BCU1-D01-0234 | BCU1 COREMAKER Z2 8XD IC BUI
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Kihlung °O Strategie
Toleranz h7 Anwendung
Beschichtung BetaUni Iron Eigenschaften

Vielseitig einsetzbare Universalgeometrie
Doppelt gefiihrter Spanraum fiir ideale Spanabfuhr

Polierte Oberflachen fir minimalen Reibungswiderstand

Speziell geschwungene Stirnschneide fir héhere Vorschibe und

eine sichere Zentrierung
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BCU1-D01- b L L
0234 mm mm mm
3 3 30 34
31 3.1 30 34
1/8 3,175(1/8") 30 34
3,2 3,2 30 34
e 3,3 30 34
34 3.4 30 34
S 3,5 30 34
3,6 3,6 30 34
&7 3,7 30 34
3,8 3,8 37 43
319 3,9 37 43
5/32 3,96875(5/32") 37 43
4 4 37 43
41 4.1 37 43
4,2 4,2 37 43
4,3 4,3 37 43
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ANWENDUNGEN
‘.ﬂ_ Abzeilen Besdumen m Entgraten ‘I Gravieren

W. Viertelkreisfrasen

0
Vollnut

@l Vorwarts-Rickwértsentgraten

Zustellung Z

KUHLUNGEN

=5 Luftgekiihlt

& | Trocken

% | Kihlschmierstoff (KSS)

s | Minimalmengenschmierung
(MMS)

Wellenschliff

Zustellung helikal

Zustellrichtungen x,y

Zustellrichtungen x, y, z

EIGENSCHAFTEN
@ 0,5xD 1xD 1,5xD 2xD
’Z;‘ 2,5xD 3xD 3,5xD 4xD
5xD ’;‘ 8xD Zentrumschneidend Nicht Zentrumschneidend
Ohne Weldon Mit Weldon Mit Notchflache Kiihlkanalsystem
Verdrallte Innenkiihlung ‘ % Dynamische Drallsteigung Spanbrecher E Ungleiche Zahnteilung
~] %

45

= |t

] = |5

‘ ﬂ‘, Zustellrichtungen x, y, (z) Zustellrichtung z Eckenradius Eckfase
M Scharfkantig 60° Spitze 90° Spitze 140° Spitze

STRATEGIE

ETC| Extended Trochoidal Cutting

m High Performance Cutting

@ High Speed Cutting

MTC|  Multi Task Cutting

@ Universal Machining
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EIGENSCHAFTEN

i A

A&AV Schneidendurchmesser J, Kleiner Schneidendurchmesser Agk GroBer Schneidendurchmesser Freistichdurchmesser
vl 0 [ [§ |

L L Schneidenléange T Gesamtfasenlédnge L Freistichlange 7 |} Gesamtlange
AHVA -

Schaftdurchmesser f) Schneidenanzahl &) Eckradius ) Eckfase
Q’ Programmierradius ‘Hj Maximale Schnitttiefe % Spiralwinkel J Winkel Alpha
L Nutlénge

Bei den angegebenen Werten der Anwendungstabelle handelt es sich lediglich um Richtwerte. Diese sind stark abhdngig von der

individuellen Anwendungssituation.

ABBILDUNGEN

Alle abgebildeten technischen Zeichnungen und Fotografien sind beispielhaft. Abweichungen zum Originalprodukt bei Farbe und

Abmessungen sind maglich.
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