Neue vielseitige -MH-Geometrie
zum Planfrasen in Stahlen, legierten
Stahlen, Edelstahlen, Gusseisen

und Kugelgraphitguss

WIDIA™




WIDIA

Die Grenzen der Schwerzerspanung ausloten mit den neuen
M8065HD-Wendeschneidplatten zum Planfrasen. Diese
Acht-Schneiden-Wendeschneidplatten mit -MH-Geometrie
eignen sich perfekt fur die Bearbeitung mit groBen
Schnitttiefen sowie hoheren Vorschiiben und
Zerspanungsvolumen auf allen Werkstoffen.
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Bietet Zuverlassigkeit bei schweren Planfrasanwendungen in einer
Vielzahl von Werkstoffen.

Bietet einen weichen Schnitt und niedrige Schnittkrafte fir langere Standzeiten.

Verfiigt Uber eine speziell entwickelte Spanformstufe fiir einen weicheren,
vibrationsfreien Schnitt auch bei hohen Schnittdaten und
Zeitspanungsvolumen (MMR).

Prazise auf MaB gepresst und gesintert (PSTS) fiir hohe Genauigkeit
und Wirtschaftlichkeit.

Erhohen Sie die Zuverlassigkeit mit der Vielseitigkeit und Konsistenz, die fiir schwere
Frasanwendungen in einer Vielzahl von Werkstoffen wie Stahl, Gusseisen, Spharoguss und

Hochtemperaturlegierungen erforderlich ist.
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Bestellnummer Katalognummer D1 Max. D1 D D6 L Ap1 max. Y4 Kiihlmittel kg
4124248 M8065HD050204522SN15 50 58,9 22 49 40 9,0 4 Nein 0,38
4102270 M8065HD063Z05522SN15 63 71,9 22 49 40 9,0 5 Nein 0,53
4073639 M8065HD080Z06527SN15 80 88,8 27 60 50 9,0 6 Nein 1,15
4073640 M8065HD100Z07S32SN15 100 108,8 32 78 50 9,0 7 Nein 1,68
4039413 M8065HD125209S40SN15 125 133,8 40 89 63 9,0 9 Nein 3,24
4061110 M8065HD160Z11540SN15 160 168,8 40 90 63 9,0 1 Nein 4,33
4113702 M8065HD200Z14S60SN15 200 208,8 60 130 63 9,0 14 Nein 7,13
4113753 M8065HD250Z16S60SN15 250 258,8 60 130 63 9,0 16 Nein 11,52
4113754 M8065HD315220S60SN15 315 323,8 60 225 80 9,0 20 Nein 27,90
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Empfohlene Startgeschwindigkeiten ¢ [m/min]
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HINWEIS: Der empfohlene Startvorschub (Vorschub pro Zahn) ist fett gedruckt.
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Wenn die mittlere Spandicke zunimmt, sollte die Schnittgeschwindigkeit reduziert werden.
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Empfohlene Startwerte fiir den Vorschub ¢ [mm]

Wendeschneidplatten-
geometrie

S.MM
S.MH

HINWEIS: Der empfohlene Startvorschub (Vorschub pro Zahn) ist fett gedruckt.
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Verwenden Sie die empfohlene Schnittgeschwindigkeit (vc).

Die Werte fiir fz und ve sind giiltig fiir ae >0,4 D1.
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Programmierter Vorschub pro Zahn (fz) in Prozent
der radialen Schnitttiefe (ae)
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Fiir einen geringeren Wert fiir ae sollten fz und vc mit dem unten angegebenen Faktor multipliziert werden:
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Bearbeitung Anwendung
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ZUVERLAS-
SIGKEIT KOSTEN-
EINSPARUNGEN
PRODUKTIVITAT
HOCHBELASTUNG

ZUVERLASSIGE
ZERSPANUNGSWERKZEUGE
FUR JEDE FERTIGUNG
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