











EXN1-M16-0063 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0O,1 ASR EXN1-M16-0063 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0O,1 ASR

, , / / / , ] U ; Dimension 00,4x1 00,4x8 00,5x1 00,5x10
o Inteed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
. YN . l _‘___ in mm 1xD  0,25xD 0,1xD 1xD  0,03xD 0,01xD 1xD  0,25xD 0,1xD 1xD  0,03xD 0,01xD
) b ) b ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
(1 0 E I: [E L Q \_R) 0,2xD  L2max 0,1xD 0,02xD L2max 0,01xD 0,2xD L2max 0,17xD 0,02xD L2 max 0,01xD
_br‘r‘\am‘_ mm mm mm mm mm # mm ° o %”gwe!‘ﬁ’rfgﬁ"“‘og Application
; Material (S|:|r/e,:itzl; Fr?\?:/Z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
] N NON-FERROUS Ve (m/min)
, 1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,012 0,016 0,018 0,005 0,007 0,009 0,016 0,02 0,022 0,009 0,013 0,015
) 1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,012 0,016 0,018 0,005 0,007 0,009 0,016 0,02 0,022 0,009 0,013 0,015
2123  ALUMINIUM | cast <600 450 0,011 0,015 0,017 0,004 0,006 0,008 0015 0,018 0,021 0008 0,012 0,014
; 3.1-3.3 COPPER | alloyed <650 220 0,01 0,014 0,016 0,003 0,005 0,007 0,014 0016 0,02 0,007 0,011 0,013
: 4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,012 0,016 0,018 0,005 0,007 0,009 0,016 0,02 0,022 0,009 0,013 0,015
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,011 0,015 0,017 0,004 0,006 0,008 0015 0,018 0,021 0,008 0012 0,014
; 5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,01 0,014 0,016 0,003 0,005 0,007 0,014 0016 0,02 0,007 0,011 0,013
’ Dimension 00,6x3 00,6x10 00,8x2 00,8x12
: Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
in mm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,04xD 0,015xD 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,06xD 0,03xD
) 8?2?@ EFZ)Tnax S.,e‘lsz 8?;3)@ ngnax (a),%=1 5xD 8,p2?D igjnax S,e1=xD (a)%=5><D Egjnax 8,e0=3xD
Application
) Strength Feed
) Material (N/mm2)  (mm/z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
. N NON-FERROUS Vc (m/min)
’ 1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017
; 1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017
) 2.1-2.3  ALUMINIUM | cast <600 450 0,015 0,018 0,021 0011 0014 0,016 0015 0,018 0021 0011 0,014 0,016
’ 3.1-3.3 COPPER|alloyed <650 220 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015
; 4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,015 0,018 0,021 0011 0,014 0,016 0015 0,018 0,021 0,011 0,014 0,016
; 5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015
' Dimension @ 1x2 21x30 01,2x5 01,2x20
; Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
in mm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,015xD 0,01xD 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,04xD  0,015xD
: 020 [2max 01D 00HD Limax 001D 020 [2max 0D 0030 Lomax 00150
Application
. Strength Feed
’ Material (N/mm?)  (mm/2) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
: N NON-FERROUS Vc (m/min)
1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03
; 1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03
. 2.1-2.3  ALUMINIUM | cast <600 450 0,022 0,027 0,032 0008 0013 0017 0022 0027 0032 0017 0022 0,027
' 3.1-3.3 COPPER|alloyed <650 220 0,019 0,024 0,029 0006 0,011 0,014 0019 0,024 0,029 0014 0,019 0,024
41 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,022 0,027 0,032 0008 0013 0017 0022 0027 0032 0017 0,022 0,027
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,019 0,024 0,029 0006 0011 0014 0019 0024 0,029 0014 0,019 0,024
HINWEIS | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhéngigkeit von den
angegebenen Werten. ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!
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EXN1-M16-0063 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0O,1 ASR

Dimension 01,5x4 ©91,5x30
Inteed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
inmm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,03xD 0,01xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae=
0,2xD  L2max 0,1xD 0,02xD L2 max 0,01xD
Application % 0 U % (] Q
=l aa LI [ ]
Material (SIIIr/er:it:; :::1?:/2) fz fz fz fz fz fz
N NON-FERROUS Vc (m/min)
1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025
2.1-2.3  ALUMINIUM | cast <600 450 0,022 0,027 0,032 0,013 0,017 0,022
3.1-3.3  COPPER]| alloyed <650 220 0,019 0,024 0,029 0,011 0,014 0,019
41 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,022 0,027 0,032 0,013 0,017 0,022
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,019 0,024 0,029 0,011 0014 0,019
Dimension 02x4 02x40
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
) xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,015xD 0,01xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae=
0,2xD  L2max 0,1xD  0,01xD L2 max 0,010xD
Application z ! g z
Material (Sltlr/er:g:g E?\?\?/Z) fz fz fz fz fz fz
N NON-FERROUS Vc (m/min)
1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03
2123  ALUMINIUM | cast <600 450 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021 0,025
3.133 COPPER| alloyed <650 220 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017 0,02
4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021 0,025
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017 0,02

HINWEIS | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung;
bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhangigkeit von den angegebenen Werten.

|I ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!
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ap=
0,2xD
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0,03
0,03
0,027
0,024
0,03
0,027

0,024
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ae=

0,25xD

ap=
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0,035
0,035
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ap=
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de=
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ae=
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.

fz

0,035
0,035
0,03
0,025
0,035
0,03

0,025

KEIN PASSENDER
FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein
bestehendes Werkzeug an. Mit unserem
Konfigurator fir Sonderfraser kénnen

Sie innerhalb kiirzester Zeit bestehende
Werkzeuge auf Ihre Bedirfnisse 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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EXN1-M16-0103 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,2 ASR

Kdhlung

Toleranz

Beschichtung

Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und

= | &

do4

AlphaSlide Rainbow

héchste Formgenauigkeit

Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung

Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung

Abzeilen von 3D-Konturen

Toleranz D1:-0,001/-0,006 mm
Toleranz D3: 0/-0,02 mm

Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)

Schruppen

ungeeignet

EXN1-M16-
0103

0,8X2

0,8X4

0,8X6

0,8X8

0,8X10

0,8X12

1X2

1X3

1X4

1X5

1X6

1X8

1X10
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%] 2]

0,8 0,78
0,8 0,78
0,8 0,78
0,8 0,78
0,8 0,78
0,8 0,78
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95

Y=

D1 D3 L2
E [
mm mm mm

0,8

0,8

0,8

0,8

0,8

0,8

1.0

1,0

1,0

1,0

1,0

1,0

1,0

I

mm

6,0
8,0
10,0
12,0
2,0
3,0
4,0
50
6,0
8,0

10,0

optimal

Strategie HSC | |HPC
Anwendung ‘ lg 5
L] l

Eigenschaften

HA

=

L1

s L2

Schlichten

ungeeignet

mm mm
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0

2D3

#+= LN ] N

N

@02

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

0,20

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30
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1X12

1X15

1X20

1X25

1X30

1,2X5

1,2X10

1,2X15

1,2X20

1,5X4

1,5X6

1,5X8

1,5X10

1,5X12

1,5X15

1,5X20

1,5X25

1,5X30
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1,8X10
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2X6
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Lo oW
o ool

[~}
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2,0
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(=]
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0,95

0,95

0,95
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1,44
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1,44

1,44

1,44

1,44

1,44

1,91
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1,0

1,0
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1,2

1,2

1,2

1,5

1,5

1,5

1,5

1,5

S
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1,5

1,5

1.8

1.8

1.8

1.8
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8,0
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6,0

8,0
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EXN1-M16-0103 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,2 ASR EXN1-M16-0103 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,2 ASR

e Dimension 00,8x2 00,8x12 01x2 01x30
D1 D3 L2 |53 L1 D2 z r o i‘,-‘u:f',a H |
o P Ihteed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
T [ A B =y in mm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,06xD 0,03xD 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,015xD 0,01xD
e B Z 1 ,
) Ty 3 ) ) \ E?h:l:f T ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
e 4 I: ﬁ ﬁ l \_R) o 02xD  L2max 0,1xD  0,05xD L2max 0,03xD 0,2xD L2max 0,1xD  0,01xD L2 max 0,01xD
B : —bdle— & - - - Download Catalog AayelFeEs
pplication
0103 mm mm mm mm mm mm # mm o ° Pages (PDF) B g u 5 z u % z u z z u
@ 2 @ b U e L' aa ta L' oa L' e
Strength Feed
2X10 2,0 1,91 2,0 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16 Material (N/mm?)  (mm/2) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N NON-FERROUS Vc (m/min)
2xa2 2.0 1.91 2.0 12,0 55,0 4.0 2 0,20 30 16 1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02
2X15 2,0 1,91 2,0 15,0 55,0 4,0 2 0,20 30 16 |alloye
2123  ALUMINIUM | cast <600 450 0,015 0,018 0,021 0,011 0014 0016 0022 0,027 0,032 0,008 0,013 0,017
2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16 3.13.3 COPPER| alloyed <650 220 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015 0,019 0,024 0,029 0,006 0,011 0,014
41 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,016 0,02 0,022 0,012 0,015 0,017 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02
2X25 2,0 1,91 2,0 25,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16 )
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,015 0,018 0,021 0,011 0,014 0,016 0,022 0,027 0,032 0,008 0013 0,017
2X30 2.0 1,91 2.0 30,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16 5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,014 0,016 0,02 0,01 0,013 0,015 0,019 0,024 0,029 0,006 0,011 0,014
2X35 2,0 1,91 2,0 35,0 80,0 4,0 2 0,20 30 16 Dimension 01,2x5 01,2x20 01,5x4 01,5x30
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
in mm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,04xD 0,015xD 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,03xD 0,01xD
2X40 2,0 1,91 2,0 40,0 80,0 4,0 2 0,20 30 16 _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _ _
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
0,2xD  L2max 0,7xD  0,03xD L2max 0,015xD 0,2xD L2max 0,1xD 0,02xD L2 max 0,01xD
2,5X15 2,5 2,41 2,5 15,0 55,0 4,0 2 0,20 30 16 Application H ] u % 0 0 0
/ / / /
b LU da i ! a ki ' a a L' e
2,5X20 2,5 2,41 2,5 20,0 55,0 4,0 2 0,20 30 16 Strength
eed
Material (N/mm?)  (mm/z) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
2,5X25 2,5 2,41 2,5 25,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16 N NON-FERROUS Ve (m/min)
1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025
2,5X30 2,5 2,41 2,5 30,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025
3X6 3,0 2,91 4,5 6,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16 2123  ALUMINIUM | cast <600 450 0,022 0,027 0,032 0,017 0,022 0,027 0022 0,027 0,032 0013 0,017 0,022
3.1-3.3 COPPER | alloyed <650 220 0,019 0,024 0,029 0,014 0,019 0,024 0,019 0,024 0,029 0,011 0,014 0,019
3X8 3,0 2,91 4,5 8,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16 4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,025 0,03 0035 002 0025 003 0025 003 0035 0015 002 0025
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,022 0,027 0,032 0,017 0,022 0,027 0022 0,027 0,032 0013 0,017 0,022
3X10 3,0 2,91 4,5 10,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,019 0,024 0,029 0,014 0,019 0,024 0,019 0,024 0,029 0,011 0,014 0,019
3X12 3,0 2,91 4,5 12,0 50,0 4,0 2 0,20 30 16
Dimension 01,8x8 01,8x20 02x4 02x40
hreed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
e 3.0 el 4.5 15,0 55,0 4.0 2 0,20 30 L= i XD 025D 0,1xD TxD 013D 0,05xD 1xD 0,250 01xD 1xD  0,015xD 0,01xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
3X20 30 291 4,5 20,0 55,0 4,0 2 0,20 30 16 0,2xD  L2max 0,1xD 0,1xD L2max 0,05xD 0,2xD L2max 0,1xD 0,01xD L2 max 0,01xD
Application 0 [l 0 [] 0 [l 0
/ / / / / / /
3X25 3,0 2,91 45 25,0 60,0 4,0 2 0,20 30 16 U Ul 2= L e L L 2
Strength Feed
i f f f f. f f f f f f f f
3X30 3,0 2,91 45 30,0 70,0 4,0 2 0,20 30 16 Material (N/mm?) — (mm/2) ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
N NON-FERROUS Ve (m/min)
3X35 3,0 2,91 4,5 35,0 80,0 4,0 2 0,20 30 16 1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 003 0035 004 0025 003 0035 003 0035 004 002 0025 0,03
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03
3X40 3,0 2,91 4,5 40,0 80,0 4,0 2 0,20 30 16
2.1-2.3 ALUMINIUM | cast <600 450 0,027 0,031 0,035 0,022 0,026 0,03 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021 0,025
3X45 3,0 2,91 45 45,0 90,0 40 2 0,20 30 16 3133  COPPER|alloyed <650 220 0024 0,027 003 0019 0022 0025 0024 0027 003 0014 0017 0,02
41 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,027 0,031 0,035 0,022 0,026 0,03 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021 0,025
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022 0,025 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017 0,02
HINWEIS | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhéngigkeit von den
angegebenen Werten. Iﬂ ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!
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L % ¢ » 4 }
[ ] J
0,2xD  L2max 0,1xD 0,07xD L2max 0,04xD 0,2xD L2max 0,1xD 0,04xD L2 max 0,02xD F RAS E R D I E E I N E N
Application || 0 (] (] [] (] ] L] f
l o . - )
[~ = [~ ] .
Strength Feed
Material (N/mm2) (:':“ /2) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz

Dimension 02,5x15 02,5x30 0 3x6 @ 3x45

Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=

in mm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,09xD 0,04xD 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,05xD 0,02xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=

N NON-FERROUS Ve (m/min) L « ?
1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035 0,033 0,038 0043 0,025 0,03 0,035 N OT I G H ATT E N ®
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035 0,033 0,038 0043 0,025 0,03 0,035
2.1-23  ALUMINIUM | cast <600 450 0,027 0,031 0,035 0,022 0,026 0,03 0,03 0,034 0,038 0,022 0026 0,03
3.1-3.3  COPPER| alloyed <650 220 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022 0025 0,027 0,03 0,033 0,019 0,022 0,025
4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03 0,035
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,027 0,031 0,035 0,022 0,026 0,03 0,03 0,034 0,038 0,022 0,026 0,03
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022 0,025 0,027 0,03 0,033 0,019 0,022 0,025
HINWEIS | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhéngigkeit von den
angegebenen Werten. ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!

9 ENTDECKEN SIE UNSEREN
H&V-NACHSCHLEIFSERVICE

... und lassen Sie |lhre Werkzeuge
wieder original aufbereiten!
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EXN1-M16-0143 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,3 ASR

Kdhlung

Toleranz

Beschichtung

Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und

= | &

do4

AlphaSlide Rainbow

héchste Formgenauigkeit

Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung

Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung

Abzeilen von 3D-Konturen

Toleranz D1:-0,001/-0,006 mm
Toleranz D3: 0/-0,02 mm

Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°)

Schruppen

ungeeignet

EXN1-M16-
0143
1X2
1X3
1X4
1X5
1X6
1X8
1X10
1X12
1X15
1X20
1X25
1X30
1,2X5
1,2X10
1,2X15
1,2X20
1,5X4
1,5X6

1,5X8

178 | EXN1-SERIE

21 o

1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
1,0 0,95
12 1,14
12 1,14
1.2 1,14
12 1,14
1,5 1,44
1,5 1,44
1,5 1,44

Y=

D1 D3 L2
E [
mm mm mm

1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1,0
1.2
1.2
1.2
1.2
1,5
1.5

1,5

I

mm

10,0
12,0
15,0
20,0
25,0
30,0
50
10,0
15,0
20,0
4,0
6,0

8,0

Strategie HSC | |HPC
I %
A d l 7 q¢
nwendung ‘ Y l %

Eigenschaften

HA

=

L1

201

Schlichten

optimal  ungeeignet

mm mm
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
55,0 4,0
60,0 4,0
60,0 4,0
70,0 4,0
70,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
55,0 4,0
60,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0
50,0 4,0

L3

2D3

AN N

E=3

N

@D2

0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

0,30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

optimal

EXN1-M16-
0143
1,5X10
1,5X12
1,5X15
1,5X20
1,5X25
1,5X30
1,8X8
1,8X10
1,8X15
1,8X20
2X4
2X6
2X8
2X10
2X12
2X15
2X20
2X25
2X30
2X35
2X40
2,5X15
2,5X20
2,5X25
2,5X30
3X6
3X8
3X10
3X12
3X15
3X20
3X25
3X30
3X35
3X40

3X45

Lo oW
o ool

2
1,44
1,44
1,44
1,44
1,44

1,44

1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,5
1,8
1,8
1,8
1,8
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,0
2,5
2,5
2,5
25
4,5
4,5
45
45
45
45
45
45
45
4,5

4,5
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50,0
55,0
55,0
60,0
60,0
70,0
50,0
50,0
50,0
55,0
50,0
50,0
50,0
50,0
55,0
55,0
60,0
70,0
70,0
80,0
80,0
55,0
55,0
60,0
70,0
50,0
50,0
50,0
50,0
55,0
55,0
60,0
70,0
80,0
80,0

90,0

a
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0
4,0

4,0

0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30
0,30

0,30

Y=

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

16
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EXN1-M16-0143 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,3 ASR EXN1-M16-0143 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,3 ASR

Dimension @1x2 1x30 01,2x5 01,2x20 Dimension 03x6 0 3x45
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae=
in mm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,015xD 0,01xD 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,04xD 0,015xD in mm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,05xD 0,02xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
0,2xD  L2max 0,1xD 0,01xD L2max 0,01xD 0,2xD L2max 0,1xD 0,03xD L2 max 0,015xD 0,2xD  L2max 0,1xD  0,04xD L2 max 0,02xD
Download Catalog . l 0 l i l 0 l i AT 7 0 l 0
Pages (PDF) pplication | | | | | | pplication | | | |
a o i o . ! 9, .
L= aa LI e LI aa LI [~ L=l aa LI
Strength Strength
Material (N/mm?2) 2::1(:;‘/2) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz Material (N/mm2) :::1?:/2) fz fz fz fz fz fz
N NON-FERROUS Vc (m/min) N NON-FERROUS Vc (m/min)
1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03 1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03 0,035
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03 1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03 0,035
2.1-2.3  ALUMINIUM | cast <600 450 0,022 0,027 0,032 0008 0013 0,017 0022 0027 0032 0017 0,022 0,027 2.1-2.3  ALUMINIUM | cast <600 450 0,03 0,034 0,038 0,022 0,026 0,03
3.1-3.3  COPPER|alloyed <650 220 0,019 0,024 0,029 0,006 0,011 0,014 0019 0024 0,029 0014 0,019 0,024 3.1-3.3 COPPER| alloyed <650 220 0,027 0,03 0,033 0,019 0,022 0,025
4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,025 0,03 0,035 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,02 0,025 0,03 4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03 0,035
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,022 0,027 0,032 0008 0013 0,017 0022 0027 0032 0017 0,022 0,027 5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,03 0,034 0,038 0,022 0,026 0,03
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,019 0,024 0,029 0,006 0,011 0,014 0019 0,024 0,029 0014 0,019 0,024 5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,027 0,03 0,033 0,019 0,022 0,025
HINWEIS | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung;
Bimansiem 01,54 ©1,5x30 ©1,8x8 ©1,8x20 bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhéngigkeit von den angegebenen Werten.
_L ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= C
in mm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,03xD 0,01xD 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,13xD  0,05xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
0,2xD  L2max 0,1xD 0,02xD L2max 0,01xD 0,2xD L2max 0,1xD 0,1xD L2 max 0,05xD
Application % , u H ’ % , H ’
/ / / /
b L eda ki ' da ki L' a i L' e
Strength d
Material (N/mm?2) (:‘\?n /2) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N NON-FERROUS Vc (m/min)
11 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035
2.1-2.3  ALUMINIUM | cast <600 450 0,022 0,027 0,032 0013 0017 0,022 0027 0031 0035 0022 0026 0,03
3.1-3.3  COPPER | alloyed <650 220 0,019 0,024 0,029 0011 0014 0019 0024 0,027 0,03 0,019 0,022 0,025
4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,022 0,027 0,032 0013 0017 0,022 0027 0031 0035 0022 0,026 0,03
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,019 0,024 0,029 0011 0014 0019 0024 0,027 0,03 0,019 0,022 0,025
Dimension 02x4 02x40 02,5x15 ©02,5x30
Infeed ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae= ae=
in mm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,015xD 0,01xD 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,09xD  0,04xD
ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae= ap= ap= ae=
02xD  L2max 0,1xD  0,01xD L2max 0,01xD 0,2xD L2 max 0,1xD  0,07xD L2 max 0,04xD
Application % , U H , % , H ’
/ /) / /
KL da i @' da ki L da i L' e
Strength d
Material (N/mm?) (ne‘\fn /2) fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz fz
N NON-FERROUS Ve (m/min)
1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035
2123  ALUMINIUM | cast <600 450 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021 0025 0027 0031 0035 0022 0,026 0,03
3.1-3.3  COPPER | alloyed <650 220 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017 0,02 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022 0,025
4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025 0,03 0,03 0,035 0,04 0,025 0,03 0,035
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,027 0,031 0,035 0017 0,021 0025 0027 0,031 0035 0022 0,026 0,03
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017 0,02 0,024 0,027 0,03 0,019 0,022 0,025
HINWEIS | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung; bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhingigkeit von den
angegebenen Werten. I-i- ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!
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EXN1-M16-0183 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ASR EXN1-M16-0183 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ASR

Kihlung % ,6' 0 OOO Strategie HSC | |HPC D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r o
| MNE I | o~
Toleranz do4 Anwendun Y ‘ —] [
g ‘& IH [ Z 7 % % % ' ®)
EXN1-M16- ___‘_ I: l l l
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften HA + y
: 0183 mm mm mm mm mm mm # mm ° °
2X4 2,0 1,91 2,0 4,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und
héchste Formgenauigkeit ﬁ 2X6 2,0 1,91 2,0 6,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung 2X8 20 191 20 8.0 50,0 40 9 0,50 30 16
Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung
L1 2X10 2,0 1,91 2,0 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
L3
Abzeilen von 3D-Konturen ¢ 2 )f
o 2X12 2,0 1,91 2,0 12,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
S
Toleranz B1:-0,001/-0,006 mm g g 2X15 2,0 1,91 2,0 15,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
Toleranz D3: 0/-0,02 mm
Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°) 2X20 2,0 1,91 2,0 20,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
2X25 2,0 1,91 2,0 25,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
Schruppen Schlichten
I I N S T T CO I OO 2. % E
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
2X35 2,0 1,91 2,0 35,0 80,0 4,0 2 0,50 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a 2X40 2,0 1,91 2,0 40,0 80,0 4,0 2 0,50 30 16
, _.E._ ]i L _"_ 2,5X12 2,5 2,41 2,5 12,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
/ R
EXN1-M16- I: J
_""_ ‘ ‘ ‘ 2,5X15 2,5 2,41 2,5 15,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
0183 mm mm mm mm mm # mm ° °
2] o &
2,5X20 2,5 2,41 2,5 20,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X4 1,5 1,44 1,5 4,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
2,5X25 2,5 2,41 2,5 25,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X6 1,5 1,44 1,5 6,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
2,5X30 2,5 2,41 2,5 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X8 15 1,44 1,5 8,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X6 3,0 2,91 4,5 6,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X10 1,5 1,44 1,5 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X8 3,0 2,91 4,5 8,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X12 1,5 1,44 1,5 12,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
3X10 3,0 2,91 4,5 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X15 1,5 1,44 1,5 15,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
3X12 3,0 2,91 4,5 12,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X20 1,5 1,44 1,5 20,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
3X15 3,0 2,91 4,5 15,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X25 1,5 1,44 1,5 25,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
3X20 3,0 2,91 4,5 20,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
1,5X30 1,5 1,44 1,5 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
3X25 3,0 2,91 4,5 25,0 60,0 4,0 2 0,50 30 16
1,8X8 1,8 1,74 1,8 8,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X30 3,0 2,91 4,5 30,0 70,0 4,0 2 0,50 30 16
1,8X10 1,8 1,74 1,8 10,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X35 3,0 2,91 4,5 35,0 80,0 4,0 2 0,50 30 16
1,8X15 1,8 1,74 1,8 15,0 50,0 4,0 2 0,50 30 16
3X40 3,0 2,91 4,5 40,0 80,0 4,0 2 0,50 30 16
1,8X20 1,8 1,74 1,8 20,0 54,0 4,0 2 0,50 30 16
3X45 3,0 2,91 4,5 45,0 90,0 4,0 2 0,50 30 16
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EXN1-M16-0183 | EXN1 FORMMAKER MICRO Z2 R0,5 ASR

Dimension 01,5x4 01,5x30
Infeed ae= ae= ae= ae= ae=
in mm XD 0,25xD 0,1xD  1xD  0,03xD
ap= ap= ae= ap= ap=
0,2xD  L2max 0,1xD  0,02xD L2 max
Download Catalog
Pages (PDF) Application % ’ ,
/| /)
b LU e b
Strength Feed
Material (N/mm?2) (:1?71/2) fz fz fz fz fz
N NON-FERROUS Ve (m/min)
1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02
2.1-2.3 ALUMINIUM | cast <600 450 0,022 0,027 0,032 0,013 0,017
3.133 COPPER| alloyed <650 220 0,019 0,024 0,029 0,011 0,014
4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,025 0,03 0,035 0,015 0,02
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,022 0,027 0,032 0,013 0,017
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,019 0,024 0,029 0,011 0,014
Dimension 0@ 2x4 02x40
Inteed ae= ae= ae= ae= ae=
inmm 1xD 0,25xD 0,1xD  1xD 0,015xD
ap= ap= ae= ap= ap=
0,2xD  L2max 0,1xD 0,01xD L2 max
Application (] ' (] 0l
h Ul b e W
L L
Strength Feed
Material (N/mm?2) (r(re\?n/Z) fz fz fz 74 fz
N NON-FERROUS Vc (m/min)
1.1 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025
2.1-2.3  ALUMINIUM | cast <600 450 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021
3.1-3.3  COPPER]| alloyed <650 220 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017
41 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,03 0,035 0,04 0,02 0,025
o8] PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,027 0,031 0,035 0,017 0,021
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,024 0,027 0,03 0,014 0,017
Dimension 03x6 0 3x45
Infeed ae= ae= ae= ae= ae=
in mm XD 0,25xD 0,1xD  1xD  0,05xD
ap= ap= ae= ap= ap=
0,2xD  L2max 0,1xD  0,04xD L2 max
Application % , ,
/| /|
b L e a b
Strength Feed
Material (N/mm?2) (rf\?n/Z) fz fz fz fz fz
N NON-FERROUS Ve (m/min)
11 ALUMINIUM | alloyed <500 500 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03
1.2 ALUMINIUM | alloyed <600 480 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03
2.1-2.3 ALUMINIUM | cast <600 450 0,03 0,034 0,038 0,022 0,026
3.133 COPPER| alloyed <650 220 0,027 0,03 0,033 0,019 0,022
4.1 MAGNESIUM | alloyed <250 500 0,033 0,038 0,043 0,025 0,03
5.1 PLASTICS | Thermoplastic <100 400 0,03 0,034 0,038 0,022 0,026
5.2 PLASTICS | Duroplastic <150 350 0,027 0,03 0,033 0,019 0,022

HINWEIS | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung;
bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhangigkeit von den angegebenen Werten.
Ii ae/ap(max)=0,5x Eckenradius!
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ae=
0,01xD

ae=
0,01xD

U

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

de=

0,01xD

ae=
0,01xD

Q

ae=
0,02xD

ae=
0,02xD

U

fz

0,035

0,035

ae=
1xD

ap=
0,2xD

fz

0,03
0,03
0,027
0,024
0,03
0,027

0,024

ae=

1xD

ap=
0,2xD

fz

0,03
0,03
0,027
0,024
0,03
0,027

0,024

01,8x8

ae=
0,25xD

ap=
L2 max

fz

0,035
0,035
0,031
0,027
0,035
0,031

0,027

02,5x12

ae=

0,25xD

ap=
L2 max

fz

0,035
0,035
0,031
0,027
0,035
0,031

0,027

ae=
0,1xD

ae=
0,1xD

fz

ae=
1xD

ap=
0,1xD

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

ae=s

1xD

ap=
0,07xD

fz

0,025
0,025
0,022
0,019
0,025
0,022

0,019

01,8x20

ae=
0,13xD

ap=
L2 max

02,5x30

ae=

0,09xD

ap=
L2 max

ae=
0,05xD

ae=
0,05xD

U

fz

0,035
0,035
0,03
0,025
0,035
0,03

0,025

ae=

0,04xD

ae=
0,04xD

fz

0,035
0,035
0,03
0,025
0,035
0,03

0,025

KEIN PASSENDER
FRASER DABEI?

Kein Problem - passen Sie einfach ein
bestehendes Werkzeug an. Mit unserem
Konfigurator fir Sonderfraser kénnen

Sie innerhalb kiirzester Zeit bestehende
Werkzeuge auf Ihre Bedirfnisse anpassen
oder auf Basis vordefinierter Typen eigene

Werkzeuge erstellen.

2
FUR ALLE ANFRAGEN UBER DEN Ejr&:ﬂ:‘ﬁt
KONFIGURATOR ERHALTEN Er._. .:I:EEI

A 1
SIE IHR ANGEBOT SPATESTENS ELI?'-'
NACH EINEM WERKTAG. r
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. D o .
Kihlung =& o b} Strategie D1 D3 L2 L3 L1 D2 z r a
Toleranz do4 Anwendung ’ — [« ! ! _"_ a
R
oo, | Y. Y /N /N
Beschichtung AlphaSlide Rainbow Eigenschaften
0003 mm mm mm mm mm mm # mm ° °
@ =} 2}
0,4X3 0,4 0,37 0,32 3,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
Optimierte Stirngeometrie fur hervorragende Oberflachen und
héchste Formgenauigkeit 0,4X4 0,4 0,37 0,32 4,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
Definierte Mikrofase zur Abstltzung und Stabilisierung 0,4X6 04 0,37 0,32 6,0 450 40 9 0,20 30 16
Polierte Spanrdume fur ideale Spanevakuierung
= L1 0,4X8 0,4 0,37 0,32 8,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
Toleranz D1:-0,001/-0,006 mm T ¢
o o 0,5X1 0,5 0,47 0,4 1,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16
Toleranz D3: 0/-0,02 mm gl g
Radiustoleranz r: 0/-0,003 mm (gemessen von 0-90°) é 0,5X1,5 05 0,47 0,4 15 45,0 4,0 2 0,25 30 16
,5X2 X 47 4 2, 45, 4, 2 2 1
Schruppen Schlichten 0.5 0.5 . 0 0 50 0 0.25 30 6
' | | 0,53 05 0,47 04 3,0 45,0 4,0 2 0.25 30 16
ungeeignet optimal  ungeeignet optimal
0,5X4 0,5 0,47 0,4 4,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16
D1 D3 L2 L3 L1 D2 z v @ 0,5X6 05 0,47 04 6,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16
_'E‘_ ! ]: L ! a J 0,5X8 0,5 0,47 0,4 8,0 45,0 4,0 2 0,25 30 16
R
EXN1-M17- __‘_ I: l l l
0,6X2 0,6 0,57 0,48 2,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0003 mm mm mm mm mm mm # mm o °
0,6X3 0,6 0,57 0,48 3,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0,1X0,3 0,1 0,08 0,08 03 45,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X4 0,6 0,57 0,48 4,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0,1X0,5 0,1 0,08 0,08 0,5 45,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X6 0,6 0,57 0,48 6,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0,1X1 0,1 0,08 0,08 1,0 45,0 4,0 2 0,05 30 16
0,6X8 0,6 0,57 0,48 8,0 45,0 4,0 2 0,30 30 16
0,2X0,5 0,2 0,17 0,16 0,5 45,0 4,0 2 0,10 30 16
0,8X2 0,8 0,77 0,64 2,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,2X1 0,2 0,17 0,16 1,0 45,0 4,0 2 0,10 30 16
0,8X3 0,8 0,77 0,64 30 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,2X2 0,24 0,17 0,16 2,0 45,0 4,0 2 0,10 30 16
0,8X4 0,8 0,77 0,64 4,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,2X3 0,2 0,17 0,16 3,0 45,0 4,0 2 0,10 30 16
0,8X6 0,8 0,77 0,64 6,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,3X0,5 0,3 0,27 0,24 0,5 45,0 4,0 2 0,15 30 16
0,8X8 0,8 0,77 0,64 8,0 45,0 4,0 2 0,40 30 16
0,3X1 0,3 0,27 0,24 1,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X2 1,0 0,96 0,8 2,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,3X2 0,3 0,27 0,24 2,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X3 1,0 0,96 0,8 3,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,3X3 0,3 0,27 0,24 3,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X4 1,0 0,96 0,8 4,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,3X4 0,3 0,27 0,24 4,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X5 1,0 0,96 0,8 5,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,3X6 0,3 0,27 0,24 6,0 45,0 4,0 2 0,15 30 16
1X6 1,0 0,96 0,8 6,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,4X1 0,4 0,37 0,32 1,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
1X8 1,0 0,96 0,8 8,0 45,0 4,0 2 0,50 30 16
0,4X2 0,4 0,37 0,32 2,0 45,0 4,0 2 0,20 30 16
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D1 D3
_...._ E
mm mm

EXN1-M17-
0003

1X10

1X12

1,2X3

1,2X4

1,2X6

1,2X8

1,2X10

1,2X12

1,2X20

1,5X3

1,5X4

1,5X6

1,5X8

1,5X10

1,5X12

1,8X8

1,8X10

1,8X12

2X4

2X6

2X8

2X10

2X12

3X6

3X8

3X10

3X12
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a

2,0

2,0

2,0

2,0

2,0

3,0

3,0

3,0

3,0

Y=

2

0,96

0,96

1,44

1,44

1,44

1,44

1,44

1,44

1,74

1,74

1,74

1,94

1,94

1,94

1,94

1,94

2,92

2,92

2,92

2,92

L2
l
[
mm
0.8
038
0,96
0,96
0,96
0,96
0,96
0,96
0,96
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,2
1,44
1,44
1,44
1,6
1,6
1,6
1,6
1,6
3,5
3,5
3,5

885

10,0

12,0

3,0

4,0

6,0

8,0

10,0

12,0

20,0

3,0

4,0

6,0

8,0

10,0

12,0

8,0

10,0

12,0

4,0

6,0

8,0

10,0

12,0

6,0

8,0

10,0

12,0

|
=S ]

mm

50,0

50,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

50,0

55,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

50,0

45,0

45,0

50,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

45,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

4,0

N

#+ L N

0,50

0,50

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,60

0,75

0,75

0,75

0,75

0,75

0,75

0,90

0,90

0,90

1,00

1,00

1,00

1,00

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

30

2123

3.1-:3.3

4.1

5.1

5.2

2123

3.1-:3.3

4.1

5.1

5.2

2123

3.1-:3.3

4.1

5.1

5.2

Download Catalog
Pages (PDF)

Material

NON-FERROUS
ALUMINIUM | alloyed
ALUMINIUM | alloyed
ALUMINIUM | cast
COPPER | alloyed
MAGNESIUM | alloyed
PLASTICS | Thermoplastic

PLASTICS | Duroplastic

Material

NON-FERROUS
ALUMINIUM | alloyed
ALUMINIUM | alloyed
ALUMINIUM | cast
COPPER | alloyed
MAGNESIUM | alloyed
PLASTICS | Thermoplastic

PLASTICS | Duroplastic

Material

NON-FERROUS
ALUMINIUM | alloyed
ALUMINIUM | alloyed
ALUMINIUM | cast
COPPER | alloyed
MAGNESIUM | alloyed
PLASTICS | Thermoplastic

PLASTICS | Duroplastic

Strength
(N/mm?2)

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

<150

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

<150

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

<150

Dimension ©0,1x0,3 @0,1x1

Infeed
inmm

Application

Feed
(mm/Z)

Ve (m/min)
500
480
450
220
500
400

350

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed
(mm/Z)

Ve (m/min)
500
480
450
220
500

400

Dimension

Infeed
inmm

Application

Feed
(mm/Z)

Ve (m/min)
500
480
450
220
500
400

350

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

0,012
0,012
0,011
0,01

0,012
0,011

0,01

00,6x2

0,022
0,022
0,021
0,02

0,022
0,021

0,02

01,8x8

0,04
0,04
0,035
0,03
0,04
0,035

0,03

ae=
0,05xD

ap=
0,05xD

Y

fz

0,007
0,007
0,006
0,005
0,007
0,006

0,005

00,6x8

ae=
0,025xD

a
0,025xD

/
Il

fz

0,017
0,017
0,016
0,015
0,017
0,016

0,015

01,8x12

ae=
0,09xD

ap=
0,09xD

{
|

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

EXN1-M17-0003 | EXN1 ROWMAKER MICRO Z2 ASR

00,2x0,5 ©0,2x3

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

U

fz

0,014
0,014
0,013
0,012
0,014
0,013

0,012

00,8x2

ae=

oo o

& S o
=1 x I x

O O

0,022
0,022
0,021
0,02

0,022
0,021

0,02

02x4

ae=

0,1xD
P

0,1xD
[ |
fz

0,04
0,04
0,035
0,03
0,04
0,035

0,03

ae=
0,02xD

ap=
0,02xD

Y

fz

0,008
0,008
0,007
0,006
0,008
0,007

0,006

00,8x8

ae=
0,05xD

a
0,05xD

fz

0,017
0,017
0,016
0,015
0,017
0,016

0,015

@2x12

ae=
0,09xD

ap=
0,09xD

Vi

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

00,3x0,5 ©0,3x6

0,014
0,014
0,013
0,012
0,014
0,013

0,012

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

0,043
0,043
0,038
0,033
0,043
0,038

0,033

HINWEIS | Die Werte in der Tabelle sind die kiirzeste und die langste Freistichlange (L3) jeder Abmessung;
bitte berechnen Sie fz, ap und ae in Abhéngigkeit von den angegebenen Werten.

ae=
0,01xD

ap=
0,01xD

Y
|

fz

0,008
0,008
0,007
0,006
0,008
0,007

0,006

@1x12

ae=
0,03xD

a
0,03xD

fz

0,028
0,028
0,026
0,024
0,028
0,026

0,024

0,04
0,04
0,035
0,03
0,04
0,035

0,03

00,4x1

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

{
[ |
fz

0,018
0,018
0,017
0,016
0,018
0,017

0,016

01.2x3

ae=
0,1xD

ap=
0,1xD

{
|

fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

00,4x8

ae=
0,01xD

ap=
0,01xD

Vi

fz

0,009
0,009
0,008
0,007
0,009
0,008

0,007

01,2x20

ae=

00,5x1

0,016
0,016
0,015
0,014
0,016
0,015

0,014

@1,5x3

ae=

0,015xD 0,1xD

Vi

fz

0,025
0,025
0,023
0,021
0,025
0,023

0,021

ap=

& P
0,015xD 0,1xD

[ |
fz

0,035
0,035
0,032
0,029
0,035
0,032

0,029

00,5x8

ae=
0,015xD

ap=
0,015xD

U

01,5x12

ae=
0,07xD

a
0,07xD

Vi

fz
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