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Zeichenerkldrung

Einsatz-Empfehlung

® Bevorzugter Einsatz

O Mbglicher Einsatz

- Einsatz nicht empfohlen

Symbole fiir Werkzeuganwendungen

Besaumen
Vollnut
Entgraten

Bearbeitungsrichtung
-  Beispiel: Bearbeitung in
N denRichtungen x undy

Symbole fiir Werkzeugeigenschaften

Anzahl Zahne (ZEFP)

\/I\/ Beispiel: fiinf Zahne
ZEFP
Schaftart
HA | glatter Schaft
DIN 6535 (HA)

Weldon
HB( DIN 6535 (HB)

Spanbrecher

I ( b (v
)\

Kategorisierung der Werkstoffe
Die Informationen zum Einsatz von multidec®-
MILL Werkzeugen beziehen sich auf bestimmte

Werkstoffe.

Dazu sind die zu bearbeitenden Werkstoffe im ge-
samten Katalog farblich gleich kategorisiert:

Stahle

Rostfreier Stahl
Eisenguss
NE-Metalle
Harte Werkstoffe

Dimensionen

Alle Masse sind in Millimeter (mm) angegeben.

Mit multidec®-MILL bietet UTILIS ein neues Sortiment mit Universal-Fraswerkzeugen an. Diese Fraser
zeichnen sich durch ein hervorragendes Preis-/Leistungsverhaltnis aus und sind vielfaltig wie ihr Einsatz-
bereich. Das multidec®-MILL Sortiment wird laufend ausgebaut und erweitert.

Verfiigbarkeit
B Standard-Artikel
B Standard-Artikel, neu in diesem Katalog

”~ i\
_"9
90°

Art.-Nr.

552000
552001
552002

Vor- und Riickwartsentgraten

Viertelkreisfrasen

Trochoidales Frasen
(Dynamisches Frasen)

Ungleiche Zahnteilung

Kantenbruch

Eckenradius (RE)

Eckenfase (CHW)

Scharfkantig

Bestell-Bezeichnung
Zur Bezeichnung des gewahlten Produktes muss die gewlinschte Schneidstoffsorte hinzugefiigt werden.

Bearbeitungs-Empfehlung

K E B A B A Schruppen
[1020304]

=

I\
BN\

k14

3x

POIINVIENY

[l ungeeignet

A optimal
Schlichten

Helikales Eintauchen

Mit KiihIschmierstoff
Vorzugsweise

Mit Luftkiihlung
Vorzugsweise

Schneidlange
Beispiel: 3xD

Dynamische Drallsteigung

Drallwinkel
Beispiel: 40°

Spitzenwinkel
Beispiel: 90°

Beispiel:
UMMS 40300 x 020 SHA06 HMP 700

Bestell-Bezeichnung Anwendung
[}
)
o
o
o
S
o
=
ju
UMMS 40200 x 020 SHAQG ... ]
UMMS 40300 x 020 SHAQG ... ]
UMMS 40400 x 020 SHAQG ... ]



Ubersicht — multidec®-MILL multidec®-MILL

Bezeichnungssystem flir Fraser, Entgrater und Viertelkreisfraser 4
Erfolgsgeschichten 5
ISO-Bezeichnungssystem 5

Schaftfraser mil- DC  APMX ZEFP  CHW
UMMS 4... 020 ... AR | 020 520 | 4 [01-03
6
UMMS 4... X OXS ... w 2-12 | >2xD 4 - Swiss Type Tooling
e 8
wol verine"
Trochoidalfraser m DC APMX  ZEFP RE
UMMTR5...x030 ... < 6-20 | >3xD 5 |02-03
10

UMMTR'5... X 040 ... “ 620 | >4xD | 5 |02-03
12

UTILIS -

scorpion,

)

Entgrater DC ZEFP

o n 1-3 3 o

o 1-3 3 o

Vor- und Riickwartsentgrater DC ZEFP
UMMVR 4... X 90° ... ﬁ 112 | 4

18
UMMVRL4... x 90° ... pE— 4

20
Viertelkreisfraser DC DCX ZEFP PRFRAD
UMMVK 4. R... E— | 30 | 425 | 4 |02710

22
Vor- und Riickwartsviertelkreisfraser DC APMX  DCX ZEFP PRFRAD
UMMVKL4...R... E 5-8.4 2-8 6-12 4 0.2-2.5

24
Technische Formeln 26

Empfohlene Schnittdaten

Sowohl die Schnittgeschwindigkeit wie auch der Vorschub sind wichtige Parameter beim Zerspanen, denn sie beeinflussen die Bearbeitungszeit sowie die Werk-
stlickqualitat. Alle von uns angegebenen Parameter sind als empfohlene Richtwerte zu betrachten. Sie sind abhangig von der jeweiligen Werkstlickspannung,
Werkzeugspannung, Maschinenleistung, Maschinenstabilitdt und zu guter Letzt vom Werkzeug selber und vielem mehr. Jede Schnittwertempfehlung ist daher nur
eine grobe Richtlinie. Zogern Sie im Zweifelsfall daher nicht, unseren Anwendungstechniker anzusprechen.
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Bezeichnungssystem fiir Fraser multidec®-MILL

UMMS 40200x020 SHA06 HMP 700

Sorte: HMP 700: (AlCr-beschichtet)

Schaftdurchmesser: DCONMS = @ 6.0

Schaftart: HA Schaft (glatter Schaft)

Schneidlange: 020 = >2xD

Bearbeitungsdurchmesser: DC = @ 2.0

Anzahl Zahne: 4

Produkttyp

N

Bezeichnungssystem fir Entgrater multidec®-MILL

UMME 40600x60° SHB0O6 HMP 700

Sorte: HMP 700: (AlCr-beschichtet)

SWiISS type tools

multidec

UTILIS

Schaftdurchmesser: DCONMS = @ 6.0

Schaftart: HB Schaft (Weldon)

Spitzenwinkel: 60°

Bearbeitungsdurchmesser: DC = @ 6.0

Anzahl Zahne: 4

Produkttyp

Bezeichnungssystem fir Viertelkreisfrdser multidec®-MILL

UMMVKL 40740 R0O30 SHA0O6 HMP 700

Sorte: HMP 700: (AlCr-beschichtet)

Schaftdurchmesser: DCONMS = @ 6.0

Schaftart: HA Schaft (glatter Schaft)

Radius: PRFRAD = 0.3

Bearbeitungsdurchmesser: DC =@ 7.4

Anzahl Zahne: 4

Produkttyp



Erfolgsgeschichten multidec®-MILL

Ausgangslage — Standwegermittlung 2xD UMMS 4120...
Zum Abzeilen wurde ein Fraswerkzeug mit @ 12 mm verwendet, um den Standweg in Metern zu ermitteln.

Maschinen-Typ  Hermle C32U / HSK63 Schnittgeschwindigkeit (vo) 160 m/min
Material-Nr. 1.7225/ 42CrMo4+QT Vorschub pro Zahn (f,) 0.075mm/Z
Operation Abzeilen Axiale Schnitttiefe (ap) 15mm
Kiihlung Luft aussen Radiale Schnitttiefe (ae) 2.4mm
nach 60m Standweg nach 120m Standweg
multidec®-MILL Mitbewerber multidec®-MILL Mitbewerber

R

90m
Ausgangslage - Standwegermittlung 2xD UMMS 4120...
Zum Abzeilen wurde ein Fraswerkzeug mit @ 12 mm verwendet, um den Standweg in Metern zu ermitteln.
Maschinen-Typ Hermle C32U / HSK63 Schnittgeschwindigkeit (v;) 85 m/min
Material-Nr. 1.4571 / X6CrNiMoTi (V4A) Vorschub pro Zahn (f,) 0.062mm/Z
Operation Abzeilen Axiale Schnitttiefe (ap) 12mm
Kiihlung Kiihlschmierstoff aussen Radiale Schnitttiefe (a¢) 2.4mm
nach 96 m Standweg nach 160m Standweg
multidec®-MILL Mitbewerber multidec®-MILL Mitbewerber

I1SO-Bezeichnungssystem multidec®-MILL
Parameter  Definition Parameter  Definition
APMX Einstechtiefe, max. LH Kopflange
CHW Eckenfasenbreite OAL Gesamtlange
DC Werkzeugdurchmesser PRFRAD Profilradius
DCONMS  Aufnahmedurchmesser maschinenseitig RE Eckenradius
DCX Schneidendurchmesser, max. ZEFP Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig

DN Durchmesser des Freistichs

SWiSs type tools

multidec
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Schaftfraser

UNI
Ungleiche Zahnteilung
Zentrumschneidend

Bearbeitungs-Empfehlung

BB EBAHBA ° Schruppen
HBBHEBAHB ° Schichten

UMMS 4... x 020 ...

Art.-Nr. Bestell-Bezeichnung

552000 UMMS 40200 x 020 SHAOQ6 ...
552001 UMMS 40300 x 020 SHAQ6 ...
552002 UMMS 40400 x 020 SHAQS ...
552003 UMMS 40500 x 020 SHAOQ6 ...
552004 UMMS 40600 x 020 SHAQG ...
552005 UMMS 40800 x 020 SHAOS ...
552006 UMMS 41000 x 020 SHA1O ...
552007 UMMS 41200 x 020 SHA12 ...
552008 UMMS 41600 x 020 SHA16 ...
552009 UMMS 42000 x 020 SHA20 ...
552010 UMMS 40200 x 020 SHBO6 ...
552011 UMMS 40300 x 020 SHBOG ...
552012 UMMS 40400 x 020 SHBO6 ...
552013 UMMS 40500 x 020 SHBOG ...
552014 UMMS 40600 x 020 SHBOG ...
552015 UMMS 40800 x 020 SHBOS ...
552016 UMMS 41000 x 020 SHB10 ...
552017 UMMS 41200 x 020 SHB12 ...
552018 UMMS 41600 x 020 SHB16 ...
552019 UMMS 42000 x 020 SHB20 ...

Schnittdaten

[IoNeN X J

HMP 700

Dimensionen
DC  APMX
e8
2.0 5.0
3.0 8.0
4.0 11.0
5.0 13.0
6.0 13.0
8.0 20.0

10.0 220
120  26.0
16.0  32.0
20.0 420
2.0 5.0
3.0 8.0
4.0 11.0
5.0 13.0
6.0 13.0
8.0 20.0
10.0 220
120  26.0
16.0 32,0
20.0 420

UTILIS
eagle”'l

mill
W L 2]
>< /l\ >2xD
ZEFP z

Y
8 _
8 _
g
=
3
o
Schaft
DN  CHW LH ZEFP OAL  DCONMS  Abb.
h6

1.8 0.1 9.0 4 57.0 6.0

2.8 0.1 12.0 4 57.0 6.0 o

3.8 0.1 16.0 4 57.0 6.0

4.8 0.2 19.0 4 57.0 6.0

5.8 0.2 19.0 4 57.0 6.0 HA

7.7 0.2 26.0 4 63.0 8.0

9.7 0.2 31.0 4 72.0 10.0 0

11.6 0.2 38.0 4 83.0 12.0

15.5 0.3 42.0 4 92.0 16.0

195 03 52.0 4 104.0 20.0

1.8 0.1 9.0 4 57.0 6.0

2.8 0.1 12.0 4 57.0 6.0 o

3.8 0.1 16.0 4 57.0 6.0

4.8 0.2 19.0 4 57.0 6.0

5.8 0.2 19.0 4 57.0 6.0 HB(

7.7 0.2 26.0 4 63.0 8.0

9.7 0.2 31.0 4 72.0 10.0 o

11.6 0.2 38.0 4 83.0 12.0

155 03 42.0 4 92.0 16.0

195 03 52.0 4 104.0 20.0

ISO-Bezeichnungssystem 05

Zeichenerklarung 02



Schnittdaten UNI Schaftfriser Z4 2xD glausgle,

Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss

Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000

Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min)

0.013 0.013

= 0.013 0.015
= 0.015 0.015
= 0.025 0.025
= 0.030 0.035
= 0.045 0.045
= 0.065 0.050
= 0.085 0.055
= 0.100 0.060
= 0.110 0.070
0.010 0.015 0.015
0.013 0.015 0.018
0.013 0.025 0.018
0.020 0.030 0.030
0.030 0.050 0.040
0.040 0.065 0.050
0.045 0.085 0.060
0.050 0.100 0.070
0.055 0.110 0.075
0.065 0.125 0.090
0.020 0.045 0.025
0.028 0.064 0.036
0.039 0.088 0.050
0.046 0.104 0.059
0.060 0.136 0.077
0.070 0.160 0.090
0.084 0.192 0.108
0.098 0.224 0.126
0.112 0.256 0.144
0.130 0.29 0.167

ISO-Bezeichnungssystem 05

Technische Formeln 26 Zeichenerkldrung 02
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Schaftfraser Swiss Type Tooling éTlaUSglg’
mill

UNI

Zentrumschneidend

KB E I E G schruppen . . .
(1] A B  schlichten .

Ny )
N ((
APMX

OAL

DCONMS

UMMS 4... x 0XS ...

* HMP 800 = PVD-Beschichtung (AICr)

ISO-Bezeichnungssystem 05
Schnittdaten 09 Zeichenerkldrung 02




Schnittdaten UNI Schaftfréser Swiss Type Tooling Z4 2xD ggsglg,
il

m
Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm2) <800 <1300 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 120 75 40 360 100
Zugfestigkeit (N/mm2) <800 <1300 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten v (m/min) 150 90 45 360 125
ISO-Bezeichnungssystem 05

Technische Formeln 26 Zeichenerkldrung 02
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SWiISS type tools

UTILIS
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. " UTILIS -
Trochoidalfraser wo Ive rine-
mill "
UNI ™,
Ungleiche Zahnteilung : @m>
Zentrumschneidend
N 7
.~ -
Bearbeitungs-Empfehlung < R 7|\’ /l\ >3xD
[~ | ZEFP =5
K B El &3 & 3 Schruppen
BBEBEBAA  Shicten - X )/
+ 40°
RE z
e, e, . Y 20°
: HA ol ] X& ,,Zﬁ, ]
AN
' APMX ' 2
HB - =
LH - S
- o
UMMTR5... x 030 ... OAL
Art.-Nr. Bestell-Bezeichnung Anwendung Dimensionen Schaft
)
°
o
o
DC APMX DN RE LH ZEFP OAL  DCONMS
S e8 he
o
=
g
552020 UMMTR 50600 x 030 SHAQG ... | 6.0 19.0 5.8 0.2 23.0 5 65.0 6.0
552021 UMMTR 50800 x 030 SHAOS ... | 8.0 25.0 7.8 0.2 29.0 5 70.0 8.0
552022 UMMTR 51000 x 030 SHA10 ... | 10.0 31.0 9.8 0.2 36.0 5 80.0 10.0 HA |
552023 UMMTR 51200 x 030 SHA12 ... | 12.0 37.0 11.8 0.2 42.0 5 93.0 12.0
552024 UMMTR 51600 x 030 SHA16 ... | 16.0 49.0 15.8 0.3 56.0 5 110.0 16.0
552025 UMMTR 52000 x 030 SHA20 ... | 20.0 61.0 19.8 0.3 70.0 5 126.0 20.0
552026 UMMTR 50600 x 030 SHBO6 ... | 6.0 19.0 5.8 0.2 23.0 5 65.0 6.0
552027 UMMTR 50800 x 030 SHBOS ... | 8.0 25.0 7.8 0.2 29.0 5 70.0 8.0
552028 UMMTR 51000 x 030 SHB10 ... | 10.0 31.0 9.8 0.2 36.0 5 80.0 10.0 HB(
552029 UMMTR 51200 x 030 SHB12 ... | 12.0 37.0 11.8 0.2 42.0 5 93.0 12.0
552030 UMMTR 51600 x 030 SHB16 ... | 16.0 49.0 15.8 0.3 56.0 5 110.0 16.0
552031 UMMTR 52000 x 030 SHB20 ... | | 20.0 61.0 19.8 0.3 70.0 5 126.0 20.0
ISO-Bezeichnungssystem 05
Schnittdaten On Zeichenerklarung 02



Schnittdaten UNI Trochoidalfrdaser Z5 3xD Wg l ve ri n éﬁ
mill "

Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss

Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000

Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 270 200 135 440 220
-- 0.072 0.135 0.081
-- 0.084 0.158 0.095
-- 0.096 0.180 0.108
-- 0.110 0.207 0.124
-- 0.132 0.248 0.149
-- 0.154 0.288 0.173
- 0.039 0.073 0.044
-- 0.046 0.086 0.051
-- 0.052 0.098 0.059
-- 0.060 0.112 0.067
-- 0.072 0.134 0.081
- 0.083 0.156 0.094

ISO-Bezeichnungssystem 05

Technische Formeln 26 Zeichenerkldrung 02
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Trochoidalfrdser

UNI
Ungleiche Zahnteilung
Zentrumschneidend

Bearbeitungs-Empfehlung

K B El &3 & 3 Schruppen
HBHEBAHB ° Schichten

UMMTR 5...x 040 ...

UTILIS

. D)

wolveriqqﬁgjw

=

N 7 I l

N -

< U 7( P S >4xD
[~ | ZEFP z

9 3

Art.-Nr.

552032
552033
552034
552035
552036
552037
552038
552039
552040
552041
552042
552043

Schnittdaten

Bestell-Bezeichnung

UMMTR 50600 x 040 SHAOQ6 ...
UMMTR 50800 x 040 SHAOS ...
UMMTR 51000 x 040 SHA10 ...
UMMTR 51200 x 040 SHA12 ...
UMMTR 51600 x 040 SHA16 ...
UMMTR 52000 x 040 SHA20 ...
UMMTR 50600 x 040 SHBOG ...
UMMTR 50800 x 040 SHBOS ...
UMMTR 51000 x 040 SHB10 ...
UMMTR 51200 x 040 SHB12 ...
UMMTR 51600 x 040 SHB16 ...
UMMTR 52000 x 040 SHB20 ...

RE
y ~3
S 3 . E—
RN\
APMX | 2
b o =
OAL 1S
> A
Anwendung Dimensionen Schaft
[
[ ]
(@)
(@)
DC APMX RE ZEFP OAL  DCONMS
S e8 he
o
=
g
| 6.0 25.0 0.2 5 70.0 6.0
| 8.0 33.0 0.2 5 75.0 8.0
| 10.0 41.0 0.2 5 90.0 10.0 HA |
u 12.0 49.0 0.2 5 100.0 12.0
| 16.0 65.0 0.3 5 130.0 16.0
u 20.0 81.0 0.3 5 150.0 20.0
| 6.0 25.0 0.2 5 70.0 6.0
| 8.0 33.0 0.2 5 75.0 8.0
| 10.0 41.0 0.2 5 90.0 10.0 HB(
| 12.0 49.0 0.2 5 100.0 12.0
| 16.0 65.0 0.3 5 130.0 16.0
| 20.0 81.0 0.3 5 150.0 20.0

ISO-Bezeichnungssystem
Zeichenerklarung

b5



Schnittdaten UNI Trochoidalfrdser Z5 4xD Wg l ve ri n éﬁ
mill "

Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss

Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000

Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 270 200 135 440 220
-- 0.064 0.120 0.072
-- 0.076 0.143 0.086
-- 0.088 0.165 0.099
-- 0.100 0.188 0.113
-- 0.120 0.225 0.135
-- 0.136 0.255 0.153
- 0.030 0.057 0.034
-- 0.036 0.068 0.041
-- 0.048 0.089 0.053
-- 0.057 0.107 0.064
- 0.065 0.121 0.073

ISO-Bezeichnungssystem 05

Technische Formeln 26 Zeichenerkldrung 02
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Entgrater

UNI

Bearbeitungs-Empfehlung

-
£

Schruppen
Schlichten

HB
Anwendung Dimensionen

[
[ ]
(@)
(@)

DC APMX
8 e9
=
o
=
g
| 1.0 0.9
| 2.0 1.9
| 3.0 29
| 4.0 3.9
| 6.0 5.9
| 8.0 7.9
| 10.0 9.9
| 12.0 11.9
| 16.0 15.8
| 6.0 5.9
| 8.0 7.9
| 10.0 9.9
| 12.0 11.9
| 16.0 15.8

8 L ~
Qs
T2
S 2
r~ Q UMME 60°
X
=~ F
= Art.-Nr. Bestell-Bezeichnung
S 3
552044 UMME 30100 x 60° SHAO3 ...
552045 UMME 30200 x 60° SHAO3 ...
552046 UMME 30300 x 60° SHAO3 ...
552047 UMME 40400 x 60° SHA04 ...
552048 UMME 40600 x 60° SHAQG ...
552049 UMME 40800 x 60° SHAOS ...
552050 UMME 41000 x 60° SHA10 ...
552051 UMME 41200 x 60° SHA12 ...
552052 UMME 41600 x 60° SHA16 ...
552053 UMME 40600 x 60° SHBO6 ...
552054 UMME 40800 x 60° SHBOS ...
552055 UMME 41000 x 60° SHB10 ...
552056 UMME 41200 x 60° SHB12 ...
552057 UMME 41600 x 60° SHB16 ...
Schnittdaten

LH

60°

60°

DC

OAL

50.0
50.0
50.0
50.0
50.0
58.0
66.0
73.0
82.0
50.0
58.0
66.0
73.0
82.0

UTILIS =

p mill o358
™
>‘( N/ J
/\ S
ZEFP ZEFP
APMX
1 18
E Ty |
LH | 2
o =
0AL S
-
_ APMX
y
foSTaE:
OAL 2
=
(2] g
()
Schaft
ZEFP DCONMS  Abb.
h6
3 3.0
3 3.0 o
3 3.0
4 4.0
4 6.0 HA |
4 8.0 (2)
4 10.0
4 12.0
4 16.0
4 6.0
4 8.0
4 10.0 (2) HB(
4 12.0
4 16.0
ISO-Bezeichnungssystem 05
Zeichenerklarung 02
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Schnittdaten UNI Entgrater 60° SCO rp 1on by
mill #;
Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 100 65 60 250 90

- -- 0.008 0.015 0.013
- -- 0.010 0.018 0.015
- -- 0.012 0.025 0.020
- -- 0.015 0.030 0.025
- -- 0.022 0.040 0.035
- -- 0.035 0.060 0.050
- -- 0.045 0.080 0.060
- -- 0.055 0.100 0.080
ISO-Bezeichnungssystem 05
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Entgrater

UNI

Bearbeitungs-Empfehlung

[1]2] Schruppen
BHEBBAAB  schichten

~
(=)}

UMME ... x90° ...

SWiISS type tools

UTILIS

multidec

Art.-Nr. Bestell-Bezeichnung

552058 UMME 30100 x 90° SHAO3 ...
552059 UMME 30200 x 90° SHAO3 ...
552060 UMME 30300 x 90° SHAO3 ...
552061 UMME 40400 x 90° SHA04 ...
552062 UMME 40600 x 90° SHAQG ...
552063 UMME 40800 x 90° SHAQS ...
552064 UMME 41000 x 90° SHA10 ...
552065 UMME 41200 x 90° SHA12 ...
552066 UMME 41600 x 90° SHA16 ...
552067 UMME 40600 x 90° SHBO6 ...
552068 UMME 40800 x 90° SHBOS ...
552069 UMME 41000 x 90° SHB10 ...
552070 UMME 41200 x 90° SHB12 ...
552071 UMME 41600 x 90° SHB16 ...

Schnittdaten 017

HA

HA

HB

Anwendung Dimensionen
[
[ ]
(@)
(@)

DC APMX

8 e9
=
o
=
g
| 1.0 0.7
| 2.0 14
| 3.0 2.1
| 4.0 2.8
| 6.0 4.2
| 8.0 5.6
| 10.0 7.0
| 12.0 8.5
| 16.0 11.2
| 6.0 4.2
| 8.0 5.6
| 10.0 7.0
| 12.0 8.5
| 16.0 11.2

LH

5.0
8.0

OAL

50.0
50.0
50.0
50.0
50.0
58.0
66.0
73.0
82.0
50.0
58.0
66.0
73.0
82.0

UTILIS .
scorpion

mill o358
gf? \/ )
Z\ N

ZEFP ZEFP

|

DCONMS

DCONMS

Schaft

ZEFP DCONMS  Abb.
hé

3.0

3.0 o

3.0

4.0

6.0 HA |
8.0 (2)

10.0

12.0

16.0

6.0

8.0
10.0 (2) HB(
120
16.0

AP PAEDEEEPEEPEEPDWWW

ISO-Bezeichnungssystem 05
Zeichenerklarung 02
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Schnittdaten UNI Entgrater 90° SCO rp 1on by
mill #;
Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 100 65 60 250 90

- -- 0.013 0.008 0.015
- -- 0.015 0.010 0.018
- -- 0.025 0.015 0.030
- -- 0.022 0.040 0.035
- -- 0.035 0.060 0.050
- -- 0.045 0.080 0.060
- -- 0.055 0.100 0.080
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‘ Vor- und Riickwértsentgrater

UNI

H B 2 S & Schruppen
(1] BB  Schlichten

UMMVR 4... x90° ...

Schnittdaten 019

DC

UTILIS

'TM

scorpion

90°
< B\,
N Vo))
<D ((
- APMX
LH -
OAL
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Schnittdaten UNI Vor- und Riickwértsentgrater g%g rp io n"“

Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss

Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000

Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min)

~
o
w
5]
w
o

150

S
wu

- -- 0.014 0.029 0.019
- -- 0.030 0.065 0.042
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‘ Vor- und Riickwértsentgrater g%g rp io n'““
mill

N .
H B 2 S & Schruppen .
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UTILIS =

Schnittdaten UNI Vor- und Riickwértsentgrater SCO rp i onr
Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 70 38 30 150 45
- -- 0.011 0.024 0.015
- -- 0.014 0.029 0.019
- -- 0.014 0.029 0.019
- -- 0.015 0.032 0.021
- -- 0.015 0.032 0.021
- -- 0.022 0.048 0.031
- -- 0.022 0.048 0.031
- -- 0.026 0.056 0.036
- -- 0.026 0.056 0.036
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‘ Viertelkreisfrdaser
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UTILIS -

Schnittdaten UNI Viertelkreisfrdaser SCO rp’onr
mill #;
Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 155 95 70 450 115
e L e
1SO-Bezeichnungssystem 05
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‘ Vor- und Rickwaértsviertelkreisfriser g%g rp ’
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UTILIS =

Schnittdaten UNI Vor- und Riickwaértsviertelkreisfraser SCO rp io n'm
Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 65 32 27 110 36
--- -- 0.009 0.019 0.012
--- -- 0.011 0.024 0.015
--- -- 0.009 0.019 0.012
--- -- 0.011 0.024 0.015
--- -- 0.009 0.019 0.012
--- -- 0.009 0.019 0.012
--- -- 0.011 0.024 0.015
--- -- 0.014 0.029 0.019
--- -- 0.014 0.029 0.019
--- -- 0.014 0.029 0.019
--- -- 0.014 0.029 0.019
--- -- 0.015 0.032 0.021
--- -- 0.015 0.032 0.021
--- - 0.015 0.032 0.021
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Technische Formeln

Schnittgeschwindigkeit (v¢)

DC-m-n

Ve = 1000 [m/min]

Vorschub pro Zahn (f,)
Vf

2= Zgpop MM
Erklarung
2. Eingriffsbreite (mm)
ap  Lustelltiefe (mm)
f,  Vorschub pro Zahn (mm)
DC  Durchmesser Werkzeug (mm)
n Drehzahl (min’")
hm  Mittlere Spandicke (mm)
Q Zeitspanvolumen (cm3/mm)
vi  Vorschub des Werkstiicks (mm/min)
ve  Schnittgeschwindigkeit (m/min)

ZEFP  Anzahl Zdhne

ISO-Bezeichnungssystem

Umdrehungen pro Minute (n)

n = Y 1000 [min]
DC-m

Zeitspanvolumen (Q)

@A Vi o
Q= %000 [cm3/mm]

multidec®-MILL

Vorschubgeschwindigkeit (v)

vi = f, - ZEFP - n [mm/min]

Mittlere Spandicke (hy)
Vae
hn = f;- D;ace [mm]



Weitere multidec®-Produkte aus dem Hause UTILIS

multidec® Gesamtkatalog 2022/23

Mit dem Slogan «Die Referenz in der Mikrozerspanung»
présentiert UTILIS den multidec®-Gesamtkatalog 2022 /23.

Der Gesamtkatalog enthdélt ein umfassendes Produktsortiment mit
effizienten Werkzeugen fir Ihre Beddrfnisse.

multidec®-MICRO TOOLS - VHM-Mikrowerkzeugen

multidec®-MICRO TOOLS sind VHM-Mikro-
werkzeugen zum Bohren, Frasen und
Torxfrasen. Wirtschaftlich, prozesssicher
und prézise auch flr schwer zu bearbei-
tende Materialien.

multidec®-WHIRLING - Die effiziente Art der Gewindeherstellung

multidec®-WHIRLING ist das mehrschneidige
Gewindewirbel-Werkzeugsystem, welches
im Gegensatz zum Gewindedrehen das
Gewinde in nur einem Durchgang
gratfrei fertiggestellt.

multidec®-CARE - Von der Idee auf die Maschine

Sie haben einen Auftrag oder eine Idee und Sie wissen
nicht, wie Sie es umsetzen sollen?

Gemeinsam mit uns realisieren wir fir Sie eine
wirtschaftliche Lésung.

UTILIS. -

multidec

SWiss type tools

DIE REFERENZ IN DER MIKROZERSPANUNG
GESAMTKATALOG 2022123

UTILIS 3w s owsos =
m

urtiae
SWiss type tools

multidec®MICRO TOOLS
d-drilt | t-mill | u-hexalob

UTILIS -
multidec

MULTIDEC-WHIRLING

uriLIs

UTILIS ¢ 0 owrscem

multidec

u e
SWIsS type tools

multidec®-CARE

Artikel 300360

Artikel 400896

Artikel 300967

Artikel 400883
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Tooling for High Technology

W Utilis AG, Préazisionswerkzeuge
Kreuzlingerstrasse 22, CH-8555 Mdllheim
Fon +41 52 762 62 62, Fax +41 52 762 62 00
info@utilis.com, www. utilis.com
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