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IMX

SCHAFTFRASER MIT AUSTAUSCHBAREM SCHNEIDKOPF

2 MITSUBISHI MATERIALS



iMX

iIMX MONOBLOCK-AUFNAHME BT30

Neue Werkzeughalter fiir die iMX-Serie. Hohe Systemstabilitat ermdglicht hocheffiziente Bearbeitung.

Kompatibel mit Werkzeugen,
Doppelter Flachenkontakt die mit einem Kihlmittelaustritt
(Kegel- und Stirnseite) ausgestattet sind

©000000000000000000000000000000000000000000000000®@000 0000000000000 0000@000000000 000
. . . .

.

.

Hochstabiles Design

©0000000000000000000000000000000000000000000000000

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Konische Ausfiihrung

ER-SPANNZANGE

WECHSELKOPFFRASER

Kompatibel mit Werkzeugen,
die mit einem Kihlmittelaustritt
ausgestattet sind

Ideal fir Anwendungen in Langdrehautomaten und
Mehrspindelmaschinen. Kurze Ausspannung in
Verbindung mit einfachem Kopfwechsel, ermdglichen
eine einfache Handhabung und stabile Bearbeitung
mit unterschiedlichsten Kopfgeometrien.

D\

.
0000000000000 00000000000000000000

Doppelter Flachenkontakt
(Kegel- und Stirnseite)



iMX

IMX

KOPF-AUSFUHRUNGEN

Produkt
Code

ZEFP

Eigenschaften

" Lange
Grofen- g_
. Schneid-
bereich
kante

iMX-S3HV Schaftfr‘éser, 3-schneidig, variabler w 3 010-025 o N 8
Spiralwinkel
Schaftfraser, 4-schneidig, variabler m _
Spiralwinkel = 010-032 © 01010
iMX-S4HV 4 12
Schaftfréser, 4-schneidig, variabler m-_'
Spiralwinkel, lange Schneiden ; 016,020 v © A © =
oy < Schaftfraser, 4-schneidig, variabler e B
IMX-S4HV-5 Spiralwinkel, mit Kiihlmittelbohrung m 4 010-025 v © ©lo|o 13
. Schaftfréser, 3 Schneiden, ‘ﬁ —, B
IMX-S3A fir Aluminiumlegierung e 3 010-028 © 19
iMX-R4F Schruppfraser, 4 schneidig w 4 010-025 ©) 0|00 22
TORISCH
Torusfraser, 4-schneidig,
variabler Spiralwinkel 010-028 © o ° = 25
IMX-C4HV Torusfraser, 4-schneidig, 4
variabler Spiralwinkel, 016,020 v |0 0|00
lange Schneiden
. Torusfraser, 4-schneidig, variabler
IMX-CARV-S Spiralwinkel, mit Kiihimittelbohrung 4 010-025 v © = © = 28
. Torusfraser, 6-schneidig, variabler
IMX-CEHV-C Spiralwinkel, mit Kiihimittelbohrung 6 010-025 v & 2 © 3
iMX-C6HV 6 010,012 ©) 0|0
iMX-C1oHy |orusiraser, mehrschneidig, W 0 016 o o|o 37
variable Spiralwinkel
iMX-C12HV 12 020,025 @) 0|0
. Duplex-Torusfraser mit Kiihlmittel- “m _
IMX-C4FD-C bohrung, 4-schneidig, fiir hohen Vorschub 4 010-025 v ©lojo|of0 39
Torusfraser zur hocheffizienten
iMX-C4FV  Bearbeitung, 4 Schneiden, variable w 4L P10-025 O| O 41
Spiralwinkel
. Torusfraser, 3-schneidig, [ —
IMX-C3A fir Aluminiumlegierungen “9 I 3 P10-02 © 43
iMX-C8T 8 28 v O |0
iMX-C10T 10 @210 v O |0
Torusfraser, konische Schneide, s 46
mehrschneidig, mit Kihimittelbohrung
iMX-C12T 12 015,019 v O |0
iMX-C15T 15 015,019 v O |0
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Produkt

Code Eigenschaften

ZEFP

" Lange
GroBen- g_
X Schneid-
bereich
kante

iMX

iMX-C8T-E 8 08 v

iMX-C10T-E 10 @10 v
Torusfraser, konische Schneide, ﬁ 48
mehrschneidig, mit Kihimittelbohrung

iMX-C12T-E 12 015,019 v

iMX-C15T-E 15 ©15,019 v

iMX-RC4F-C Torus-Schruppfraser, 4-schneidig 4 010-020 Vv 50

iMX-B4HV Kugelkopffr_aser, 4 schneidig, w 4 010-025 59
variable Spiralnuten
Kugelkopffraser, 4-schneidig, -

iMX-B4HV-E variable Spiralwinkel, @ < 0005 v 53
mit Kiihlmittelbohrung

MX-B6HV Kugelkopffraser, 6-schneidig, @ 6 010-025 55
variable Nuten
otz v @ ;oo

iMX-B2S/ I .

IMX-B4S Kugelkopf, 4-schneidig, b L 016-020
fur geharteten Stahl

My Kugelkopf, fiir hocheffiziente Bearbeitung, * _

IMX-B3FV 3-schneidig, variable Schneidengeometrie 3 £10-820 61

IMX-BAWH-S Loll|p0p.K.ugelkopf mit Kithlmitteléffnung w 4 012-020 v 61
4-schneidig

FASE

iMX-CH3L  Fasenschneidkopf, 3-schneidig @ 3 010-020 b4

iMX-CH6V  Fasenschneidkopf, 6-schneidig ﬁ 6 012-020 66
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HALTER

iMX

Halter mit Unterschneidungsgeometrie, erhaltlich in mittlerer, halblanger und langer Ausfiihrung.

Typ Lange Konuswinkel Material
Mittel/
——— : Halblang/ Hartmetall 68
Lang
Abgesetzte Form X
Mittel/
[ f Halblang/ Hartmetall 68
Lang
Zylindrische Form X
Konische Form % Lang 1° Hartmetall 68
Zylindrische Form Mittel Stahl 70
Konische Form Mittel Stahl 70
ER-Spannzange Kurz Stahl 71




iMX

IMX - IDENTIFIKATION

KOPF

Serienbeschreibung ¢ Befestigungsgrdfie Durchmesser Eckenradius Kiihlmittelbohrung
: . . z.B. Bsp. S Seitliche Bohrung
Die Befest|gungsgroﬁe_des 120 =12 mm RO50 = 0.5 mm : —
Halters sollte gleich sein e — R100= 1 mm E Stirnseitig
C Stirnseitig, Zentrum

Ohne  ohne Kihlbohrung

iMX12 C 4 HV 120 R100 12 S
Basiskonfigurationen Schneiden Spezifikationen Schneidenldnge
S Schaftfraser z.B. H GroBer Spiralwinkel z.B.
M \Y Vibrationskontrolle 12 _) 12.mm
C  Torusfraser (Dezimalstellen kiirzen)
. A4S - Fasenwinkel 45°
F Fiir hochen Vorschub
B Kugelkopffraser
R Schruppfraser A Fir Alumin.-leg.
CH Fasenfraser D Duplex-Eckenradius
Kordelverzahnung fiir
kleine Spéne (Schruppen)
T Konus
L Geneigt
Bindestrich Geometrie Gesamtlinge
S Zylindrische Form Bsp.

Bindestrich zeigt Halter an

U  Abgesetzte Form 080 — 80 mm
. A Konische Form .
G Stabil
iMX12 - u 12 N017 L080 Cc
Serienbeschreibung ¢ Befestigungsgrafie Schaftdurchmesser Hinterschliff Werkzeugmaterial
z.B. C Hartmetall
Die Befestigungsgrofle des 12512 mm NO17 = 17%mm S Stahl

Schneidkopfes sollte gleich sein.

(Dezimalstellen kiirzen)




iMX

LANGE AUSKRAGUNG

SCHNITTWERTE GEMASS FOLGENDER SCHNITTDATEN-
EMPFEHLUNGEN REDUZIEREN

Material L/D Ve n fz ae

2 100 % 100 % 100 % 100 %

0, 0, 0, 0,

C-Stahl, Baustahl, 3 100 % 100 % 100 % 100 %
[egierter Stahl, 4 80 % 80 % 90 % 70 %
legie“rter Werkzeugstahl, 5 60 % 60 % 80 % 40 %
verglteter Stahl, 6 50 % 50 % 70 % 30 %

7 40 % 40 % 70 % 20 %

. 8 40 % 40 % 60 % 10 %

Kupfer, Kupferlegierungen

9 30 % 30 % 60 % 10 %

2 100 % 100 % 100 % 100 %
Ausscheidungsgeharteter 3 100 % 100 % 100 % 100 %
rostfreier Stahl, Kobalt- . 4 80 % 30 % 90 % 70 %
Chromlegierung, Rostfreier S s s S
Austenit- und Martensit- 5 60 % 60 % 80 % 40 %
Stahl 6 50 % 50 % 70 % 30 %

7 30 % 30 % 60 % 20 %
Hitzebesténdige 8 30 % 30 % 50 % 10 %
Legierungen, Titanlegierung 9 20 % 20 % 50 % 10 %




iMX

iMX-S3HV @ O
SCHAFTFRASER, 3-SCHNEIDIG,
VARIABLER SPIRALWINKEL

RN v S N ; 2

(2]
=
z
o
(&)
4 o
[&) [}
8 _
T .
APMX 2 M AN
- o LH - ' Gebogene
LH I Schneid-
kante
Bestellnummer DC APMX LH DCONMS ZEFP § Typ
&
w
IMX10S3HV10008 10 8.5 16 9.7 3 [ ) 1
IMX12S3HV12009 12 9.6 19 1.7 3 [ ] 2
IMX16S3HV16012 16 12.8 24 18,8 3 [ ] 2
IMX20S3HV20016 20 16 30 19.5 3 [ ] 2
IMX25S3HV25020 25 20 37.5 24.5 3 [ ] 2
11
N
V/
AN

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



iMX

IMX-S3HV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1300 8 2
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 150 4000 0.09 1100 9.6 2.4
Baustahl 16 150 3000 0.1 900 12.8 3.2
) 20 150 2400 0.1 720 16 4
Kupfer, Kupferlegierungen
25 150 1900 0.12 680 20 5
10 120 3800 0.06 680 8 2
12 120 3200 0.065 620 9.6 2.4
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl 16 120 2400 0.075 540 12.8 3.2
20 120 1900 0.075 430 16 4
25 120 1500 0.075 340 20 5
10 75 2400 0.06 430 8 2
Ausscheidungsgehirteter 12 75 2000 0.065 390 9.6 2.4
M rostfreier Stahl, 16 75 1500 0.075 340 12.8 3.2
Kobalt-Chromlegierung 20 75 1200 0.075 270 16 4
25 75 950 0.075 210 20 5
10 40 1300 0.04 160 8 1
12 40 1100 0.045 150 9.6 1.2
Hitzebestandige Legierungen 16 40 800 0.05 120 12.8 1.6
20 40 640 0.05 96 16 2
25 40 510 0.05 77 20 2.5
10 100 3200 0.075 720 8 2
Rostfreier Austenit-
M ind Martensit-Stahl 12 100 2700 0.08 650 9.6 2.4
16 100 2000 0.09 540 12.8 3.2
) ) 20 100 1600 0.09 430 16 4
Titanlegierung
25 100 1300 0.09 350 20 5
ae
ap

1/3

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlmittels
empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder
ungewohnliche Gerausche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,
oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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IMX-S3HV

iMX

NUTENFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 380 5
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 100 2700 0.05 410 6
Baustahl 16 100 2000 0.07 420 8
. 20 100 1600 0.07 340 10
Kupfer, Kupferlegierungen
25 100 1300 0.08 310 12
10 80 2500 0.03 230 5
12 80 2100 0.04 250 6
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl 16 80 1600 0.05 240 8
20 80 1300 0.05 200 10
25 80 1000 0.05 150 12
10 60 1900 0.025 100 5
Ausscheidungsgeharteter 12 60 1600 0.035 170 6
M rostfreier Stahl, 16 60 1200 0.05 180 8
Kobalt-Chromlegierung 20 60 950 0.05 140 10
25 60 760 0.05 110 12
10 30 950 0.02 57 2
12 30 800 0.03 72 2.4
Hitzebestandige Legierungen 16 30 600 0.05 90 3.2
20 30 480 0.05 72 4
25 30 380 0.05 57 5
. . 10 75 2400 0.03 200 5
Rostfreier Austenit-
M und Martensit-Stahl 12 75 2000 0.04 240 6
16 75 1500 0.06 270 8
. . 20 75 1200 0.06 220 10
Titanlegierung
25 75 950 0.06 170 12

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserloslichen Kithimittels

empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen oder

% %ap
h

ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,
oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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iMX

IMX-S3HV

EINTAUCHEN
Material DC Vc n fz Vf ap AZ
10 100 3200 0.14 450 5 2.5
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 100 2700 0.14 380 6 2.5
Baustahl 16 100 2000 0.14 280 8 2.5
. 20 100 1600 0.14 220 10 2.5
Kupfer, Kupferlegierungen
25 100 1300 0.14 180 12.5 2.5
10 70 2200 0.09 200 5 2
12 70 1900 0.09 170 6 2
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl 16 70 1400 0.09 130 8 2
20 70 1100 0.09 99 10 2
25 70 890 0.09 80 12.5 2
10 40 1300 0.03 39 5 0.6
Ausscheidungsgeharteter 12 40 1100 0.03 33 6 0.6
M rostfreier Stahl, 16 40 800 0.03 24 8 0.6
Kobalt-Chromlegierung 20 40 640 0.03 19 10 0.6
25) 40 510 0.03 15 12.5 0.6
. ) 10 60 1900 0.03 57 5 0.6
Rostfreier Austenit-
M nd Martensit-Stahl 12 60 1600 0.03 48 6 0.6
16 60 1200 0.03 36 8 0.6
20 60 950 0.03 29 10 0.6
Titanlegierung
25 60 760 0.03 23 12.5 0.6
1 : ap

3/3

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihimittels
empfohlen.

2. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder
ungewohnliche Gerausche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,
oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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iMX

IMX-S4HV

42°
45°

S

SCHAFTFRASER, 4-SCHNEIDIG,

VARIABLER SPIRALWINKEL

BN ™

1 0 2 0
z z
o o
.8 8
TN
n - w 8 7B 8 | o — 57
o | apmx T
AR APMX APM;
E— N !
LH LK Gebogene
DC<12 DC>12 Schneidkante
m 0 0 Offset-Typ
-0.020 -0.030
Bestellnummer § DC APMX LH DCONMS ZEFP Typ
&
w
IMX10S4HV10010 [ 10 10.5 16 9.7 4 1
IMX10S4HV12012 [} 12 12.5 19 9.7 4 2
IMX12S4HV12012 [ 12 12.5 19 11.7 4 1
IMX12S4HV14014 [ 14 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX16S4HV16016 [ 16 16.5 24 8.3 4 1
IMX16S4HV18018 [ 18 18.5 27 15.5 4 2
IMX20S4HV20020 [ 20 20 30 19.5 4 2
IMX20S4HV22023 [ 22 23 33 19.5 4 2
IMX25S4HV25025 [ ) 25 25 375 24.5 4 2
IMX25S4HV28029 [ 28 29 415 24.5 4 2
IMX25S4HV30031 [ 30 31 43.5 24.5 4 2
IMX25S4HV32033 [ 32 33 455 24.5 4 2
11
N
R
AUSFUHRUNG MIT LANGEN SCHNEIDEN
3
Ql:
8l 4
KN
7 Gebogene
Schneid-
kante
Bestellnummer DC APMX LH DCONMS ZEFP § Typ
&
w
IMX16S4HV16032 16 32 40 15.5 [} 3
IMX20S4HV20040 20 40 50 19.5 [} 3

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX-S4HV-S @©:00
SCHAFTFRASER, 4-SCHNEIDIG, VARIABLER
SPIRALWINKEL, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

RN v S N

1 2 2 =
2 3
o [&]
(&) o
o
N - S
: 8 b C-EH = -
APMX oSl
e . " | APMX S~ Gebogene
[Spannut mit Kihlmittelbohrung) 9
LH Ly Schneidkante
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Bestellnummer § DC APMX LH DCONMS ZEFP Typ
&
i
IMX10S4HV10010S [ 10 10.5 16 9.7 4 1
IMX12S4HV12012S [ 12 12.5 19 1.7 4 1
IMX16S4HV16016S [ 16 16.5 24 18.3 4 1
IMX20S4HV20020S [ 20 20 30 19.5 4 2
IMX25S4HV25025S [ 25 25 8y/a5 24.5 4 2
11
N
e

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

iIMX-S4HV /S4HV-S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1700 10 2
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 150 4000 0.09 1400 12 2.4
Baustahl 16 150 3000 0.1 1200 16 32
. 20 150 2400 0.1 960 20 4
Kupfer, Kupferlegierungen
29 150 1900 0.12 910 25 5
10 120 3800 0.06 910 10 2
12 120 3200 0.065 830 12 2.4
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl 16 120 2400 0.075 720 16 3.2
20 120 1900 0.075 570 20 4
25 120 1500 0.075 450 25 5
10 75 2400 0.06 580 10 2
Ausscheidungsgeharteter 12 75 2000 0.065 520 12 24
M rostfreier Stahl, 16 75 1500 0.075 450 16 3.2
Kobalt-Chromlegierung 20 75 1200 0.075 360 20 4
25 75 950 0.075 290 25 5
10 40 1300 0.04 210 10 1
12 40 1100 0.045 200 12 1.2
Hitzebestandige Legierungen 16 40 800 0.05 160 16 1.6
20 40 640 0.05 130 20 2
25 40 510 0.05 100 25 2.5
10 100 3200 0.075 960 10 2
Rostfreier Austenit-
M nd Martensit-Stahl 12 100 2700 0.08 860 12 2.4
16 100 2000 0.09 720 16 3.2
) . 20 100 1600 0.09 580 20 4
Titanlegierung
25 100 1300 0.09 470 25 5
ae
ap
11

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlmittels

empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.

Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder
ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es
muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.



iMX-S4HV/S4HV-S - NUTENFRASEN

iMX

Material DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 510 5
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 100 2700 0.05 540 6
Baustahl 16 100 2000 0.07 560 8
. 20 100 1600 0.07 450 10
Kupfer, Kupferlegierungen
25 100 1300 0.08 420 12
10 80 2500 0.03 300 5
12 80 2100 0.04 340 6
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl 16 80 1600 0.05 320 8
20 80 1300 0.05 260 10
25 80 1000 0.05 200 12
10 60 1900 0.025 190 5
Ausscheidungsgeharteter 12 60 1600 0.035 220 6
M rostfreier Stahl, 16 60 1200 0.05 240 8
Kobalt-Chromlegierung 20 50 950 0.05 190 10
25 60 760 0.05 150 12
10 30 950 0.02 76 2
12 30 800 0.03 96 2.4
Hitzebestandige Legierungen 16 30 600 0.05 120 3.2
20 30 480 0.05 96 4
25 30 380 0.05 76 5
10 75 2400 0.03 290 5
Rostfreier Austenit-
M Und Martensit-Stahl 12 75 2000 0.04 320 6
16 75 1500 0.06 360 8
. . 20 75 1200 0.06 290 10
Titanlegierung
25 75 950 0.06 230 12

11

15
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iMX-S4HV /S4HV-S

iMX

SCHULTERFRASEN
Material L/D DC Ve n fz Vf ap ae
12 150 4000 0.09 1400 12 1.2
14 150 3400 0.09 1200 14 14
18 150 2700 0.1 1100 18 1.8
3 22 150 2200 0.1 880 22 2.2
C-Stahl, 28 150 1700 0.12 820 28 2.8
legierter Stahl, 30 150 1600 0.12 770 30 3
Baustahl 32 150 1500 0.12 720 32 3.2
12 90 2400 0.07 670 12 0.5
14 90 2000 0.07 560 14 0.6
18 90 1600 0.08 510 18 0.7
5 22 90 1300 0.08 420 22 0.9
28 90 1000 0.1 400 28 1.1
30 90 950 0.1 380 30 12
32 90 900 0.1 360 32 13
12 60 1600 0.06 380 12 0.2
Kupfer, Kupferlegierungen 14 60 1400 0.06 340 14 0.3
18 60 1100 0.07 310 18 0.4
7 22 60 870 0.07 240 22 0.4
28 60 680 0.08 220 28 0.6
30 60 640 0.08 200 30 0.6
32 60 600 0.08 190 32 0.6
12 120 3200 0.06 770 12 1.2
14 120 2700 0.065 700 14 14
18 120 2100 0.075 630 18 18
3 22 120 1700 0.075 510 22 2.2
28 120 1400 0.075 420 28 2.8
30 120 1300 0.075 390 30 3
32 120 1200 0.075 360 32 3.2
12 70 1900 0.05 380 12 0.5
14 70 1600 0.05 320 14 0.6
S 18 70 1200 0.06 290 18 0.7
l:gige‘itztre\;/e:izéugstahl 5 22 70 1000 0.06 240 22 0.9
28 70 800 0.06 190 28 1.1
30 70 740 0.06 180 30 1.2
32 70 700 0.06 170 32 13
12 50 1300 0.04 210 12 0.2
14 50 1100 0.05 220 14 0.3
18 50 880 0.05 180 18 0.4
7 22 50 720 0.05 140 22 0.4
28 50 570 0.05 110 28 0.6
30 50 530 0.05 110 30 0.6
32 50 500 0.05 100 32 0.6




M

iMX-S4HV /S4HV-S - SCHULTERFRASEN

iMX

Material L/D DC Ve n fz V§ ap ae
12 75 2000 0.06 480 12 1.2
14 75 1700 0.065 440 14 1.4
18 75 1300 0.075 390 18 1.8
<3 22 75 1100 0.075 330 22 2.2
28 75 850 0.075 260 28 2.8
30 75 800 0.075 240 30 3
32 75 750 0.075 230 32 3.2
12 50 1300 0.05 260 12 0.5
14 50 1100 0.05 220 14 0.6
Ausscheidungsgeharteter 18 50 880 0.06 210 8 0.7
rostfreier Stahl, 5 22 50 720 0.06 170 22 0.9
Kobalt-Chromlegierung 28 50 570 0.06 140 28 1.1
30 50 530 0.06 130 30 1.2
32 50 500 0.06 120 32 1.3
12 24 640 0.04 100 12 0.2
14 24 550 0.05 110 14 0.3
18 24 420 0.05 84 18 0.4
7 22 24 350 0.05 70 22 0.4
28 24 270 0.05 54 28 0.6
30 24 250 0.05 50 30 0.6
32 24 240 0.05 48 32 0.6
12 30 800 0.04 130 12 0.9
14 30 680 0.045 120 14 1.1
18 40 710 0.05 140 18 1.4
<3 22 40 580 0.05 120 22 1.7
28 40 450 0.05 90 28 2.1
30 40 420 0.05 84 30 2.3
32 40 400 0.05 80 32 2.4
12 10 270 0.03 32 12 0.4
14 10 230 0.04 37 14 0.4
18 19 340 0.04 54 18 0.6
Hitzebestandige Legierungen 5 22 19 270 0.04 43 22 0.7
28 19 220 0.04 85 28 0.8
30 19 200 0.04 32 30 0.9
32 19 190 0.04 30 32 1.0
12 - — — - — -
14 — — — — — —
18 — - - — — —
7 22 = = = = = =
28 - — — — - —
30 — — — — — —

17
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iMX-S4HV /S4HV-S - SCHULTERFRASEN

iMX

Material L/D DC Vc n fz V§ ap ae
12 100 2700 0.075 810 12 1.2
14 100 2300 0.08 740 14 14
18 100 1800 0.09 650 18 18
<3 22 100 1400 0.09 500 22 2.2
' . 28 100 1100 0.09 400 28 2.8

ngt;;:'li;:;ftg?a';l 30 100 1100 0.09 400 30 3
32 100 990 0.09 360 32 3.2
12 40 1600 0.06 380 12 0.5
14 60 1400 0.06 340 14 0.6
18 60 1100 0.07 310 18 0.7
5 22 60 870 0.07 240 22 0.9
28 60 680 0.07 190 28 1.1
30 40 640 0.07 180 30 12
32 60 600 0.07 170 32 13
12 32 850 0.05 170 12 0.2
itantegierung 14 32 730 0.06 180 14 0.3
18 32 570 0.06 140 18 0.4
7 22 32 460 0.06 110 22 0.4
28 32 360 0.06 86 28 0.6
30 32 340 0.06 82 30 0.6
32 32 320 0.06 77 32 0.6

ae
ap
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1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserloslichen Kiihimittels

empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen kannen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen oder
ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,

oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.



iMX

IMX-S3A O

SCHAFTFRASER, 3 SCHNEIDIG,
FUR ALUMINIUMLEGIERUNG

N :

Lmj DCONMS
i
‘-@J DCONMS

b)
|
|
APMX F\ ETON

Gebogene
Schneidkante

LH LH
DC<12  DC>12 Offset-Typ
o
-0.020 -0.030
Bestellnummer § DC APMX LH DCONMS ZEFP Typ
&
IMX10S3A10008 [ 10 8.5 16 9.7 3 1
IMX10S3A12010 [ 12 10.1 19 9.7 3 2
IMX12S3A12009 [ 12 9.6 19 11.7 3 2
IMX12S3A14011 [ 14 1.7 22.5 1.7 3 2
IMX16S3A16012 [ 16 12.8 24 193 3 2
IMX16S3A18014 [ 18 14.9 27 15.5 3 2
IMX20S3A20016 [ 20 16 30 19.5 3 2
IMX20S3A22018 [ 22 18.6 33 19.5 3 2
IMX25S3A25020 [ 25 20 37.5 24.5 3 2
IMX25S3A28023 [ 28 23.4 41.5 24.5 3 2
1/1
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@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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IMX-S3A

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n fz Vf ap ae
10 500 16000 0.117 5600 8 8
12 500 13000 0.118 4600 9.6 3.6
Aluminiumlegierung 16 500 10000 0.153 4600 12.8 4.8
20 500 8000 0.175 4200 16 6
25 500 6000 0.211 3800 20 7.5
ae
ap
11
NUTENFRASEN
Material DC Ve n fz Vf ap
10 500 16000 0.068 3300 5
12 500 13000 0.072 2800 6
Aluminiumlegierung 16 500 10000 0.093 2800 8
20 500 8000 0.108 2600 10
25 500 6000 0.127 2300 12.5
% % ap
/h
11



iMX

iMX-S3A - SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

EINTAUCHEN
Material DC Vc n fz Vf ap AZ
10 300 9600 0.1 960 5 25
12 300 8000 0.1 800 6 25
Aluminiumlegierung 16 300 6000 0.1 600 8 2.5
20 300 4800 0.1 480 10 2.5
25 300 3800 0.1 380 12.5 25
e
ls -_— -
1/1
SCHULTERFRASEN
Material L/D DC Ve n fz Vf ap ae
12 500 13000 0.117 4600 9.6 2.4
14 500 11000 0.118 3900 11.2 2.8
<3 18 500 8800 0.153 4000 14.4 3.6
22 500 7200 0.175 3800 17.6 4.4
28 500 5700 0.211 3600 22.4 5.6
12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.0
14 300 6800 0.09 1800 11.2 1.1
Aluminiumlegierung 5 18 300 5300 0.12 1900 14.4 1.4
22 300 4300 0.14 1800 17.6 1.8
28 300 3400 0.17 1700 22.4 2.2
12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.5
14 200 4500 0.08 1100 1.2 0.6
7 18 200 3500 0.1 1200 14.4 0.7
22 200 2900 0.12 1000 17.6 0.9
28 200 2300 0.15 1000 22.4 1.1
ae
ap
il

1. Die Verwendung eines wasserloslichen Kiihlschmierstoffes wird empfohlen.

2. Falls die Stabilitdt der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, kénnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine
geringere Schnitttiefe gewdhlt werden.
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iMX

IMX-R4F

@00

SCHRUPPFRASER, 4 SCHNEIDIG

BEN ™

%)
=
=z
o
(&}
a
o S U I B I
a
APMX
LH
Bestellnummer § DC APMX LH DCONMS ZEFP Typ
a
w
IMX10R4F10010 (] 10 10.5 16 9.7 4
IMX12R4F12012 [} 12 12.5 19 1.7 4
IMX16R4F 16016 ([} 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX20R4F20021 [ J 20 21 30 19.5 4
IMX25R4F25026 (] 25 26 37.5 24.5 4
1
N
\
AN

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



iMX

IMX-R4F

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.045 860 8 4
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 150 4000 0.045 720 9.6 4.8
Baustahl 16 150 3000 0.05 600 12.8 6.4
) 20 150 2400 0.05 480 16 8
Kupfer, Kupferlegierungen
25 150 1900 0.06 460 20 10
10 120 3800 0.03 460 8 4
12 120 3200 0.033 420 9.6 4.8
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstaht 16 120 2400 0.038 360 12.8 6.4
20 120 1900 0.038 290 16 8
25 120 1500 0.038 230 20 10
10 75 2400 0.03 290 8 4
Ausscheidungsgehirteter 12 75 2000 0.033 260 9.6 4.8
M rostfreier Stahl, 16 75 1500 0.038 230 12.8 6.4
Kobalt-Chromlegierung 20 75 1200 0.038 180 16 8
25 75 950 0.038 140 20 10
10 40 1300 0.04 210 8 1
12 40 1100 0.045 200 9.6 1.2
Hitzebestandige Legierungen 16 40 800 0.05 160 12.8 1.6
20 40 640 0.05 130 16 2
25 40 510 0.05 100 20 2.5
) . 10 100 3200 0.038 480 8 4
Rostfreier Austenit-
M Und Martensit-Stahl 12 100 2700 0.04 430 9.6 4.8
16 100 2000 0.045 360 12.8 6.4
) ) 20 100 1600 0.045 290 16 8
Titanlegierung
I 25 100 1300 0.045 230 20 10

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlmittels

empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

ae

ap

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, knnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine geringere Schnitttiefe

gewahlt werden.

11
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iMX

iMX-R4F - SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NUTENFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 510 5
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 100 2700 0.045 490 6
Baustahl 16 100 2000 0.05 400 8
. 20 100 1600 0.05 320 10
Kupfer, Kupferlegierungen
25 100 1300 0.06 310 12
10 80 2500 0.03 300 5
12 80 2100 0.032 270 6
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl 16 80 1600 0.038 240 8
20 80 1300 0.038 200 10
25 80 1000 0.038 150 12
10 40 1300 0.016 83 4
Ausscheidungsgeharteter 12 40 1100 0.02 88 48
M rostfreier Stahl, 16 40 800 0.024 77 6.4
Kobalt-Chromlegierung 20 40 640 0.027 70 3
25 40 510 0.027 55 10
) ) 10 60 1900 0.02 150 4
Rostfreier Austenit-
M ind Martensit-Stahl 12 60 1600 0.025 160 4.8
16 60 1200 0.03 140 6.4
. . 20 60 950 0.034 130 8
Titanlegierung
25 60 760 0.034 100 10

% %ap
h

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlmittels
empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiick gering ist, konnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.

1/1



iMX

42°
45°

IMX-C4HV

TORUSFRASER, 4-SCHNEIDIG,
VARIABLER SPIRALWINKEL

BEN v [SH N

()

1 g 2 )
g 2
— a
3 WE g —
- APMX L APMX_ x%gene
RE LH RE LH Schneidkante
RE Offset-Typ
0.020 3
DC<12 DC>12
0 0 Q B
-0.020 -0.030
—
7L APMX Apﬂié\ebogene
RE LH Schneidkante
Bestellnummer g DC RE APMX LH DCONMS ZEFP Typ
i
IMX10C4HV100R03010 [} 10 0.3 10 16 9.7 4 3
IMX10C4HV100R05010 [ 10 0.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R10010 [ 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010 [} 10 1.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R20010 [} 10 2 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R25010 [} 10 2.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R30010 [} 10 3 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV110R05011 [} " 0.5 11.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV110R10011 * 1" 1 11.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV120R03012 [} 12 0.3 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R05012 [} 12 0.5 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R10012 [} 12 1 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R20012 [} 12 2 12.5 19 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012 [} 12 0.3 12 19 1.7 4 3
IMX12C4HV120R05012 [} 12 0.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R10012 [ 12 1 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R15012 [} 12 1.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R20012 [} 12 2 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R25012 [} 12 2.5 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R30012 [} 12 3 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R40012 [} 12 4 12 19 1.7 4 1
IMX12C4HV130R05013 * 13 0.5 13.5 21.5 1.7 4 2
IMX12C4HV130R10013 * 13 1 13,5 21.5 1.7 4 2

1/2
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iMX-C4HV - TORUSFRASER, 4-SCHNEIDIG, VARIABLER SPIRALWINKEL

iMX

Bestellnummer g DC RE APMX LH DCONMS ZEFP Typ
v
IMX12C4HV140R03014 [ ] 14 0.3 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R05014 [ ] 14 0.5 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R10014 (] 14 1 14.5 22.5 11.7 4 2
IMX12C4HV140R20014 [ ] 14 2 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX16C4HV160R03016 (] 16 0.3 16 24 18,9 4 3
IMX16C4HV160R05016 [ ] 16 0.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R10016 [ ] 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016 [ ] 16 1.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R20016 (] 16 2 16.5 24 18,3 4 1
IMX16C4HV160R25016 [ ] 16 2.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R30016 (] 16 3 16.5 24 18,3 4 1
IMX16C4HV160R40016 [ ] 16 4 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R50016 [ ] 16 5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV170R05017 * 17 0.5 17.5 26 15.5 4 2
IMX16C4HV170R10017 * 17 1 17.5 26 18,5 4 2
IMX16C4HV180R03018 [ ] 18 0.3 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R05018 (] 18 0.5 18.5 27 18,5 4 2
IMX16C4HV180R10018 [ ] 18 1 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R20018 [ ] 18 2 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R30018 [ ] 18 3 18.5 27 15.5 4 2
IMX20C4HV200R03020 [ ] 20 0.3 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R05020 [ ] 20 0.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R 10020 (] 20 1 20 30 19.5 4 8
IMX20C4HV200R 15020 [ ] 20 1.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R20020 (] 20 2 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R25020 [ ] 20 2.5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R30020 [ ] 20 3 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R40020 [ ] 20 4 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R50020 (] 20 5 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R60020 [ ] 20 6 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R 63520 (] 20 6.35 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV220R05023 * 22 0.5 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R 10023 [ ] 22 1 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R20023 [ ] 22 2 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R30023 [ ] 22 3 23 33 19.5 4 2
IMX25C4HV250R 10025 [ ] 25 1 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R20025 (] 25 2 25 7.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R30025 [ ] 25 3 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R40025 (] 25 4 25 8y/85 24.5 4 8
IMX25C4HV250R50025 [ ] 25 5 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R 60025 [ ] 25 6 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R 63525 [ ] 25 6.35 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R 63526 (] 25 6.35 26 8y/A5 24.5 4 1
IMX25C4HV280R 10029 [ ] 28 1 29 41.5 24.5 4 2
IMX25C4HV280R30029 [ ] 28 3 29 41.5 24.5 4 2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

2/2

N
0



iMX

IMX-C4HV @:
TORUSFRASER, 4-SCHNEIDIG, VARIABLER SPIRALWINKEL,
AUSFUHRUNG MIT LANGEN SCHNEIDEN

RN v SH N

RE
+0.020

DC<12 DC>12

DCONMS

DC

o
APMI™,
i Gebogene
Schneidkante

el
m

90

-0.020 -0.030

Bestellnummer g DC RE APMX LH DCONMS ZEFP Typ
i
IMX16C4HV160R10032 () 16 1 32 40 15.5 4
IMX16C4HV160R30032 ) 16 3 32 40 15.5 4
IMX20C4HV200R 10040 ) 20 1 40 50 19.5 4 §
IMX20C4HV200R30040 ® 20 3 40 50 19.5 4
11
N
0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



iMX

|
42°
]
TORUSFRASER, 4-SCHNEIDIG, VARIABLER
SPIRALWINKEL, MIT KUHLMITTELBOHRUNG
BN ~ SH .
= 2 g
Zz z
Q o
3 8
2 SaNGEHE s SaJdEEE-
- APWE{*_
L. _APMX_ | L APMX_ | ¥a: éebogene
RE RE RE Schneidkante
LH LH
+0.020
DC<12 DC>12
@ : :
-0.020 -0.030
o
Bestellnummer S DC RE APMX LH DCONMS ZEFP Typ
&
]
IMX10C4HV100R03010S [ ] 10 0.3 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R05010S [ J 10 0.5 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R10010S [ J 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010S [ J 10 1.5 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R20010S [ J 10 2 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R30010S [ ] 10 3 10 16 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012S [ 12 0.3 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R05012S [ J 12 0.5 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R10012S [ J 12 1 12.5 19 1.7 4 1
IMX12C4HV120R15012S [ J 12 1.5 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R20012S [ J 12 2 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R30012S [ J 12 3 12 19 1.7 4 2
IMX12C4HV120R40012S [ J 12 4 12 19 1.7 4 2
IMX16C4HV160R05016S [ ] 16 0.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R10016S [ J 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016S [ J 16 1.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R20016S [ J 16 2 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R30016S [ J 16 3 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R40016S [ J 16 4 16 24 15.5 4 2
IMX20C4HV200R05020S [ ] 20 0.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R10020S [ ] 20 1 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R15020S [ J 20 1.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R20020S [ J 20 2 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R30020S [ J 20 3 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R40020S [ J 20 4 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R60020S [ ] 20 6 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R63520S [ ] 20 6.35 20 30 19.5 4 2

1/2
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iMX-C4HVS - TORUSFRASER, 4-SCHNEIDIG, VARIABLER SPIRALWINKEL, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

iMX

Bestellnummer § DC RE APMX LH DCONMS ZEFP Typ
&
IMX25C4HV250R10025S [ 25 1 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R 150255 [ ] 25 1.5 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R20025S [ ] 25 2 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R30025S [ ] 25 3 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R40025S [ ] 25 4 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R60025S [ 25 6 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R63525S [ 25 6.35 25 37.5 245 4 2
2/2
N
0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

iMX-C4HV /C4HV-S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.09 1700 10 2
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 150 4000 0.09 1400 12 2.4
Baustahl 16 150 3000 0.1 1200 16 32
. 20 150 2400 0.1 960 20 4
Kupfer, Kupferlegierungen
29 150 1900 0.12 910 25 5
10 120 3800 0.06 910 10 2
12 120 3200 0.065 830 12 2.4
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl 16 120 2400 0.075 720 16 3.2
20 120 1900 0.075 570 20 4
25 120 1500 0.075 450 25 5
10 75 2400 0.06 580 10 2
Ausscheidungsgeharteter 12 75 2000 0.065 520 12 24
M rostfreier Stahl, 16 75 1500 0.075 450 16 3.2
Kobalt-Chromlegierung 20 75 1200 0.075 360 20 4
25 75 950 0.075 290 25 5
10 40 1300 0.04 210 10 1
12 40 1100 0.045 200 12 1.2
Hitzebestandige Legierungen 16 40 800 0.05 160 16 1.6
20 40 640 0.05 130 20 2
25 40 510 0.05 100 25 2.5
10 100 3200 0.075 960 10 2
Rostfreier Austenit-
M ind Martensit-Stahl 12 100 2700 0.08 860 12 2.4
16 100 2000 0.09 720 16 3.2
) . 20 100 1600 0.09 580 20 4
Titanlegierung
25 100 1300 0.09 470 25 5
ae
ap
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iMX

iMX-C4HV /C4HV-S - SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NUTENFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap
10 100 3200 0.04 510 5
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 100 2700 0.05 540 6
Baustahl 16 100 2000 0.07 560 8
. 20 100 1600 0.07 450 10
Kupfer, Kupferlegierungen
25 100 1300 0.08 420 12
10 80 2500 0.03 300 5
12 80 2100 0.04 340 6
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl 16 80 1600 0.05 320 8
20 80 1300 0.05 260 10
25 80 1000 0.05 200 12
10 60 1900 0.025 190 5
Ausscheidungsgeharteter 12 60 1600 0.035 220 6
M rostfreier Stahl, 16 60 1200 0.05 240 8
Kobalt-Chromlegierung 20 60 950 0.05 190 10
25 60 760 0.05 150 12
10 30 950 0.02 76 2
12 30 800 0.03 96 2.4
Hitzebestandige Legierungen 16 30 600 0.05 120 3.2
20 30 480 0.05 96 4
25 30 380 0.05 76 5
) ) 10 75 2400 0.03 290 5
Rostfreier Austenit-
M und Martensit-Stahl 12 75 2000 0.04 320 6
16 75 1500 0.06 360 8
. . 20 75 1200 0.06 290 10
Titanlegierung
25 75 950 0.06 230 12

1/1
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iMX-C4HV /C4HV-S

iMX

SCHULTERFRASEN
Material L/D DC Ve n fz Vf ap ae
12 150 4000 0.09 1400 12 1.2
14 150 3400 0.09 1200 14 14
18 150 2700 0.1 1100 18 1.8
3 22 150 2200 0.1 880 22 2.2
C-Stahl, 28 150 1700 0.12 820 28 2.8
legierter Stahl, 30 150 1600 0.12 770 30 3
Baustahl 32 150 1500 0.12 720 32 3.2
12 90 2400 0.07 670 12 0.5
14 90 2000 0.07 560 14 0.6
18 90 1600 0.08 510 18 0.7
5 22 90 1300 0.08 420 22 0.9
28 90 1000 0.1 400 28 1.1
30 90 950 0.1 380 30 1.2
32 90 900 0.1 360 32 13
12 60 1600 0.06 380 12 0.2
Kupfer, Kupferlegierungen 14 60 1400 0.06 340 14 0.3
18 60 1100 0.07 310 18 0.4
7 22 60 870 0.07 240 22 0.4
28 60 680 0.08 220 28 0.6
30 60 640 0.08 200 30 0.6
32 60 600 0.08 190 32 0.6
12 120 3200 0.06 770 12 1.2
14 120 2700 0.065 700 14 1.4
18 120 2100 0.075 630 18 1.8
3 22 120 1700 0.075 510 22 2.2
28 120 1400 0.075 420 28 2.8
30 120 1300 0.075 390 30 3
32 120 1200 0.075 360 32 3.2
12 70 1900 0.05 380 12 0.5
14 70 1600 0.05 320 14 0.6
S 18 70 1200 0.06 290 18 0.7
l:gige‘itztre\;/e:izéugstahl 5 22 70 1000 0.06 240 22 0.9
28 70 800 0.06 190 28 1.1
30 70 740 0.06 180 30 1.2
32 70 700 0.06 170 32 13
12 50 1300 0.04 210 12 0.2
14 50 1100 0.05 220 14 0.3
18 50 880 0.05 180 18 0.4
7 22 50 720 0.05 140 22 0.4
28 50 570 0.05 110 28 0.6
30 50 530 0.05 110 30 0.6
32 50 500 0.05 100 32 0.6




M

iMX-C4HV /C4HV-S - SCHULTERFRASEN

iMX

Material L/D DC Ve n fz V§ ap ae
12 75 2000 0.06 480 12 1.2
14 75 1700 0.065 440 14 1.4
18 75 1300 0.075 390 18 1.8
<3 22 75 1100 0.075 330 22 2.2
28 75 850 0.075 260 28 2.8
30 75 800 0.075 240 30 3
32 75 750 0.075 230 32 3.2
12 50 1300 0.05 260 12 0.5
14 50 1100 0.05 220 14 0.6
Ausscheidungsgeharteter 18 50 880 0.06 210 18 0.7
rostfreier Stahl, 5 22 50 720 0.06 170 22 0.9
Kobalt-Chromlegierung 28 50 570 0.06 140 28 11
30 50 530 0.06 130 30 1.2
32 50 500 0.06 120 32 1.3
12 24 640 0.04 100 12 0.2
14 24 550 0.05 110 14 0.3
18 24 420 0.05 84 18 0.4
7 22 24 350 0.05 70 22 0.4
28 24 270 0.05 54 28 0.6
30 24 250 0.05 50 30 0.6
32 24 240 0.05 48 32 0.6
12 30 800 0.04 130 12 0.9
14 30 680 0.045 120 14 1.1
18 40 710 0.05 140 18 1.4
<3 22 40 580 0.05 120 22 1.7
28 40 450 0.05 90 28 2.1
30 40 420 0.05 84 30 2.3
32 40 400 0.05 80 32 2.4
12 10 270 0.03 32 12 0.4
14 10 230 0.04 37 14 0.4
18 19 340 0.04 54 18 0.6
Hitzebestandige Legierungen 5 22 19 270 0.04 43 22 0.7
28 19 220 0.04 35 28 0.8
30 19 200 0.04 32 30 0.9
32 19 190 0.04 30 32 1.0
12 — — — — — —
14 — — — — — —
18 - — - - — -
7 22 — — - — — -
28 - — — - — —
30 - — — - — —
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iMX-C4HV/C4HV-S - SCHULTERFRASEN

iMX

Material L/D DC Ve n fz V§ ap ae
12 100 2700 0.075 810 12 1.2
14 100 2300 0.08 740 14 1.4
18 100 1800 0.09 650 18 18
3 22 100 1400 0.09 500 22 22
_ _ 28 100 1100 0.09 400 28 28

Rostireler Austem 30 100 1100 0.09 400 30 3
32 100 990 0.09 360 32 32
12 60 1600 0.0 380 12 05
14 60 1400 0.0 340 14 06
18 60 1100 0.07 310 18 07
5 22 60 870 0.07 240 22 09
28 60 680 0.07 190 28 11
30 60 640 0.07 180 30 12
32 60 600 0.07 170 32 13
12 ) 850 0.05 170 12 02
tonegierung 14 32 730 0.06 180 14 03
18 32 570 0.06 140 18 0.4
7 22 32 460 0.06 110 2 04
28 32 360 0.06 86 28 06
30 32 340 0.0 82 30 06
32 32 320 0.06 77 32 06

ae
ap
3/3

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlmittels

empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder
ungewodhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,

oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.



iMX

IMX-C6HV-C QO: &
TORUSFRASER, 6-SCHNEIDIG, VARIABLER
SPIRALWINKEL, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

B v N 1

DC

APMX:
 Gebogene
Schneidkante

RE

RE
+0.020
DC<12 12<DC<12 20<DC<25
0 0 0
-0.030 -0.040 -0.050

Bestellnummer § DC RE APMX LH DCONMS ZEFP Typ
]
IMX10C6HV100R05010C [ ] 10 0.5 10 16 9.7 6
IMX10C6HV100R10010C [ ] 10 1 10 16 9.7 6
IMX12C6HV120R05012C ([ ] 12 0.5 12 19 11.7 6
IMX12C6HV120R10012C [ ] 12 1 12 19 1.7 6
IMX16C6HV160R10016C (] 16 1 16 24 15.5 6
IMX16C6HV160R30016C [ ] 16 3 16 24 15.5 6 1
IMX20C6HV200R10020C [ ] 20 1 20 30 19.5 6
IMX20C6HV200R30020C [ ] 20 3 20 30 19.5 6
IMX25C6HV250R10025C ([ ] 25 1 25 37.5 245 6
IMX25C6HV250R30025C [ ] 25 3 25 37.5 24.5 6
1/1
N
&

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX-C6HV-C

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 200 6400 0.07 2700 10 1.0
Vergiiteter Stahl, 12 200 5300 0.085 2700 12 1.2
C-Stahl,
legierter Stahl, 16 200 4000 0.088 2100 16 1.6
legierter Werkzeugstahl 20 200 3200 0.1 1900 20 2.0
25 200 2500 0.1 1500 25 2.5
10 150 4800 0.07 2000 10 1.0
12 150 4000 0.085 2000 12 1.2
Rostfreier Austenit-
und Martensit-Stahl 16 150 3000 0.088 1600 16 1.6
20 150 2400 0.1 1400 20 2.0
25 150 1900 0.1 1100 25 2.5
10 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 40 1100 0.035 230 12 0.6
Hitzebestandige Legierungen 16 40 800 0.038 180 16 0.8
20 40 640 0.04 150 20 1.0
25 40 510 0.04 120 25 1.3
10 100 3200 0.07 1300 10 1.0
M Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl, 12 100 2700 0.085 1400 12 1.2
Kobalt-Chromlegierung 16 100 2000 0.088 1100 16 16
Titanlegierung 20 100 1600 0.1 1000 20 2.0
25 100 1300 0.1 800 25 2.5
ae
ap
11

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kithimittels

empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen oder
ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,

oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.



iMX

iIMX-C6HV/C10HV/C12HV @+ &2 @+ &

TORUSFRASER, MEHRSCHNEIDIG,
VARIABLE SPIRALWINKEL

B v N 1

"DCONMS

)
o

APMX APMX

RE RE
LH LH

+0.020 3

DC<12 DC>12 —
0 0 \

-0.020 -0.030

Q9

o
APMX APMXIN

RE ' Gebogene
LH Schneidkante
Bestellnummer g DC RE APMX LH DCONMS ZEFP Typ
v
IMX10C6HV100R05010 [ ) 10 0.5 10.5 16 9.7 1
IMX10C6HV100R10010 [ 10 1 10.5 16 9.7 6 1
IMX12C6HV120R10012 [ J 12 1 12.5 19 1.7 6 1
IMX16C10HV160R10016 [ J 16 1 16.5 24 15.5 10 2
IMX20C12HV200R 10020 [ 20 1 20 30 19.5 12 3
IMX25C12HV250R 10025 [ 25 1 25 37.5 24.5 12 3
il
N
e

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



iMX

iMX-C6HV/C10HV/C12HV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
10 6 200 6400 0.07 2700 10 1
Vergliteter Stahl, 12 6 200 5300 0.085 2700 12 1.2
C-S.tahl, 16 10 200 4000 0.07 2800 16 0.6
legierter Stahl,
[egierter Werkzeugstah[ 20 12 200 3200 0.08 3100 20 0.8
25 12 200 2500 0.08 2400 25 1
10 6 150 4800 0.07 2000 10 1
12 6 150 4000 0.085 2000 12 1.2
Rostfreier Austenit-
M und Martensit-Stahl 16 10 150 3000 0.088 2600 16 0.64
20 12 150 2400 0.1 2900 20 0.8
25 12 150 1900 0.1 2300 25 1
10 6 40 1300 0.033 260 10 0.5
12 6 40 1100 0.035 230 12 0.6
Hitzebestandige Legierungen 16 10 40 800 0.038 300 16 0.6
20 12 40 640 0.04 310 20 0.8
25 12 40 510 0.04 240 25 1
. 10 6 100 3200 0.07 1300 10 1
Ausscheidungsgeharteter
M ostfreier Stahl, 12 6 100 2700 0.085 1400 12 1.2
Kobalt-Chromlegierung 16 10 100 2000 0.07 1400 16 0.6
) ) 20 12 100 1600 0.08 1500 20 0.8
Titanlegierung
25 12 100 1300 0.08 1200 25 1
ae
ap

1/1

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kithimittels
empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen oder
ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,
oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.

4. Wenn Werkzeugradius und Eckenradius identisch sind und der Kopf mit mehr als 10 Schneiden verwendet wird,
sind die oben genannten Werte fiir Schnitttiefe und der Vorschub zu halbieren.




iMX

IMX-C4FD-C QO

DUPLEX-TORUSFRASER MIT KUHLMITTELBOHRUNG,
4-SCHNEIDIG, FUR HOHE VORSCHUBE

BEN ~ SN IH

1 g
=z
o
o
f 2
o CENT I @
a o
_||._APMX
A3
LH
DC<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
Bestellnummer § DC RET* APMX A3 LH DCONMS § ZEFP Typ
E o
w o
IMX10C4FD10010C [ 10 1.99 0.7 10.5 16 9.7 2.1 4
IMX12C4FD12012C [} 12 2.1 0.8 12.5 19 11.7 2.8 4
IMX16C4FD16016C [ ] 16 2.75 1 16.5 24 15.5 3 4 1
IMX20C4FD20021C [ ] 20 3.07 1.3 21 30 19.5 3.3 4
IMX25C4FD25026C [ J 25 4.21 1.6 26 37.5 24.5 4.5 4

11

* RE1: theoretischer Radius V‘
1. Die BefestigungsgroBen von Halter und Kopf sollten gleich sein (siehe Seite 6). 40 '\c’
2. Der Duplex-Torusfraser ist fur die Eckenradiusbearbeitung nicht geeignet, da moglicherweise Bereiche unbearbeitet bleiben.

PROGRAMMIERHINWEIS

Duplex-Eckenradius

Bestellnummer

s10* DCIN RE2 RE3
IMX10C4FD10010C 0.27 3.4 1.5 5
IMX12C4FD12012C 0.33 4.5 1.5 6
IMX16C4FD16016C 0.42 6.2 2 8
IMX20C4FD20021C 0.59 8 2 10
IMX25C4FD25026C 0.67 10 3 12

1/1

* S10 = Unzerspanter Bereich

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX-C4FD-C

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 150 4800 0.4 7700 0.5 b
C-Stahl,
legierter Stahl, 12 150 4000 0.45 7200 0.6 7.2
Baustahl 16 150 3000 0.5 6000 0.8 9.6
) 20 150 2400 0.5 4800 1 12
Kupfer, Kupferlegierungen
25 150 1900 0.5 3800 1.25 15
10 135 4300 0.4 6900 0.5 6
12 135 3600 0.45 6500 0.6 7.2
Vergliteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl 16 135 2700 0.5 5400 0.8 9.6
20 135 2100 0.5 4200 1 12
25 135 1700 0.5 3400 1.25 15
10 40 1300 0.2 1000 0.5 6
Austenitischer rostfreier 12 40 1100 0.2 880 0.6 7.2
M Stahl, 16 40 800 0.3 960 0.8 9.6
Kobalt-Chromlegierung 20 40 640 0.3 770 1 12
25 40 510 0.3 610 1.25 15
10 25 800 0.1 320 0.5 6
12 25 660 0.1 260 0.6 7.2
Hitzebestandige Legierungen 16 25 500 0.15 300 0.8 9.6
20 25 400 0.15 240 1 12
25 25 320 0.15 190 1.25 15
10 40 1300 0.2 1000 0.5 b
12 40 1100 0.2 880 0.6 7.2
Titanlegierung 16 40 800 0.3 960 0.8 9.6
20 40 640 0.3 770 1 12
25 40 510 0.3 610 1.25 15
10 120 3800 0.3 4600 0.5 6
Ausscheidungsgeharteter
M rostfreier Stahl, Rostfreier 12 120 3200 03 3800 0.6 72
Austenit- und Martensit-Stahl 16 120 2400 0.4 3800 0.8 9.6
. 20 120 1900 0.4 3000 1 12
H  Gehirteter Stahl (s 55 HRC)
25 120 1500 0.4 2400 1.25 15

empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

ae
% ap

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserlgslichen Kihlmittels

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.

Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen oder
ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,
oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.

4. Fir Rampenbearbeitung Vorschub um 50 % verringern.

11



iMX

IMX-C4FV

B

TORUSFRASER ZUR HOCHEFFIZIENTEN BEARBEITUNG,

4 SCHNEIDIG, VARIABLE SPIRALWINKEL

B

Bestellnummer g DC RE APMX LH DCONMS ZEFP Typ
&
IMX10C4FV100R20010 (] 10 2 10.5 16 9.7 4
IMX12C4FV120R20012 [ ] 12 2 12.5 19 1.7 4
IMX16C4FV160R30016 (] 16 3 16.5 24 18,5 4 1
IMX20C4FV200R30021 [ ] 20 3 21 30 19.5 4
IMX25C4FV250R40026 [ ] 25 4 26 37.5 24.5 4
11
N
2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX-C4FV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

FRASEN MIT GROSSER SCHNITTTIEFE

Material DC RE Vc n fz Vf ap ae
10 2 90 2900 0.25 2900 1.2 4.5
C-Stahl, 12 2 90 2400 0.25 2400 1.8 6
legierter Stahl, 16 3 90 1800 0.25 1800 1.8 7.5
Grauguss 20 3 90 1400 0.25 1400 18 9
25 4 90 1100 0.25 1100 2.4 11.5
10 2 75 2400 0.21 2000 1 4.5
12 2 75 2000 0.21 1700 1.4 6
Vergliteter Stahl,
Legierter Werkzeugstahl 16 3 75 1500 0.2 1200 1.4 7.5
20 3 75 1200 0.2 1000 1.4 9
25 4 75 950 0.2 750 1.8 11.5
10 2 60 1900 0.22 1700 0.7 4.5
12 2 60 1600 0.22 1400 0.9 6
H | Geharteter Stahl (45-55 HRC) 16 3 60 1200 0.22 1100 0.9 7.5
20 3 60 950 0.22 850 0.9 9
25 4 60 750 0.22 650 1.2 1.5
ae
% ap
11
HOCHGESCHWINDIGKEITSFRASEN
Material DC RE Vc n fz Vf ap ae
10 2 150 4800 0.51 9800 0.6 4.5
C-Stahl, 12 2 150 4000 0.56 9000 0.9 6
legierter Stahl, 16 3 150 3000 0.6 7200 0.9 7.5
Grauguss 20 3 150 2400 0.6 5800 0.9 9
25 4 150 1900 0.6 4500 1.2 11.5
10 2 125 4000 0.43 6900 0.46 4.5
12 2 125 3300 0.48 6400 0.7 6
Vergliteter Stahl,
Legierter Werkzeugstahl 16 3 125 2500 0.53 5300 0.7 7.5
20 & 125 2000 0.37 3000 0.7 9
25 4 125 1600 0.39 2500 0.9 11.5
10 2 100 3200 0.43 5500 0.36 4.5
12 2 100 2700 0.47 5100 0.45 6
H Geharteter Stahl (45-55 HRC) 16 8 100 2000 0.54 4300 0.45 7.5
20 3 100 1600 0.39 2500 0.45 9
25 4 100 1300 0.39 2000 0.6 11.5
ae
%}ap
11

1. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

2. Fir bessere Spanabfuhr wird Druckluft oder Olnebel empfohlen.
3. Zum Profilfrdsen, z.B. von Formen, kdnnen die Zerspanungsbedingungen je nach Werkstiickgeometrie, Bearbeitungsmethoden und Schnitt-
tiefe betrachtlich abweichen. Speziell bei der Bearbeitung von Auslaufradien eines Werkstiicks muss der Vorschub verringert werden.
4. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge. Falls die Stabilitat der
Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder ungewohnliche Gerausche auftreten. In diesem

Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.



iMX

IMX-

C3A

@ 37.5°

TORUSFRASER, 3-SCHNEIDIG,

FUR ALUMINIUMLEGIERUNG

1 2 2 s
8 53
{ - 8 a
N : H=l D
1 (=] - -1 o ’ — N
\ —
LAPMX | ‘  atax | L {apMx
RE RE : Gebogene
LH .
LH Schneidkante
RE Offset-Typ
+0.020
DC<12 DC>12
0 0
-0.020 -0.030
Bestellnummer § DC RE APMX LH DCONMS ZEFP Typ
o
w
IMX10C3A100R10008 (] 10 1 8.5 16 9.7 3 1
IMX10C3A100R25008 [ ] 10 2.5 8.5 16 9.7 3 1
IMX12C3A120R10009 (] 12 1 9.6 19 1.7 8 2
IMX12C3A120R32009 [ ] 12 3.2 9.6 19 1.7 3 2
IMX12C3A120R10010 () 12 1 10.1 19 11.7 3 1
IMX12C3A140R10011 () 14 1 1.7 22,5 1.7 3 2
IMX16C3A160R10012 (] 16 1 12.8 24 18,5 3 2
IMX16C3A160R32012 [ ] 16 3.2 12.8 24 15.5 3 2
IMX16C3A180R32014 (] 18 3.2 14.9 27 15.5 8 2
IMX20C3A200R10016 [ 20 1 16 30 19.5 3 2
IMX20C3A200R32016 () 20 3.2 16 30 19.5 8 2
IMX20C3A220R32018 [ 22 3.2 18.6 33 19.5 3 2
IMX25C3A250R10020 (] 25 1 20 37.5 24.5 g 1
IMX25C3A250R32020 [ ] 25 3.2 20 37.5 24.5 3 2
IMX25C3A250R50020 (] 25 5 20 37.5 24.5 3 2
IMX25C3A280R32023 [ ] 28 3.2 23.4 41.5 24.5 3 2
11
N
“ie

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.
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IMX-C3A

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap ae
10 500 16000 0.117 5600 8 8
12 500 13000 0.118 4600 9.6 3.6
Aluminiumlegierung 16 500 10000 0.153 4600 12.8 4.8
20 500 8000 0.175 4200 16 6
25 500 6000 0.211 3800 20 7.5
ae
ap
11
NUTENFRASEN
Material DC Vc n fz Vf ap
10 500 16000 0.068 3300 5
12 500 13000 0.072 2800 6
Aluminiumlegierung 16 500 10000 0.093 2800 8
20 500 8000 0.108 2600 10
25 500 6000 0.127 2300 12.5
% % ap
h
11



IMX-C3A

iMX

EINTAUCHEN
Material DC Vc n fz Vf ap AZ
10 300 9600 0.1 960 5 2.5
12 300 8000 0.1 800 6 2.5
Aluminiumlegierung 16 300 6000 0.1 600 8 2.5
20 300 4800 0.1 480 10 2.5
25 300 3800 0.1 380 12.5 2.5
o ap
-
11
SCHULTERFRASEN
Material L/D DC Vc n fz V§ ap ae
12 500 13000 0.117 4600 9.6 2.4
14 500 11000 0.118 3900 11.2 2.8
<3 18 500 8800 0.153 4000 14.4 3.6
22 500 7200 0.175 3800 17.6 A
28 500 5700 0.211 3600 22.4 5.6
12 300 8000 0.09 2200 9.6 1.0
14 300 6800 0.09 1800 11.2 1.1
Aluminiumlegierung 5 18 300 5300 0.12 1900 14.4 1.4
22 300 4300 0.14 1800 17.6 1.8
28 300 3400 0.17 1700 22.4 2.2
12 200 5300 0.08 1300 9.6 0.5
14 200 4500 0.08 1100 1.2 0.6
7 18 200 3500 0.11 1200 14.4 0.7
22 200 2900 0.12 1000 17.6 0.9
28 200 2300 0.15 1000 22.4 1.1
ae
ap
il

1. Die Verwendung eines wasserloslichen Kithlschmierstoffes wird empfohlen.
2. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, kénnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss

eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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iMX

iMX-C8T/C10T/C12T/C15T @ @-

TORUSFRASER, KONISCHE SCHNEIDE,
MEHRSCHNEIDIG, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

M S 1

/%
N
DCONMS

I

]

DCX
DC
/

T
L

APMX
RE LH
RE
£0.015
Bestellnummer g DC RE APMX DCX LH DCONMS  BHTA1 ZEFP Typ
i
IMX10C8T080R05T080C [ ] 8 0.5 7.12 10 16.0 9.7 8° 8
IMX10C8T080R10T080C [ ] 8 1 7.12 10 16.0 9.7 8° 8
IMX12C10T100R05T080C [ ] 10 0.5 7.12 12 19.0 11.7 8° 10
IMX12C10T100R10T080C [ ] 10 1 7.12 12 19.0 11.7 8° 10
IMX16C15T150R05T080C [ ] 15 0.5 3.56 16 24.0 15.5 8° 15
IMX16C15T150R10T080C [ ] 15 1 3.56 16 24.0 15.5 8° 15 1
IMX16C12T150R20T080C [ ] 15 2 3.56 16 24.0 15.5 8° 12
IMX20C15T190R05T080C [ ] 19 0.5 3.56 20 30.0 19.5 8° 15
IMX20C15T190R10T080C [ ] 19 1 3.56 20 30.0 19.5 8° 15
IMX20C12T190R20T080C [ ] 19 2 3.56 20 30.0 19.5 8° 12
A
N
7 &

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



iMX

iMX-C8T/C10T/C12T/C15T

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
8 8 300 12000 0.10 9600 0.3 1.2
10 10 300 9500 0.10 9500 0.3 1.5
Ausscheidungsgeharteter 15 12 300 6400 0.12 9200 0.3 2.2
M rostfreier Stahl,
Kobalt-Chromlegierung 15 15 300 6400 0.10 9600 0.3 2.2
19 12 300 5000 0.12 7200 0.3 2.8
19 15 300 5000 0.10 7500 0.3 2.8
8 8 60 2400 0.08 1500 0.3 0.8
10 10 60 1900 0.08 1500 0.3 1.0
Hitzebestandige Legierungen 15 12 60 1300 0.10 1600 0.3 19
15 15 60 1300 0.08 1600 0.3 1.5
19 12 60 1000 0.10 1200 0.3 1.9
19 15 60 1000 0.08 1200 0.3 1.9
8 8 200 8000 0.10 6400 0.3 1.2
M Rostfreier Austenit- 10 10 200 6400 0.10 6400 0.3 1.5
und Martensit-Stahl 15 12 200 4200 0.12 6000 03 2.2
15 15 200 4200 0.10 6300 0.3 2.2
Titanlegierung 19 12 200 3400 0.12 4900 0.3 2.8
19 15 200 3400 0.10 5100 0.3 2.8
ae
ap
11

1. Die Verwendung eines wasserldslichen Kithlschmierstoffes wird empfohlen.

2. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine
geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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iMX

iMX-C8T-E/C10T-E/ @<

C12T-E/C15T-E

TORUSFRASER, KONISCHE SCHNEIDE,

MEHRSCHNEIDIG, MIT KUHLMITTELBOHRUNGEN

M S

RE
+0.015

|1
(W
W DCONMS

Bestellnummer g DC RE APMX DCX LH DCONMS  BHTA1 ZEFP Typ
i
IMX10C8T080R10TO80E [ 8 1 7.12 10 13 9.7 8° 8
IMX12C10T100R10T080E [ ] 10 1 7.12 12 19 1.7 8° 10
IMX16C15T150R10T0O80E [ J 15 1 3.56 16 21 15.5 8° 15 1
IMX20C15T190R10T0O80E ([ 19 1 3.56 20 27 19.5 8° 15
IMX20C12T190R20T0O80E [ 19 2 3.56 20 27 19.5 8° 12
11
N
@&

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



iMX

NEW

iMX-C8T-E/C10T-E/
C12T-E/C15T-E

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
8 8 300 12000 0.10 9600 0.3 1.2
Austenitischer, ferritischer 10 10 300 7500 0.10 9500 03 1.5
M und martensitischer rostfreier 15 15 300 6400 0.10 9600 0.3 2.2
Staht 19 12 300 5000 0.12 7200 0.3 2.8
19 15 300 5000 0.10 7500 0.3 2.8
8 8 60 2400 0.08 1500 0.3 0.8
10 10 60 1900 0.08 1500 0.3 1.0
Hitzebestandige Legierungen 15 15 60 1300 0.08 1600 0.3 15
19 12 60 1000 0.10 1200 0.3 1.9
19 15 60 1000 0.08 1200 0.3 1.9
) 8 8 200 8000 0.10 6400 0.3 1.2
M Ausscheidungsgeharteter

rostfreier Stahl, 10 10 200 6400 0.10 6400 0.3 1.5
15 15 200 4200 0.10 6300 0.3 2.2
) . 19 15 200 3400 0.12 4900 0.3 2.8

Titanlegierung
19 15 200 3400 0.10 5100 0.3 2.8

ae
ap
11

1. Die Verwendung eines wasserldslichen Kithlschmierstoffes wird empfohlen.

2. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, konnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine
geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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iMX

IMX-RC4F-C

@

SCHRUPPFRASER MIT KUHLMITTELOFFNUNG, 4-SCHNEIDIG

]

\
[
’ ! DCONMS

8 ), . s
RE APMX
LH
Bestellnummer S APMX DC DCONMS RE LH ZEFP Typ
&
IMX10RC4F100R05010C ° 105 10 9.7 0.5 16 4
IMX10RC4F100R10010C ° 105 10 9.7 1 16 4
IMX12RC4F120R05012C ° 12.5 12 1.7 0.5 19 4
IMX12RC4F120R10012C ° 125 12 1.7 1 19 4
IMX12RC4F120R15012C ° 125 12 1.7 15 19 4
IMX12RC4F120R20012C ° 125 12 1.7 2 19 4
IMX16RC4F160R05016C ° 165 16 15.5 0.5 24 4
IMX16RC4F160R10016C ° 165 16 15.5 1 24 4 1
IMX16RC4F160R15016C ° 165 16 15.5 15 24 4
IMX16RC4F160R20016C ° 165 16 155 2 24 4
IMX16RC4F160R30016C ° 165 16 15.5 3 24 4
IMX20RC4F200R05021C ° 21 20 195 0.5 30 4
IMX20RC4F200R10021C ° 21 20 195 1 30 4
IMX20RC4F200R20021C ° 21 20 195 2 30 4
IMX20RC4F200R30021C ° 21 20 19.5 3 30 4
1/1
Ny
"

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



iMX

IMX-RC4F-C

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Material DC Ve n fz ap ae
10 150 4800 860 8 4
C-Stahl, 12 150 4000 800 9.6 48
legierter Stahl,
Baustahl 16 150 3000 600 12.8 6.4
20 150 2400 530 16 8
Rostfreier Austenit- 10 70 2000 A0 ¢ “
und Martensit-Stahl 12 70 1900 340 9.6 4.8
) ) 16 70 1400 280 12.8 6.4
Titanlegierung 20 70 1100 220 16 8
10 60 1900 230 8 4
Ausscheidungsgehérteter 12 60 1600 230 9.6 4.8
rostfreier Stahl 16 60 1200 200 12.8 6.4
20 60 950 180 16 8
ae
ap
11
NUTENFRASEN
Material DC Vc n fz ap
10 100 3200 510 5
C-Stahl, 12 100 2700 490 6
legierter Stahl,
Baustahl 16 100 2000 400 8
20 100 1600 350 10
Rostfreier Austenit- L0 60 1900 230 5
und Martensit-Stahl 12 60 1600 260 6
_ _ 16 60 1200 220 8
Titanlegierung 20 60 950 170 10
10 40 1300 100 5
Ausscheidungsgehérteter 12 40 1100 110 6
rostfreier Stahl 16 40 800 92 3
20 40 640 90 10
DC
je
7
11

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen oder
ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es
muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.

. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserloslichen Kiihlmittels

empfohlen.
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iMX

IMX-

B4HV

KUGELKOPFFRASER, 4 SCHNEIDIG,
VARIABLE SPIRALNUTEN

BEN ™

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

1 2
=z
o
O
=t
g =N AH 1
RE APMX
LH
RE< RE>6
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
0 U
-0.020 -0.030
Bestellnummer § RE DC APMX LH DCONMS ZEFP Typ
a
w
IMX10B4HV10010 ® 5 10 10.5 16 9.7 4
IMX12B4HV12012 ® 6 12 12.5 19 11.7 4
IMX16B4HV16016 [ 8 16 16.5 24 15.5 4 1
IMX20B4HV20021 [ 10 20 21 30 19.5 4
IMX25B4HV25026 ® 12.5 25 26 37.5 24.5 4
A
N
\
&



iMX

iMX-B4HV-E QO

KUGELKOPFFRASER, 4-SCHNEIDIG,
VARIABLE NUT, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

RN v SH N

.., | oconms

RE<6 RE>6 Ly
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
0 []
-0.020 -0.030

Bestellnummer g RE DC APMX LH DCONMS ZEFP Typ
v

IMX10B4HV10010E [ ] 5 10 10.5 16 9.7 4

IMX12B4HV12012E [ ] 6 12 12.5 19 1.7 4

IMX16B4HV16016E (] 8 16 16.5 24 18, 4 1

IMX20B4HV20021E (] 10 20 21 30 19.5 4

IMX25B4HV25026E (] 12.5 25 26 B85 24.5 4
11
N

“ Q&

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX-B4HV-E

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Neigungswinkel Neigungswinkel
Material DC RE a<1s° a>15° ap pf
Vc n fz Vf Vc n fz Vf

10 5 300 9600  0.106 4100 200 6400 0.07 1800 1 2.5
C-Stahl, legierter Stahl, 12 6 300 8000 0.125 4000 200 5300 0.085 1800 1.2 3
Baustaht 16 8 300 6000  0.134 3200 | 200 4000  0.088 1400 1.6 4
Kupfer, Kupferlegierungen 20 10 300 4800  0.156 3000 200 3200 0.1 1300 2 5
25 12.5 300 3800 0.16 2400 200 2500 0.1 1000 2.5 6
10 5 60 1900  0.055 420 40 1300 0.035 180 0.5 1

12 6 60 1600  0.055 350 40 1100 0.035 150 0.6 1.2

Hitzebestindige Legierungen 16 8 60 1200  0.062 300 40 800 0.04 130 0.8 1.6
20 10 60 1000  0.062 250 40 640 0.04 100 1 2

25 12.5 60 760 0.062 190 40 510 0.04 80 1.2 2.5

Rostfreier Austenit- 10 5 225 7200  0.105 3000 150 4800 0.067 1300 1 2.5
M und Martensit-Stahl, 12 6 225 6000  0.125 3000 150 4000 008 1300 1.2 3
;Zsht;rrfﬁ;fgf;:re'dungs 16 8 225 4500 0.14 2500 150 3000  0.09 1100 1.6 4
20 10 225 3600 0.16 2300 150 2400 0.105 1000 2 5
I Titanlegierung 25 12.5 225 2900 0.16 1900 150 1900 0.105 800 2.5 6

pf
ap
7.
1/1

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlmittels

empfohlen.

N

. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder

ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,
oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
4. A ist der Anstellwinkel zum Werkstiick.




iMX

IMX-B6HV @

KUGELKOPFFRASER, 6-SCHNEIDIG,
VARIABLE NUT

B v N

1 g
=z
o
o
o 2
4y
(&) — — P | B B N
o —
RE APMX
RE<6 RE>6 L LH
+0.010 +0.020
DC<12 DC>12
0 O
-0.020 -0.030
Bestellnummer E RE DC APMX LH DCONMS ZEFP Typ
&
w
IMX10B6HV10010 (] 5 10 10.5 16 9.7 6
IMX12B6HV12012 [ ] 6 12 12.5 19 1.7 6
IMX16B6HV16016 (] 8 16 16.5 24 15.5 6 1
IMX20B6HV20021 [ 10 20 21 30 19.5 6
IMX25B6HV25026 () 12.5 25 26 37.5 24.5 6
11
N
V
%S

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX-B6HV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Neigungswinkel Neigungswinkel
Material DC RE a<1s° a>15° ap pf
Vc n fz Vf Vc n fz Vf
10 5 300 9600  0.106 6100 200 6400 0.07 2700 0.5 2
C-Stahl, legierter Stahl, 12 6 300 8000 0.125 6000 200 5300 0.085 2700 0.6 2.4
Baustaht 16 8 300 4000  0.134 4800 | 200 4000  0.088 2100 0.8 3.2
Kupfer, Kupferlegierungen 20 10 300 4800  0.156 4500 200 3200 0.1 1900 1 4
25 125 300 3800 0.16 3600 200 2500 0.1 1500 1.2 5
10 5 60 1900  0.055 630 40 1300 0.035 270 0.5 1
12 6 60 1600  0.055 520 40 1100 0.035 220 0.6 1.2
Hitzebestindige Legierungen 16 8 60 1200  0.062 450 40 800 0.04 190 0.8 1.6
20 10 60 1000  0.062 370 40 640 0.04 150 1 2
25 125 60 760  0.062 300 40 510 0.04 120 1.2 2.5
Rostfreier Austenit- 10 5 225 7200  0.105 4500 150 4800 0.067 1900 0.5 2
M und Martensit-Stahl, 12 6 225 6000  0.125 4500 150 4000 008 1900 0.6 2.4
;Zsht;rrfﬁ;fgf;:re'dungs 16 8 225 4500 0.14 3700 150 3000  0.09 1600 0.8 3.2
20 10 225 3600 0.16 3400 150 2400 0.105 1500 1 4
I Titanlegierung 25 12.5 225 2900 0.16 2800 150 1900 0.105 1200 1.2 5
pf
ap
7.
1/1

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlmittels

empfohlen.

N

. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder

ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden,
oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
4. A ist der Anstellwinkel zum Werkstiick.




iMX

iIMX-B2S/iMX-B4S @~ #

KUGELKOPF, 2-SCHNEIDIG/4-SCHNEIDIG,
FUR GEHARTETEN STAHL

H
1
o o + .
[m)]
o
s
RE APMX z
(&]
(=]
LH
iMX-B4S 2
[&) R P -
o
[ nt
>
RE APMX %
(&}
(=]
LH
Bestellnummer E RE DC APMX LH DCONMS ZEFP Typ
&
w
IMX16B2516016 * 8 16 16 24 15.5 2 1
IMX20B2520020 * 10 20 20 30 19.5 2 1
IMX16B4S16016 * 8 16 16 24 15.5 4 2
IMX20B4520020 * 10 20 20 30 19.5 4 2
11
N
TR

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 57
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iMX

iMX-B2S /iMX-B4S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

iMX-B2S
Neigungswinkel Neigungswinkel
. a<15° a>15°
Material DC RE ap pf
Ve n fz Vf Vc n fz Vf
16 8 300 6000 0.14 1700 150 3000 0.08 480 0.3 1.6
H | Gehérteter Stahl (55-65 HRC)
20 10 300 4800 0.14 1300 150 2400 0.08 380 0.3 2
pf
ap
il
1. Bei geringen Schnitttiefen knnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
2. Aist der Anstellwinkel zum Werkstiick.
iMX-B4S
Neigungswinkel Neigungswinkel
. a<15° a>15°
Material DC RE ap pf
Ve n fz Vf Ve n fz Vf
. 16 8 300 6000 0.07 1700 150 3000 0.06 720 0.3 1.6
H | Gehérteter Stahl (55-65 HRC)
20 10 300 4800 0.07 1300 150 2400 0.06 580 0.3 2
pf
/ ) a
%////// o P
11

1. Bei geringen Schnitttiefen kénnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

2. A ist der Anstellwinkel zum Werkstiick.



iMX

IMX-

B3FV

@ <

KUGELKOPF, FUR HOCHEFFIZIENTE BEARBEITUNG,

3-SCHNEIDIG, VARIABLER DRALL

B

o

ol
=
=z
o
(&}
o
RE<6 RE>6 LH
0.010 0.020
Bestellnummer S RE DC APMX LH DCONMS ZEFP Typ
4
w
IMX10B3FV10008 * 5 10 8 16 9.7 3
IMX12B3FV12009 * 6 12 9.6 19 1.7 3 :
IMX16B3FV16012 * 8 16 12.8 24 15.5 3
IMX20B3FV20016 * 10 20 16 30 195 3
1/1
N
&

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX-B3FV

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
Neigungswinkel Neigungswinkel
) a<15° a>15°
Material DC RE ap pf
Vc n fz Vf Vc n fz Vf
10 5 175 5600 0.22 3700 115 3700 0.15 1700 0.7 2.6
Vergiiteter Stahl, 12 6 175 4600 0.22 3000 115 3100 0.15 1400 1 3.2
legierter Werkzeugstahl 16 8 175 3500 0.22 2300 115 2300 0.15 1000 1.1 3.8
20 10 175 2800 0.22 1800 115 1800 0.15 810 1.2 4.8
10 5 150 4800 0.18 2600 100 3200 0.12 1200 0.5 2
12 6 150 4000 0.18 2200 100 2700 0.12 970 0.7 25
H | Geharteter Stahl (40-55 HRC)
16 8 150 3000 0.18 1600 100 2000 0.12 720 0.9 3.5
20 10 150 2400 0.18 1300 100 1600 0.12 580 1.1 4.2
pf
ap
7.
11
SCHULTERFRASEN (L/D=7)
Neigungswinkel Neigungswinkel
. a<15° a>15°
Material DC RE ap pf
Vc n fz Vf Vc n fz Vf
10 5 120 3800 0.2 2300 80 2500 0.13 980 0.5 1.3
Vergiiteter Stahl, 12 6 120 3200 0.2 1900 80 2100 0.13 820 0.7 1.6
legierter Werkzeugstahl 16 8 120 2400 0.2 1400 80 1600 0.13 620 0.8 1.9
20 10 120 1900 0.2 1100 80 1300 0.13 510 0.9 2.4
10 5 100 3200 0.13 1200 65 2100 0.085 540 0.4 1
12 6 100 2700 0.13 1100 65 1700 0.085 430 0.6 1.3
H | Gehirteter Stahl (40-55 HRC)
16 8 100 2000 0.13 780 65 1300  0.085 330 0.7 1.8
20 10 100 1600 0.13 620 65 1000  0.085 260 0.8 2.1

11

1. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

2. Das Fraswerkzeug mit unregelmafBigem Spiralwinkel ermdglicht eine bessere Vibrationskontrolle als normale
Fraswerkzeuge. Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen
Vibrationen oder ungewdhnliche Gerdusche auftreten. In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend
reduziert werden, oder eine geringere Schnitttiefe ist einzustellen.

3. Aist der Neigungswinkel der Bearbeitungsflache.




iMX

IMX-B4WH-S

Q@

"LOLLIPOP" KUGELKOPF MIT KUHLMITTELOFFNUNG, 4-SCHNEIDIG

BEN ™

(%))
=
=z
o
(&)
o
REz6
+0.015 LH
Bestellnummer S APMX DC DCONMS RE LH ZEFP Typ
&
w
IMX10B4WH 120085 ° 9 12 9.7 6 16.5 4
IMX12B4WH 160085 ° 12 16 1.7 8 20.9 4 1
IMX16B4WH20008S ° 15 20 15.5 10 24.7 4
11
N
2 &

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.

[J: Herstellung nur auf Anfrage.
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iMX

IMX-B4WH-S

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

HINTERSCHNITTBEARBEITUNG (L/D =3)

Material DC RE Ve n ft f ae
C-Stahl, legierter Stahl, 12 6 100 2700 0.090 970 0.45
Baustahl 16 8 100 2000 0.100 800 0.60
Vergiiteter Stahl, Kupferlegierung 20 10 100 1600 0.100 640 0.75
v Sﬁitﬁiﬁifﬁftggh 12 6 80 2100 0.075 630 0.45
16 8 80 1600 0.080 510 0.60
Kobalt-Chrom-Legierungen, Titanlegierungen 20 10 80 1300 0.090 470 0.75
12 6 30 800 0.040 130 0.36
Hitzebestandige Legierungen 16 8 30 600 0.045 110 0.48
20 10 30 480 0.050 96 0.60
ap<0.3RE
EGJE
1/1

HINTERSCHNITTBEARBEITUNG (L/D =5)
Material DC RE Ve n ft f ae
C-Stahl, legierter Stahl, 12 6 70 1900 0.070 530 0.30
Baustahl 16 8 70 1400 0.080 450 0.40
Vergiiteter Stahl, Kupferlegierung 20 10 70 1100 0.080 350 0.50
v Egztgzﬁggftg?ﬁl;l 12 6 50 1300 0.050 260 0.30
16 8 50 990 0.060 240 0.40
Kobalt-Chrom-Legierungen, Titanlegierungen 20 10 50 800 0.070 220 0.50
12 6 20 530 0.030 b4 0.24
Hitzebestandige Legierungen 16 8 20 400 0.040 b4 0.32
20 10 20 320 0.040 51 0.40

ap<0.3RE
BEJE
1/1



iMX

IMX-B4WH-S

HINTERSCHNITTBEARBEITUNG (L/D =7)

Material DC RE Vc n ft f ae
C-Stahl, legierter Stahl, 12 6 50 1300 0.030 160 0.15
Baustaht 16 8 50 990 0.035 140 0.20
Vergliteter Stahl, Kupferlegierung 20 10 50 800 0.040 130 0.25
Rostfreier Austenit- 12 6 30 800 0.025 80 0.15

i und Martensit-Stahl 16 8 30 600 0.030 72 0.20
. Kobalt-Chrom-Legierungen, Titanlegierungen 20 10 30 480 0.035 67 0.25

[j ap<0.3RE
ae—.L

1. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, konnen Vibrationen oder ungewdhnliche Gerausche auftreten. In
diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.

2. Beigeringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. Bei Anwendungen L/D >5, wird die Verwendung konischer Halter empfohlen.

4. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kiihlmittels empfohlen.

1/1
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iMX

IMX-CH3L @

FASENSCHNEIDKOPF, 3-SCHNEIDIG
BEN v SN [H

N\ 450
1 ]
a 5] - — VYT -—T- —
[m]
—
=
z
APMX S
- [m]
DCN=15 LH
+0.020
Bestellnummer § DC APMX DCN LH DCONMS ZEFP Typ
&
w
IMX10CH3L100A45 ° 10 4.2 1.5 16.0 9.7 3
IMX12CH3L120A45 ° 12 5.2 1.5 19.0 11.7 3 !
IMX16CH3L160A45 ° 16 7.2 1.5 24.0 15.5 3
IMX20CH3L200A45 ° 20 9.2 1.5 30.0 19.5 3
1/1
N
R

64 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



iMX

IMX-CH3L

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

BOHRUNG FASEN

1. Die Verwendung eines wasserloslichen Kiihlschmierstoffes wird empfohlen.

2. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, kénnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.

Material DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
10 3 40 1300 0.04 160 1.8 1.8
C-Stahl, 12 3 40 1100 0.04 130 2.2 2.2
legierter Stahl,
Grauguss 16 3 40 800 0.04 96 2.4 2.4
20 3 40 640 0.04 77 2.6 2.6
10 3 40 1300 0.03 120 1.8 1.8
Legierter Werkzeugstah[, 12 3 40 1100 0.03 99 2.2 2.2
vergiteter Stahl 16 3 40 800 0.03 72 2.4 2.4
20 3 40 640 0.03 58 2.6 2.6
10 8 30 950 0.03 86 1.8 1.8
M Austenitischer rostfreier 12 3 30 800 0.03 72 2.2 2.2
Stahl, legierter Stahl 16 3 30 600 0.03 54 2.4 2.4
20 3 30 480 0.03 43 2.6 2.6
10 3 30 950 0.04 110 1.8 1.8
] _ ] 12 3 30 800 0.04 96 2.2 2.2
Hitzebestandige Legierungen
16 3 30 600 0.04 72 2.4 2.4
20 3 30 480 0.04 58 2.6 2.6
10 3 30 950 0.02 57 1.8 1.8
12 3 30 800 0.02 48 2.2 2.2
H | Gehirteter Stahl (45-55 HRC)
16 3 30 600 0.02 36 2.4 2.4
20 3 30 480 0.02 29 2.6 2.6
j ﬁ ap
ae
11
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iMX

IMX-CHé6V @:

FASENSCHNEIDKOPF, 6-SCHNEIDIG

7
B~
<
DCONMS

DC
DCN
A
|

| |
]
|

APMX
LH
Bestellnummer g DC APMX DCN LH DCONMS ZEFP Typ
i
IMX12CH6V120A45 ([ ] 12 4.5 3.0 19.0 1.7 6
IMX16CH6V160A45 [ ] 16 6.5 3.0 24.0 15.5 6 1
IMX20CH6V200A45 [ ] 20 8.5 3.0 30.0 19.5 6
11
N
7 &

66 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



iMX

IMX-CHé6V
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

KANTEN FASEN

Material DC ZEFP Vc n fz Vf ap ae
C-Stahl, 12 6 100 2700 0.05 810 2.4 2.4
legierter Stahl, 16 6 100 2000 0.05 600 2.7 2.7
Grauguss 20 6 100 1600 0.05 480 3.2 3.2
' 12 6 70 1900 0.05 510 2.4 2.4
bsfg'ﬁxgrv\g;ﬁe”g“ahl' 16 6 70 1400 0.05 380 2.7 27
20 6 70 1100 0.05 300 32 3.2
3 . 12 6 60 1600 0.04 380 2.4 2.4
M éfasgf"lg;ggteerrrgf;:le'er 16 6 60 1200 0.04 290 2.7 2.7
20 6 60 950 0.04 230 3.2 3.2
12 6 50 1300 0.03 230 2.4 2.4
Hitzebestandige Legierungen 16 6 50 990 0.03 180 2.7 2.7
20 6 50 800 0.03 140 3.2 3.2
12 6 30 800 0.04 190 2.4 2.4
H | Gehirteter Stahl (45-55 HRC) 16 6 30 600 0.04 140 2.7 2.7
20 6 30 480 0.04 120 3.2 3.2

ap

11

1. Die Verwendung eines wasserldslichen Kithlschmierstoffes wird empfohlen.
2. Falls die Stabilitat der Maschine oder des Werkstiicks gering ist, kénnen Vibrationen auftreten.
In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden.
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iMX

IMX

HARTMETALLSCHAFT

ABGESETZTER SCHAFT

ZYLINDERSCHAFT

KONISCHER SCHAFT

DCONMS=10 12<DCONMS<16 20<DCONMS<25
0 0 0

BD

LF

LF

DCONMS

DCONMS

- 0.009 - 0.0Mm - 0.013
Bestellnummer Lager BHTA1 LB BD LF DCONMS Typ
IMX10-U10N014L070C [ — 14 9.7 70 10 1
IMX10-S10L090C [ - — - 90 10 2
IMX10-U10N034L090C [ — 34 9.7 90 10 1
IMX10-510L110C [ — — — 110 10 2
IMX10-U10N054L110C [ = 54 9.7 110 10 1
IMX10-A12N054L110C [ 1 54 9.7 110 12 3
IMX12-U12N017L080C [ — 17 1.7 80 12 1
IMX12-S12L100C [ - — - 100 12 2
IMX12-U12N041L100C [ — 41 1.7 100 12 1
IMX12-512L130C [ - — — 130 12 2
IMX12-U12N065L130C [ = 65 1.7 130 12 1
IMX12-A16N065L130C [ 1 65 1.7 130 16 3
IMX16-U16N024L.080C [ — 24 19.5 80 16 1
IMX16-516L110C [ - — — 110 16 2
IMX16-U16N056L110C [ - 56 18,5 110 16 1
IMX16-S16L150C [ - — — 150 16 2
IMX16-U16N088L150C [ = 88 15.5 150 16 1
IMX16-A20N088L150C [ 1 88 15.5 150 20 3
IMX20-U20N030L090C [ — 30 19.5 90 20 1
IMX20-520L130C [ — — — 130 20 2
IMX20-U20N070L130C [ — 70 19.5 130 20 1
IMX20-520L180C [ - — - 180 20 2
IMX20-U20N110L180C [ - 110 19.5 180 20 1
IMX20-A25N110L180C [ 1 110 19.5 180 25 3
IMX25-U25N037L110C [ ] = 37.5 24.5 110 25 1
IMX25-525L160C [ — — — 160 25 2
IMX25-U25N087L160C [ — 87.5 24.5 160 25 1
IMX25-525L.210C [ - — - 210 25 2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX

STAHLSCHAFT

ABGESETZTER SCHAFT
1 e
— =z
— 8
: 2|
ZYLINDERSCHAFT
| =
8
D,
LF
DCONMS=10 12<DCONMS<16 20<DCONMS<25 DCONMS=32
0 0 0 0
- 0.009 - 0.0 - 0.013 - 0.160
Bestellnummer Lager LB BD LF DCON Typ
IMX10-U10N009L070S [ ] 9 9.7 70 10 1
IMX10-G12L060S [ ] — - 60 12 2
IMX12-U12N011L080S ([ ] 1 1.7 80 12 1
IMX12-G16L070S ([ ] - - 70 16 2
IMX16-U16N016L080S ([ ] 16 18,5 80 16 1
IMX16-G20L070S [ ] — - 70 20 2
IMX20-U20N020L090S [ ] 20 19.5 90 20 1
IMX20-G25L080S [ ] — — 80 25 2
IMX25-U25N025L110S [ ] 25 24.5 110 25 1
IMX25-G32L100S [ ] - - 100 32 2
1/1

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX
IMXMONOBLOCK AUFNAHME BT30

ZYLINDRISCHE AUSFUHRUNG

[%2)
o 211 | |
o o H
[&]
o L
LB1 ‘
LB2
LB
LPR |
Bestellnummer Lager DC DCONWS LPR LB LB1 LB2 wT Gee&i';ter
IMX16-516GL38-BT30 ° 16 15.5 38 16 11 12.5 0.39
IMX16-528GL50-BT30 ° 16 15.5 50 28 23 24.5 0.41
IMX20-S19GL41-BT30 ° 20 19.5 41 19 14 15.5 0.41
IMX20-533GL55-BT30 ° 20 19.5 55 33 28 29.5 0.42
IMX25-525GL47-BT30 o 25 24.5 47 25 20 21.5 0.45
IMX25-543GL65-BT30 ° 25 24.5 65 43 38 39.5 0.50
KONISCHE AUSFUHRUNG
" BHTA \‘
of 2 ] s )
S8 Tl [T
[m]
LB1
LB2
LB3
LB
LPR
Bestellnummer Lager DC  DCONWS LPR LB LB1 LB2 LB3  BHTA1T  WT Gee&i::ter
IMX16-A33GL55-BT30 ) 16 15.5 55 33 16 16.7 29.2 15° 0.43  IMX16i___!
IMX20-A42GL64-BT30 ° 20 19.5 b 42 20 21.4 37.8 10° 0.48  |MX20i_..:
IMX25-A53GL75-BT30 ) 25 24.5 75 53 25 26.7 48.7 8° 0.57  IMX25.___!
11

1. Die Befestigungsgrofie von Halter und Kopf muss gleich sein.
2. Bitte einen Spezialschliissel entsprechend der Befestigungsgrof3e verwenden. Dieser ist separat erhaltlich.
3. Empfohlen zur Verwendung in Bearbeitungszentren, die mit Hochleistungsspindelmotoren ausgestattet sind.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW
IMX

ER-SPANNZANGE

DCONWS
|
I
— 1
I
I

DCONMS

LF

N
DCONWS
|
DCONMS

LF
Bestellnummer Lager DCONWS DCONMS LF Spangr:%z:;;gen- Geeigneter Kopf Typ
IMX10-S04-ER16 * 9.7 16 4 ER16 1
IMX10-S04-ER20 * 9.7 20 4 ER20 2
IMX10-S04-ER25 * 9.7 25 4 ER25 2
IMX10-S04-ER32 * 9.7 32 4 ER32 2
IMX12-S05-ER16 * 11.7 16 5 ER16 1
IMX12-505-ER20 * 1.7 20 5 ER20 2
IMX12-505-ER25 * 1.7 25 5 ER25 2
IMX12-505-ER32 * 1.7 32 5 ER32 2
IMX16-S08-ER25 * 18,3 25 8 ER25 2
IMX16-S08-ER32 * 15.5 32 8 ER32 2
IMX20-510-ER32 * 19.5 32 10 ER32 2
IMX25-512-ER32 * 24.5 32 12.5 ER32 2
1/1

1. Die Befestigungsgrofie von Halter und Kopf muss gleich sein.
2. Bitte einen Spezialschlissel entsprechend der BefestigungsgrofBe verwenden. Dieser ist separat erhaltlich.
3. Empfohlen zur Verwendung in Bearbeitungszentren, die mit Hochleistungsspindelmotoren ausgestattet sind.
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iMX

IMX
VERTIKALES BEARBEITUNGSZENTRUM:
BROTHER INDUSTRIES, LTD. S700XD1

Hocheffiziente Bearbeitung mit einem Zerspanvolumen von 600 cm3/min.

Material Aluminiumlegierung

Werkzeug IMX20$3A20016 ET2020
Schaftfraser, 3 Schneiden

Halter IMX20-S19GL41-BT30

n (min-1) 5971

Ve (m/min) 375

Vf (mm/min) 2389

ap (mm) 13

Zerspanvolumen (cm3/min) 621

Schnittmodus Externe Kiihlung (Emulsion)

max. Spindeldrehzahl 10000 min~", Spindelmotor 26.2 kW, Drehmoment 92 Nm

HORIZONTALES BEARBEITUNGSZENTRUM:
ENSHU, LTD. SH350

Das Zerspanvolumen war sechsmal grof3er als unter den empfohlenen Standardbedingungen.

Material 1.1206

Werkzeug IMX20R4F?0021 EP7OZQ
Schruppfréser, 4 Schneiden

Halter IMX20-S19GL41-BT30

n (min-1) 3997 (2400)

Ve (m/min) 251 (150)

Vf (mm/min) 1599 (480)

ap (mm) 12

ae (mm) 20

Zerspanvolumen (cm®/min) 384

Schnittmodus Gleichlauf. Druckluft

() Schnittdatenempfehlung

max. Spindeldrehzahl 12000 min~", Spindelmotor 31 kW, Drehmoment 31.04 Nm



iMX

IMX

HARTMETALLSCHAFT - ERSATZTEILE

Referenzprodukt

Geeigneter Kopf

&7

N

Schliissel

Kupferpaste

IMX10-U10N014L070C

IMX10-510L090C

IMX10-U10N034L090C

IMX10-S10L110C

IMX10-U10N054L110C

IMX10-A12N054L110C

IMX10-WR

IMX12-U12N017L080C

IMX12-512L100C

IMX12-U12N041L100C

IMX12-512L130C

IMX12-U12N065L130C

IMX12-A16N065L130C

IMX12-WR

IMX16-U16N024L080C

IMX16-516L110C

IMX16-U16N056L110C

IMX16-516L150C

IMX16-U16N088L150C

IMX16-A20N088L150C

IMX16-WR

IMX20-U20N030L090C

IMX20-520L130C

IMX20-U20N070L130C

IMX20-520L180C

IMX20-U20N110L180C

IMX20-A25N110L180C

IMX20-WR

IMX25-U25N037L110C

IMX25-525L160C

IMX25-U25N087L160C

IMX25-525L.210C

IMX25-WR

MK1KS

SEPARAT VERKAUFTE TEILE

&

Referenzprodukt

Schliissel
IMX10 IMX10-WR
IMX12 IMX12-WR
IMX16 IMX16-WR
IMX20 IMX20-WR
IMX25 IMX25-WR

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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iMX

IMX

STAHLSCHAFT - ERSATZTEILE

&7

N

Referenzprodukt Geeigneter Kopf
Schliissel Kupferpaste

IMX10-U10NOO9LO70S

IMX10L___! IMX10-WR
IMX10-G12L060S
IMX12-U12NO11LOBOS

IMX12:___! IMX12-WR
IMX12-G16L070S
IMX12-G16LO70S

IMX16:___! IMX16-WR MK1KS
IMX16-U16N016L080S
IMX20-U20N0O20LO9OS IMX20-WR
IMX20-G25L080S IMX20:..2
IMX25-U25N025L1108

IMX25:___! IMX25-WR

IMX25-G32L100S

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



iMX

IMX
SCHAFTFRASER MIT AUSTAUSCHBAREM SCHNEIDKOPF

Spezielle Stahlverschraubung

e0cceccccccccccce

0000000000000 00000000000000000

Erhaltlich mit interner
Kihlmittelzufuhr

Doppelter Flachenkontakt (Kegel- und Stirnseite)

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Rundlauf der Umfangsschneide
<@25 mm = 0.015
2?25 mm = 0.020

0000000000000 ccce

Kopfwechselgenauigkeit (Axial) £0.02 Einteiliger Hartmetallhalter/Stahlhalter

EIGENSCHAFTEN

Die iMX-Serie ist ein revolutionares Schaftfrasersystem, welches durch die Kombination der Vorteile von
Vollhartmetall- und WSP-Schaftfrasern Effizienz, hohe Prazision und Stabilitat erreicht.

Sicherheit und Festigkeit entsprechen denen eines Vollhartmetall-Schaftfrasers, da alle Auflageflachen aus
Vollhartmetall sind.

Dank austauschbarem Schneidkopf ausgezeichnet fiir reduzierte Lagerbestande bei einer Vielzahl von
Anwendungsmaoglichkeiten.

SEHR VIELSEITIGE SORTEN

) ET2020 (unbeschichtet)

Geeignet fiir das Frasen von Aluminium.

Glatte ,ZERO-p-Oberflache”

Neuentwickelte (Al, CrJN-Beschichtung EP7020

Geeignet fur schwer zu bearbeitende Materialien.

Spezielles Hartmetallsubstrat ? EP6120

Geeignet fir hohe Vorschiibe beim Frasen von
Stahl.

-/
Hervorragende Gleiteigenschaften ==\ EP8110/ EP8120
Die Kombination aus (neuentwickelter)
(AL,Cr,SiIN-Beschichtung mit erhohten
Oxidationswiderstand und Gleiteigenschaften,
als auch die (ALTi,Si)N-Beschichtung mit
groBerem VerschleiBwiderstand und hoher
Schichthaftung, ermdoglicht die Bearbeitung
von gehartetem Stahl mit Harten von bis
zu 70HRC.

Hoher Oxidationswiderstand

(ALCr,SiIN >

GroBerer VerschleiBwiderstand

(ALTI,SiIN

Ausgezeichnete Schichthaftung
Ultrafeinkdrniges Hartmetall _J
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iMX

AUSWAHL DES iMX-HALTERS

Wenn Sie einen zylindrischen Halter + Standardschneidkopf verwenden, kann es zur Kollision kommen, wenn die
Schnitttiefe grofBer ist als die Schneidenlange des Schneidkopfes.

Wenn Sie einen zylindrischen Halter + Schneidkopf mit Freischliff verwenden, sind grof3ere Schnitttiefen moglich,
da der Durchmesser des Schneidkopfes grofler ist als der des Halters.

ZYLINDRISCHER HALTER + ZYLINDRISCHER HALTER +
STANDARDSCHNEIDKOPF SCHNEIDKOPF MIT FREISCHLIFF

Wahlen Sie im Fall eines zylindrischen
Halters + Standardschneidkopf eine kleinere
Schnitttiefe als die Schneidenldnge.

Schnitttiefe < Schneidenlange

Kein Kontakt

Schnitttiefe

Schneidenlange

Schnitt- Schneidenlange

tiefe

Bitte halten Sie die Auskragung so kurz wie maglich,
wenn die Schnitttiefe < Schneidenlange ist.

Schneidkdpfe mit Freischliff eignen sich ideal fir die Bearbeitung von tiefen Wandungen.

Konische Halter erhohen die Stabilitat bei langen Auskragungen. Bertcksichtigen Sie bitte den Konturwinkel fiir
eine Kollisionsbetrachtung.

Konische Halter und Schneidképfe mit Freischliff sind jetzt ebenfalls erhaltlich.
(Um den Mindestdurchmesser zu ermitteln, siehe Durchmesser D5 zum jeweiligen Typ.)

SCHNEIDKOPF + KONISCHER SCHAFT +
HALTER MIT FREISCHLIFF STANDARDSCHNEIDKOPF

:

Kein Kontakt

Interferenzwinkel




iMX

BEFESTIGUNG DES KOPFES

E Mit einem sauberen Tuch Ol und Staub vom Konus H Eine kleine Menge Kupferpaste nur auf die
und von den Stirnflachen von Kopf und Halter Gewindeflachen verteilen.
wischen.

Diese Flachen reinigeneececccecsecccsss

Kupferpaste nur auf Gewindeflachen

Bl Nicht zu viel Kupferpaste verwenden, dies kann zum Verklemmen fihren.

Konischer Bereich Konushalterbereich
r .

Kupferpaste auf diesen Teilen vermeiden

Kopf und Halter mit dem beigefligten Schlissel sicher befestigen.

5 | Befestigungswinkel und das empfohlene Drehmoment sind der Tabelle zu entnehmen.

l:Spalt
T

l Kein Spalt

T

1. Zur Vermeidung maoglicher

" Referenzanzugs- Empfohlenes Verletzungen
Aufnahmegrofie i Anzugsdrehmoment ) . !
winkel o (Nm) Sicherheitshandschuhe und andere
Sicherheitswerkzeuge verwenden.
@10 50° 10 2. Nur den mitgelieferten Schlissel
212 50° 15 verwenden. (Standardschliissel
16 50° 30 kénnen zu dick sein)
020 40° 50
025 35° 75

77
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iMX

VERGLEICH DER WERKZEUGSTANDZEIT BEIM PLANFRASEN IN INCONEL 718

EP7020 ist eine neue Sorte, die bei der Bearbeitung von schwer zu bearbeitenden Materialen eine langere

Werkzeugstandzeit ermdoglicht.

Material Inconel®718 (43HRC])
Halter IMX12-U12N041L100C
Kopf IMX12B4HV12012

n (min-1) 1.700

Ve (m/min) 28

Vf (mm/min) 350

fz (mm/Zahn) 0.05

ap (mm) 0.6

ae (mm) 1.2

Auskragung (mm) 65

Schnittmodus Gleichlauf

Nassbearbeitung mit externer

Kiihlung Kiihlung (Emulsion)

Maschine Vertikal MC (BT40)

VERGLEICH DER FESTIGKEIT BEIM
NUTENFRASEN IN TITAN

Die Zuverlassigkeit der Verschraubung wurde im
Vergleich zu herkémmlichen Produkten, die nur
Stahlbefestigungen verwenden, deutlich verbessert.
Hohe Schnittlasten sind maglich.

Bruch an der Verschraubung

Bruch an der Verschraubung

0 0.10 0.‘12 U.I14 0.‘16 0.118 0.20
Vorschub pro Zahn ([mm/Zahn)

Material Ti-6Al-4V (32HRC)
Halter IMX20-U20N030L0%0C
Kopf IMX20C4HV200R10021
n (min-1) 1.100

Ve (m/min) 69

Vf (mm/min) 880

fz (mm/Zahn) 0.20

ap (mm) 10

ae (mm) 20

Auskragung (mm) 72

Schnittmodus Gleichlauf

Nassbearbeitung mit externer

Kihlung extern Kiihlung (Emulsion)

Maschine Vertikal MC (BT50)

B Mitsubishi Materials HA  B:Herkdmmlich

0.3

Max. Flankenverschleif3

Schnittlange (m)

STABILITAT
Der zweiseitige Kontakt von Hartmetallkopf und

Hartmetallhalter verbessert die Gesamtstabilitat
um mehr als 30 %.

100

50 —

Stabilitat (%)

| 62mm (3xD)
———— ]

0-
Hartmetall-
schaftfraser

iMX Her-

kémmlich



FlankenverschleiB V B (mm)

iMX

IMX

STAHLHALTER

Kostenglinstige Stahlschafte fur geringe Schnitttiefe und kurze Auskragung.

SCHNITTLEISTUNG

Dreifach langere Werkzeugstandzeit im Vergleich zu herkdommlichen Stahlschaften.

0.15
0.1 A
Standzeit
+300 %
0.05 f
0 T T T T T 1
0 100 200 300 400 500 600
Schnittldnge (m)
Material 1.1219
Halter IMX10-U10N014L070S
Kopf IMX10C4HV100R10010
n (min-1) 5.100
Ve (m/min) 160
Vf (mm/min) 1.530
fz ([mm/Zahn) 0.075
ap (mm) 5
ae (mm) 0.5
Auskragung (mm) 30
Schnittmodus Gleichlauf
Kihlung Emulsion extern
Maschine BT50 M/C
B Mitsubishi Materials HA BB " C:Herkdmmlich

ZUSTAND DER SCHNEIDKANTE

iMX S4HV
(Schnittlange
150 m)

Herkommlich A
(Schnittldnge
100 m)

Herkommlich B
(Schnittlange
100 m)

Herkémmlich C
(Schnittldnge
100 m)
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iMX

IMX-C4FD-C

EIGENSCHAFTEN

Duplex Herkdmmlicher
Eckenradius Radius

Diinne Spane und eine lange Schneidkante vereinen sowohl
hohe Leistung als auch lange Werkzeugstandzeit.

SCHNITTLEISTUNG

Schnittdatenempfehlungen konnen je nach Stabilitat der Werkstiick-/Werkzeugspannung variieren.

Vergleich der Werkzeugstandzeit bei Kobalt-Chrom-Legierung (@ 10 mm)

Werkzeugstandzeit (Co-Cr-Legierung)

Schneidenbruch A

310
Kein Bruch!
ap0.2
ae 3.5

Schneidenbruch B

0 100 2[I]0 3[I]0

Material Co-Cr-Legierung

Werkzeug 010

n (min-1) 3.185

Ve (m/min) 100 iMX-C4FD-C

Vf (mm/min) 1911 (Schnittlange 320 m)
fz (mm/Zahn) 0.15

ap (mm) 0.2

ae (mm) 35

Auskragung (mm) 45 Herkémmlich A
Kiihlung Loslich (Schnittlange 160 m)
Schneidmethode Gleichlauffrasen

Maschine Vertikal (BT40) I
B Mitsubishi Materials BWA  B:Herkdmmlich Herkémmlich B

(Schnittlange 96 m)



IMX-C4FD-C

EIGENSCHAFTEN

EFFIZIENZVERGLEICH FUR SKD61 (@ 20 MM)

Reduzierter Schnittwiderstand in radialer Richtung

Diinne Spane
\
_/\

unterdrickt Werkzeugvibrationen und verringert
Ablenkung.

Effizienzvergleich bei der Bearbeitung von SKD61

Schneidenbruch

Kein Bruch!

4-fache

Effizienz

T T
2.000 3.000

0

Material 1.2344
Werkzeug @20

n (min-1) 1.600

Ve (m/min) 100

Vf (mm/min) 640 - 2.560
fz (mm/Zahn) 0.10 - 0-40
ap (mm) 0.3

ae (mm) 5
Auskragung (mm) 80
Kihlung Druckluft

Schneidmethode

Nut- & Gleichlauffrasen

Maschine

Vertikal (BT50)

B Mitsubishi Materials

B A : Herkdmmlich

a

=

€

€

o

©

(=2

c

3

g ap 0.5 mm

= x20 pass
3

<

ae 5x10pass ap 10 mm
65 mm

Keine Briiche
iMX-C4FD-C
(Vf 2.560 mm/min)

Mikrobriiche
Herkommlich
(Vf 1.280 mm/min)
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iMX

ANWENDUNGSBEISPIELE

Bei den gezeigten Beispielen handelt es sich um tatsachliche Anwendungen, die von den empfohlenen
Schnittdaten abweichen.

Kopf IMX12-U12N041L100C

Halter IMX12B6HV12012

Werkstiick DIN Cf53

Bauteil Impeller fir Drehmomentwandler
Bearbeitungsschritt Endbearbeitung der Schaufeln
Ve (m/min) 200

fz (mm/Zahn) 0.08

ae (mm) ~ 1.4

ap (mm) ~1.0

Lange der Auskragung (mm) 70

Schnittmethode Trochodiales Frasen
Maschine 5-Achsmaschine (HSK A63)

Das Werkzeug konnte die Bearbeitungszeit
Ergebnisse um 30 % reduzieren. Es wurde eine gute
Oberfldchenglite erzielt.

Kopf IMX20-U20N070L130C

Halter IMX20C4HV200R 10021

Werkstiick DIN S235

Bauteil Gesenkstahl

Bearbeitungsschritt Endbearbeitung der Bohrungen

Ve (m/min) 100 o
fz (mm/Zahn) 0.05 ©
ae (mm) 1
ap (mm) 3

Lange der Auskragung (mm) 105

Schnittmethode Zirkularfrasen

Maschine Bearbeitungszentrum

Schneidkanten mit variablem Spiralwinkel
und massivem Hartmetallhalter zeigen
bessere Leistung als herkémmliche
Werkzeuge.

Ergebnisse




ANWENDUNGSBEISPIELE

iMX

Kopf IMX16-U16N024L080C
Halter IMX16C10HV160R10016
Werkstiick Titanlegierung (Ti-6AL-4V)
Bauteil Prifstiick

Bearbeitungsschritt

Schulterfrasen (Gleichlauffrasen)

Ve (m/min) 151
fz (mm/Zahn) 0.08
ae (mm) 0.5
ap (mm) 16
Lange der Auskragung (mm) 52

Nassbearbeitung mit externer Kiihlung

Klhlung (Emulsion)
Maschine Bearbeitungszentrum

Auch bei identischem Werkzeug- und
Ergebnisse Werkstlckradius war eine vibrationsfreie

Bearbeitung maglich.
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SYMBOLE

)/
&

Schnittdatenempfehlungen

—)

BEARBEITUNGSART

Neue Produkte oder Produkterweiterungen, die im Rahmen
NEW der aktuellen Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellung
auf den Markt gebracht werden und nicht im aktuellen

Gesamtkatalog enthalten sind.

Schruppen

Produkte oder Produkterweiterungen, die bereits in einer
NEW der friiheren Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellungen
eingefiihrt wurden, jedoch nicht im aktuellen Gesamtkatalog

enthalten sind.

Mittlere Zerspanung

ANWENDUNGSBEREICH

Leichtzerspanung

Planfrasen

Vorschlichten

Fasfrasen

Schlichten

Eckfrasen mit Radius

Feinst-Schlichten

Planfrdasen nahe einer Wand

WERKZEUGMATERIAL

Ultrafeinstkornhartmetall

Eckfrasen Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung
von VHM-Frasern.

Schulterfrisen Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Nutenfrisen Ermadglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-

legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Tauchfrasen

Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS
Premium pulvermetallurgisches HSS.

Taschenfrasen

Hoch leg. HSS

Nutfrasen mit Radius

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Kopierfrasen

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

T-Nutenfrasen

06H0IHCSHGLHSN




SYMBOLE

BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART-MIRACLE-Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frasen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN-Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffen.

Verstérkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET-Beschichtung
2 bis 3-fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichteten Produkten.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP-Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fir eine Vielzahl
an Werkstoffen.

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiNJ,
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N-Beschichtung
(AL Ti]N Beschichtung fiir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl,
legierten Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall
zur effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT-MIRACLE-Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur héchste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.
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MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE-Beschichtung (ALTiN],
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.
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VFR-Beschichtung

Die (ALCrSiJN/(ALTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fiir das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC-Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung flir hocheffiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Typ S
Leichtes Schneiden. Gebrduchliche Form.

Diamant-Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fir den Einsatz in CFK-Werkstoffen.
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TypN
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD-Diamant-Beschichtung
I&78 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
2= verbessert erheblich den VerschleiBwiderstand und
reduziert die Oberflachenrauhigkeit.
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Spanbrecher
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SYMBOLE

TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrasern.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Bohrer Toleranz/Durchmesser
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KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihtmittelfluss

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung
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Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone  +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone  +90232 5015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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