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AMSO03

Aken dritte Generation Super High feed Fraser
Schruppen bis MaRbearbeitung effektives Planfrasen
> Kr=15°

‘Schruppen‘ Lchlichten ' kopiereni
Frasen von groRen Bauteilen

Erstauswahl zum Schruppen von Plan- und Kopierfrasen
WSP mit 6 Ecken und dickeres Design

PSC-Aufnahme: @32 — 366

Fraser - Durchmesser: @50 — @160

Material: B M H
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Zubehor im Lieferumfang
T Plattenschraube| ~ @® |1 Set + 2 Stc.|n. Z&hnezahl
Klemmschraube
0 Klemme @ 1 Set + 2 Stc. ok
o
:F__ F-Schliissel A8 1Stick | bis 100
@D . T-Schliissel _3 1Stick | ab @125
Fraskopfe
Zahnezahl Dimension (mm) Gewicht
Artikelnummer "“'I':"' Wendeplatten Klemme | Schraube | Schliissel
£ o b1 dgc H ow T ap (e
C4-ASM03-12032-2T 2 32 40 ca 60 2 0,42
C4-ASM03-12040-3T | 3 —~ | a0 | a0 | & | e | - | - 2 0,48
C5-ASM03-12050-4T 4 50 50 (e 60 2 0,78
C5-ASM03-12054-4T 4 54 50 c5 60 2 0,83 T15F
C5-ASM03-12063-5T 5 63 50 cs 60 2 1,00 ASM1206TR-XM
C6-ASM03-12066-5T | 5 —~ | 6 | 60 | C6 | 60 | - | - 2 120 | ASMI206ER-XM | AMS4.3 | R40120)
AMS03-12050-22-4T 4 50 47 2 50 | 104 63 2 0,28 ASM1206ER-MM s
AMS03-12063-22-4T 4 63 60 22 50 10,4 6,3 2 0,75
AMS03-12063-22-5T 5 63 60 22 50 10,4 63 2 0,70
AMS03-12080-27-6T 6 80 70 27 50 | 124 7 2 1,00
AMS03-12100-32-7T 7 100 88 32 50 14,4 8 2 2,20
AMS03-12125-40-8T | - 8 | 125 | 8 | 40 | 6 | 164 9 2 3,00 T15p
AMS03-12160-40-9T 9 160 = 89 40 63 | 164 9 2 3,30

Bemerkung: Geeignet von FBH-Aufnahme
Der Kihlungsdeckel zum Aufriisten Doppelkihlungssystem fiir hochbeanspruchte Kiihlung ist zusatzlich bestellbar.
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El Anwendungen

Normale Zerspanung, Zum Schruppen / mehr Aufmald,

a, unter 1,5mm zu halten, F8000 a, bis 3 mm einzustellen, F3000
\ = Restaufmal \ = RestaufmaR
) u 7N\
@}3’ Max. 3, C; ) e o,
= > 1,5 mm‘ _\
QA=
ahnlich wie R t ahnlich wie R

TR-XM auszuwahlen

ER-XM auszuwahlen

X Achtung:
Programmierung R=R3,0; Restausmaf30,9

Falsche Einstellung kommt Uberschnitt im
Hohlraum zur Folge.

Bei erlaubter Maschinenleistung

mit dem Vorschub F 10000
héheren Schnitteffekt erreichbar.

Fallbeispiel: S45C zum Schruppen
Frastrager: ASM03-12080-27-6T

Drehgeschwi

Schnittgesch | Schnitttiefe Schnittbreite | Vorschub pro | Vorschub Kahlung
ndigkeit windigkeit Zahn des Tisches
700 rpm 175m/Min 1,0 mm 60mm 2,0mm/z 6000 Wasserkiihlung
mm/Min empfohlen
0.000
SRUE -1 .
-819.799
211.e77
-1.000
@
(- @)
760 min~'
( 9.0 m/min)

£99.147 mm/min
( ©.000 mm/rev]

LT
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Bl Geometrie, Sorte und Anwendung von WSP

T

A gut A normal
niedriger u. mittlerer Kohlenstoffstahl
é ﬂ niedrig- u. mittellegierter Stahl A AlA| A AA
mittlerer u. hohe Kohlenstoffstahl
g mittel- u. hochlegierter Stahl A A A
& M Rostfreier Stahl /Edelstahl | A | A | A | A | A
o
g Guss A A A
)
~ Nichteisenmetalle
&
o hitzebesténdiger Stahl
(':th S Titanlegierung A A A A
H Gehérteter Stahl A
Dimension von Wendeplatten PVD - Beschichtung
Spanna |Geomet ﬁ ﬁ é ﬁ 8 E g
D1 s1 Re ap b. _ Form | € 2 S g g 2|8
a o E a a o o
ASM126TR-XM 12 6.35 16 2 TR XM A . . . .
ASM126ER-XM 12 6.35 16 2 ER XM B o« | o | o o« o
ASM126ER-MM 12 6.35 16 2 ER MM ¢ . .
e auf Lager oauf Anfrage +rin der F&E, bald bestellbar
» Sorten von WSP ASM03
Verschlei3festigkeit
O Alo1 B3 M ) H
gut - — —¢ —u ———-
%) w wv
10 = 8 g 8 ¢ s 18 |5
m_§_°§°_§_n._£ ﬁ_E_g_g_%— B
20 "u'.'; e o = 0 o o = S & =}
0 j - [ | E .ED | | S — —
30 Q 2 2 2
normal (7] s S _a ]
o ©n = o~
40 =] ] 2 g
wv (] [0] =4}
o = b0 - =
50 <
schwer Y 60
Zahigkeit
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1 Auswahl von Geometrien und Sorten von WSP (ASMO03)

Werkstiickwerkstoffe Geometrie _b:;?:;:?ng Sorten Schnittgeschwindigkeit — - - Schm:::: SChUb,:,ZM 2um MaB
ﬂ“"“"’g” (mitderer Keniensiof==" | XM ® MM | stabil Binstabil | PM8225 B PM8025| 300 8 200M/Min | 2,0 % 1,0mm | 03 # 0,2mm
n mittlerer.hone Koerstof™ah | MM B XM | stabil Bpinstabil | PM2012 B PM8225| 200 B 120M/Min | 1,5 % 05mm | 0,3 B 0,2mm

M nichtrostender Stahl | XM B XM stabil BpInstabil | PM8225 B) PM835s | 120 B 80M/Min 1,0 ® 0,3mm 0,3 B 0,1mm
Gusseisen | XM B XM | stabil BpInstabil | PM8120 B PM8225| 300 B 200M/Min 2,0 % 1,0mm 0,3 B 0,2mm
S e o | XM B XM | stabil Bpinstabil | PM8225md PM835s| 60 B 30M/Min | 1,08 0,3mm | 0,2 8 0,1mm
H  Gehirteter Stahl / harte Werkstoffe | XM By MM ”;‘;ret” B i‘j:t’ PM8120 B PM8012| 100 B 60M/Min 0,58 02mm | 0,3 B 0,1mm

1. TR-XM Geometrie zum Hochvorschub, Schruppen bei schwerer

Belastung hat 4 Sorten:

-

LI

gemeinsam zum Erfolg

- Aken Tools Europa —
WTS Solutions GmbH
www.aken-tools.de info@aken-tools.de

PM8025
Stahlguss, Edelstahl bei schlechter Bedingung

Gute Zahigkeit und gute Abbruchbestédndigkeit.
ap: 1,50 mm Max.
fz: 2,00 - 0,50 mm

PM8225

allgemeine Bearbeitung, Edelstahl, niedrig leg.Stahl
Gute Zahigkeit und Verschleilbestandigkeit.

ap: 1,50 mm Max, fz: 2,00 — 0,50 mm

PM8225S upgradet, bessere VerschleiBbestdndigkeit und
Zahigkeit.

PM8120

mittel und hoch legierte Stahl, zuhartender Stahl und Guss
Sehr gute Verschleibestandigkeit.
ap: 1,50 mm Max, fz: 1,00 — 0,30 mm

WTS Solutions GmbH
Lademannbogen 10
22337 Hamburg
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2. ER-XM Geometrie zum Hochvorschub, Vormalf und Maf} bei mittlerer
und leichter Belastung hat 4 Sorten:

Bei unvorhersehbarer Schnitttiefe, ap < 3,0 mm, angepasster Vorschubkontrolle bei ausreichendem Maschinendrehmoment
ebenfalls sicher einzusetzen.

PM835s Speziell fur Werkstoffgruppe S ﬂ
Erste Auswahl fir schwieriges und duktiles Material bei schlechter Bedingung M
Edelstahl, hitzebestandiger Stahl.
Zahes Substrat, hitzebestdndig und bruchfest.

S /M :ap:1,00-0,50 mm, fz: 0,50 — 0,20 mm.
BB : ap: 1,00 - 0,50 mm, fz: 1,00 — 0,50 mm

PM825s Speziell fur Werkstoffgruppe S

Edelslstahl und Superlegierungen bei guter Bedingung und leichter Belastung
Edelstahl, Titanlegierung, Nickellegierung.

@ = §

Guter Spanabfuhr, stabil, gréBerer Vorschub bei niedriger Liniengeschwindigkeit.
S :ap:1,00-0,50 mm, fz: 0,50 — 0,20 mm.
P8 : ap: 1,00 - 0,50 mm, fz: 0,80 — 0,20 mm

PM8225s Fur allgemeinen Einsatz
Die meisten Materialien einsetzbar.
Edelstahl, Titanlegierung, niedrig legierter Stahl.
Gute Spanabfuhr und Bruchfestigkeit.

M :ap:1,00-0,50 mm, fz: 0,50 — 0,20 mm.
P8 : ap: 1,50 - 0,50 mm, fz: 0,80 — 0,20 mm

8:=-08

PM8120 Fdur allgemeinen Einsatz

Mittel- und hochlegierter Stahl, zu hartender Stahl und Eisenguss.
Gute VerschleiBbestdndigkeit von der Sorte und Geometrie.
Vorhersehbare Schnitttiefe, ap 1,5 mm Max.

fz: 1,00 — 0,30 mm.

- 368

2. ER-MM Geometrie zum Hochvorschub, Vormalf und Maf} bei mittlerer
und leichter Belastung hat 2 Sorten: .
™ PM8025 bei guter Bedingung

Edelstahl, hitzebestandiger Stahl und niedrig legierter Stahl. M
Schnelles Abtragen von kleinem AufmaR von Niederkohlenstoff-Stahl und niedrig
legierter Stahl. Auch fir die Plan-MaRbearbeitung.

ap: 1,20-0,10 mm, fz: 1,00 - 0,10 mm.

PM8012 Fdur die harten Materialien H

Hochhartes Material, effizientes Maf¥frasen.

Superlegierung, geharteter Stahl und Eisenguss

Speziell fur die MalRbearbeitung, gute Plangenauigkeit und Rauheit, hoche Standzeit.
ap: 1,20-0,10 mm, fz: 1,00 - 0,10 mm.
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2. ER-XM Geometrie zum Hochvorschub, Vormal} und Maf} bei mittlerer
und leichter Belastung hat 4 Sorten:

Bei unvorhersehbarer Schnitttiefe, ap < 3,0 mm, angepasster Vorschubkontrolle bei ausreichendem Maschinendrehmoment
ebenfalls sicher einzusetzen.

PM835s Speziell fur Werkstoffgruppe S ﬂ
Erste Auswahl fiir schwieriges und duktiles Material bei schlechter Bedingung M
Edelstahl, hitzebestandiger Stahl.

Zahes Substrat, hitzebestandig und bruchfest. S
S |/M:ap:1,00-0,50 mm, fz: 0,50 — 0,20 mm.

BB : ap: 1,00 - 0,50 mm, fz: 1,00 — 0,50 mm

PM825s Speziell fur Werkstoffgruppe S
Edelslstahl und Superlegierungen bei guter Bedingung und leichter Belastung
Edelstahl, Titanlegierung, Nickellegierung.
Guter Spanabfuhr, stabil, groRerer Vorschub bei niedriger Liniengeschwindigkeit.
S :ap:1,00-0,50 mm, fz: 0,50 — 0,20 mm.
PP : ap: 1,00 - 0,50 mm, z: 0,80 — 0,20 mm

% = 5

PM8225s Fur allgemeinen Einsatz
Die meisten Materialien einsetzbar.
Edelstahl, Titanlegierung, niedrig legierter Stahl.
Gute Spanabfuhr und Bruchfestigkeit.

M :ap:1,00-0,50 mm, fz: 0,50 — 0,20 mm.
P8 : ap: 1,50 - 0,50 mm, fz: 0,80 — 0,20 mm

8:=-08

PM8120 Fur allgemeinen Einsatz
Mittel- und hochlegierter Stahl, zu hartender Stahl und Eisenguss.
Gute VerschleiRbestandigkeit von der Sorte und Geometrie.

- B8

Vorhersehbare Schnitttiefe, ap 1,5 mm Max.
fz: 1,00 - 0,30 mm.

2. ER-MM Geometrie zum Hochvorschub, Vormafd und Maf} bei mittlerer
u

nd leichter Belastung hat 2 Sorten: b
S PM8025 bei guter Bedingung

Edelstahl, hitzebestandiger Stahl und niedrig legierter Stahl. M
Schnelles Abtragen von kleinem AufmaR von Niederkohlenstoff-Stahl und niedrig
legierter Stahl. Auch fiir die Plan-MaRBbearbeitung.

ap: 1,20 -0,10 mm, fz: 1,00 — 0,10 mm.

PM8012 Fur die harten Materialien H

Hochhartes Material, effizientes MafR¥frasen.

Superlegierung, geharteter Stahl und Eisenguss

Speziell fir die MaRRbearbeitung, gute Plangenauigkeit und Rauheit, hoche Standzeit.
ap: 1,20 -0,10 mm, fz: 1,00 — 0,10 mm.
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