
AHM75
Planfräser zum Schruppen

MP101D

Tangentialer Fräser für Stähle und Gusseisen. 

Verbesserte Schruppleistung bei 
großen Werkstücken. 

WERKZEUG-NEWS
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AHM75

HP1030 (ISO P35 / M30)

HC5020 (ISO K15)

Hochstabiles Design

Große Schnitttiefe

Austauschbare Kassetten

Hoher Vorschub

Die tangentiale Ausrichtung der WSP absorbiert 
die auftretenden Hauptfräskräfte über die gesamte 
WSP-Dicke und erziel t  so eine extrem hohe 
Werkzeugstabilität.

Der Fräskörper ist für große Schnitttiefen von 
max. 20 mm. Dies gewährleistet eine extrem 
hohe Produktivität beim Schruppen von größeren 
Werkstücken.

Sicheres Frässystem mit modularen Kassetten zum 
Schutz des Fräskörpers.

Die große Spankammer gewähr le is te t  e ine 
ausgezeichnete Spanabfuhr auch bei hohen 
Vorschüben.

Tangentialer Fräser für Stahl und Gusseisen.

Hohe Produktivität

Neue PVD- und CVD-beschichtete Sorten

a Glatte WSP mit hoher Schneidkantenstabilität
a Ideal für die Zerspanung von Gusseisen

a 1. Wahl für Stahl und rostfreien Stahl
a Hohe Zähigkeit für zuverlässiges Fräsen

a 1. Wahl  für Gusseisen
a Hoher Verschleißwiderstand für stabiles Fräsen

Eigenschaften

WSP-Geometrie

Hartmetallsorten

CVD
Ti(C,N) + Al2O3

PVD
(Ti,Al)N + Tin

a 1. Wahl für die Schruppbearbeitung
a Verbesserter Spanbruch
a Für ISO-P, ISO-M und ISO-K Anwendungen

R Spanbrecher
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75°

P <180 HB HP1030 150 (70─180) 0.6 (0.4─0.9) HRP / R

180─280 HB HP1030 140 (70─170) 0.5 (0.3─0.8) HRP / R

280─350 HB HP1030 100 (60─140) 0.4 (0.2─0.6) HRP / R

M <180 HB HP1030   100 (40─150) 0.3 (0.2─0.5) HRP

<280 HB HP1030   100 (40─150) 0.3 (0.2─0.4) HRP

<350 HB HP1030   100 (40─150) 0.2 (0.1─0.4) HRP

K <200 MPa HC5020 250 (140─320) 0.6 (0.4─0.9) R / HRK

<350 MPa HC5020 200 (110─280) 0.5 (0.3─0.7) R / HRK

<800 MPa HC5020 170 (100─250) 0.4 (0.2─0.6) R / HRK

D1 D2 L1 D9 D12 W1 L8

AHM75-160C08R a 8 160 179.7 63 40 110 16.4 9 7.6 20 3

-200C10R a 10 200 220 63 60 131.6 25.7 14 11.5 20 4

-250C12R a 12 255 270 63 60 131.6 25.7 14 18.6 20 4

-315C14R a 14 315 335 80 60 226 25.7 14 35.5 20 4

Aufsteckfräser 75°

Werkzeug nur in Rechtsausführung.

* Anzugsmoment (N • m) : L-TS5=6 Nm

Abb. 3 Abb. 4

Leichtmetall Gusseisen Stahl Rostfreier Stahl Gehärteter Stahl

a : Lagerstandard
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Geometrie

WSP

Ersatzteile

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
Werkstoff Härte Sorte Schnittgeschwindigkeit  

(m/min)
Vorschub pro Zahn  

(mm/Zahn) Spanbrecher

Allgemeiner Baustahl

C-Stahl
Legierter Stahl

Austenitisch rostfreier Stahl

Duplexstahl

Gehärteter rostfreier Stahl

Grauguss

Duktiler Guss

Temperguss
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Zähnezahl
Abmessungen (mm) Gewicht  

(Kg)
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Typ  
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AHM75
AHM75-160C08R (HP1030) AHM75-160C08R (HC5020) AHM75-250C12R (HC5020)

150 230 140
715 1660 650
0.3 0.45 0.3
120 50 180
10 12 14

Tangentialer Fräser für Stahl und Gusseisen.

Werkzeug

Werkstück

56NiCrMo7 GG25 GGG40

Bauteil Gesenkstahl (1000n/mm²) Gusseisen Gusseisen
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n Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Tischvorschub (mm/min)
Vorschub (mm/Zahn)
Schnitttiefe ae (mm)
Schnitttiefe ap (mm)

Kühlmittel Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung

Ergebnisse

Gle ichmäß ige  und  s tab i le 
Zerspanung auf einer SK50-
M a s c h i n e  d u r c h  d i r e k t e 
Klemmung an der Spindel und 
eine Auskragung von 115 mm.

Verbesserte Leistung bei der 
Zerspanung von Gusseisen 
mit  Zunder durch die hohe 
Schneidkantenstärke.

Hochproduktives Schruppen von 
duktilem Grauguss.
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