8.5 150 250 M08 1
M08-010-S16S-C-150 14.5 16 8.5 10 150 M08 2
M08-010-S16S-C-180 14.5 16 8.5 10 180 M08 2
M08-010-S16S-C-250 14.5 16 8.5 10 250 M08 2
M10-090-S20S-C 18.0 20 10.5 90 170 M10 1
M10-110-S20S-C 18.0 20 10.5 110 200 M10 1
M10-175-520S-C 18.0 20 10.5 175 300 M10 1
M10-010-S20S-C-170 18.0 20 10.5 10 170 M10 2
M10-010-S20S-C-200 18.0 20 10.5 10 200 M10 2
M10-010-S20S-C-300 18.0 20 10.5 10 300 M10 2
M12-090-525S-C 225 25 12.5 90 170 M12 1
M12-110-S25S-C 225 25 12.5 110 200 M12 1
M12-175-525S8-C 225 25 12.5 175 300 M12 1
M12-015-$25S-C-170 22.5 25 12.5 15 170 M12 2
M12-015-$25S-C-200 22.5 25 12.5 15 200 M12 2
M12-015-$25S-C-300 22.5 25 12.5 15 300 M12 2
M16-090-S32S-C 28.5 32 17.0 90 180 M16 1
M16-120-S32S-C 28.5 32 17.0 120 210 M16 1
M16-175-S32S-C 28.5 32 17.0 175 300 M16 1
M16-020-S32S-C-180 28.5 32 17.0 20 180 M16 2
M16-020-S32S-C-210 28.5 32 17.0 20 210 M16 2
M16-020-S32S-C-300 28.5 32 17.0 20 300 M16 2

S: Adapter mit geradem Schaft, T. Adapter mit kegelférmigem Schaft
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BT30/BT40 / BT50

@Ds

@D

@D1

@D [@di- 1

(mm)
Bezeichnung oD 0D1 0D2 0D3 Od1 21 22 L M
BT30- MAT-M06-053 11,0 11,7 13,0 30 6,5 5 21 53 M06*1.0
MAT-M08-057 14,5 15,7 17,5 35 8,5 7 25 57 M08*1.25
MAT-M10-062 18,0 19,7 24,0 38 10,5 7 30 62 M10*1.5
MAT-M12-067 23,0 24,7 27,5 4 12,5 10 35) 67 M12*1.75
MAT-M16-067 29,0 31,7 33,5 4 17,0 10 35 67 M16*2.0
BT40- MAT-M06-062 11,0 11,7 14,0 40 6,5 B 25 62 M06*1.0
MAT-M06-077 11,0 1,7 14,0 40 6,5 5 40 77 M06*1.0
MAT-M06-092 11,0 1,7 14,0 40 6,5 5 55) 92 M06*1.0
MAT-M08-067 14,5 15,7 19,0 44 8,5 7 30 67 M08*1.25
MAT-M08-082 14,5 15,7 19,0 44 8,5 7 45 82 M08*1.25
MAT-M08-097 14,5 15,7 19,0 44 8,5 7 60 97 M08*1.25
MAT-M10-072 18,0 19,7 23,0 50 10,5 10 35) 72 M10*1.5
MAT-M10-087 18,0 19,7 23,0 50 10,5 10 50 87 M10*1.5
MAT-M10-102 18,0 19,7 23,0 50 10,5 10 65 102 M10*1.5
MAT-M12-077 23,0 24,7 30,0 55 12,5 10 40 77 M12*1.75
MAT-M12-092 23,0 24,7 30,0 55) 12,5 13 55 92 M12*1.75
MAT-M12-107 23,0 24,7 30,0 55 12,5 13 70 107 M12*1.75
MAT-M16-077 29,0 31,7 37,0 55 17,0 13 40 77 M16*2.0
MAT-M16-092 29,0 31,7 37,0 55 17,0 13 55 92 M16*2.0
MAT-M16-107 29,0 31,7 37,0 59 17,0 13 70 107 M16*2.0
BT50- MAT-M06-083 11,0 11,7 15,0 40 6,5 5 35 83 M06*1.0
MAT-M06-098 11,0 1,7 15,0 40 6,5 5 50 98 M06*1.0
MAT-M06-113 11,0 1,7 15,0 40 6,5 5 65 113 M06*1.0
MAT-M08-088 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7 40 88 M08*1.25
MAT-M08-103 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7 55 103 M08*1.25
MAT-M08-118 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7 70 118 M08*1.25
MAT-M10-093 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10 45 93 M10*1.5
MAT-M10-113 18,0 19,7 25,0 55) 10,5 10 65 113 M10*1.5
MAT-M10-128 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10 80 128 M10*1.5
MAT-M12-103 23,0 24,7 33,0 65 12,5 10 55 103 M12*1.75
MAT-M12-118 23,0 24,7 33,0 65 12,5 13 70 118 M12*1.75
MAT-M12-133 23,0 24,7 33,0 65 12,5 13 85 133 M12*1.75
MAT-M16-103 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13 55 103 M16*2.0
MAT-M16-118 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13 70 118 M16*2.0
MAT-M16-133 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13 85 133 M16*2.0
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HSK63A / HSK100A

@2Ds

(mm)
Bezeichnung oD D1 0D2 0D3 Od1 4] 7) L M
HSK63A- MAT-M06-061 11,0 1,7 27,0 40 6,5 5 25 61 M06*1,0
MAT-M06-076 11,0 11,7 27,0 40 6,5 5) 40 76 M06*1,0
MAT-M06-091 11,0 11,7 27,0 40 6,5 5 55 91 M06*1,0
MAT-M08-066 14,5 15,7 30,5 44 8,5 7 30 66 M08*1,25
MAT-M08-081 14,5 15,7 30,5 44 8,5 7 45 81 M08*1,25
MAT-M08-096 14,5 15,7 30,5 44 8,5 7 60 96 M08*1,25
MAT-M10-071 18,0 19,7 34,0 50 10,5 10 35 71 M10*1,5
MAT-M10-086 18,0 19,7 34,0 50 10,5 10 50 86 M10*1,5
MAT-M10-101 18,0 19,7 34,0 50 10,5 10 65 101 M10*1,5
MAT-M12-076 23,0 24,7 36,5 55 12,5 10 40 76 M12*1,75
MAT-M12-091 23,0 24,7 36,5 55 12,5 13 55 91 M12*1,75
MAT-M12-106 23,0 24,7 36,5 55 12,5 13 70 106 M12*1,75
MAT-M16-076 29,0 31,7 38,5 55 17,0 13 40 76 M16*2,0
MAT-M16-091 29,0 31,7 38,5 59 17,0 13 59) 91 M16*2,0
MAT-M16-106 29,0 31,7 38,5 55 17,0 13 70 106 M16*2,0
HSK100A- MAT-M06-074 11,0 1,7 15,0 40 6,5 5) 35 74 M06*1,0
MAT-M06-089 11,0 1,7 15,0 40 6,5 5 50 89 M06*1,0
MAT-MO06-104 11,0 11,7 15,0 40 6,5 B 65 104 M06*1,0
MAT-M08-079 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7 40 79 M08*1,25
MAT-M08-094 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7 55 94 M08*1,25
MAT-M08-109 14,5 15,7 20,0 45 8,5 7 70 109 M08*1,25
MAT-M10-084 18,0 19,7 25,0 59 10,5 10 45 84 M10*1,5
MAT-M10-104 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10 65 104 M10*1,5
MAT-M10-119 18,0 19,7 25,0 55 10,5 10 80 119 M10*1,5
MAT-M12-094 23,0 24,7 33,0 65 12,5 10 55 94 M12*1,75
MAT-M12-109 23,0 24,7 33,0 65 12,5 13 70 109 M12*1,75
MAT-M12-124 23,0 24,7 33,0 65 12,5 13 85 124 M12*1,75
MAT-M16-094 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13 59) 94 M16*2,0
MAT-M16-109 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13 70 109 M16*2,0
MAT-M16-124 29,0 31,7 41,0 85 17,0 13 85 124 M16*2,0
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6 KORLOY 6 KORLOY AMERICA
Firmenzentrale 620 Maple Avenue, Torrance, CA 90503, USA
Holystar B/D, 1350, Nambusunhwan-ro, Geumcheon-gu,
Seoul, 08536, Korea Web: www.korloy.com ©& KORLOY INDIA
Cheongju Produktion Ground Floor, Property No. 217, Udyog Vihar Phase 4, Gurgaon 122016, Haryana, Indien
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si,
Chungcheongbuk-do, 28589, Korea @ KORLOY BRAS"'
Av. Aruana 280, conj.12, WLC, Alphaville, Barueri, CEP06460-010, SP, Brasilien
Jincheon Produktion
54, Gwanghyewonsandan 2-gil, Gwanghyewon-myeon, @ KORLOY VIETNAM

Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do, 27807, Korea

Forschung & Entwicklung Cheongju
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si,
Chungcheongbuk-do, 28589, Korea

Forschung & Entwicklung Seoul

Holystar B/D, 1350, Nambusunhwan-ro, Geumcheon-gu,
Seoul, 08536, Korea

& KORLOY EUROPE

No. 133 Le Loi street, Hoa Phu ward, Thu Dau Mot city, Binh Duong proviende, Vietnam

& KORLOY FACTORY QINGDAO

Ground Dongjing Road 56 District Free Trade Zone. Qingdao, China

& KORLOY FACTORY INDIA

Plot No. 415, Sector 8, IMT Manesar, Gurgaon 122051, Haryana, Indien

Gablonzer StraBe 25-27, D-61440 Oberursel, Tel: +49-6171-27783-0, Fax: +49-6171-27783-59

E-Mail: info@korloyeurope.com, Web: www.korloyeurope.com

KTS - Korloy Tooling Solution

Gratis APP im Store
Einfach kostenlos herunterladen,
installieren und verwenden.

\ GETITON # Download on the
}’ Google Play [ll @ App Store
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