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TECHNIK

DRB230

DHR237R

MICRO GRAIN

GARBIDE
Feinschneidfahigkeit zur
Minimierung von Grat-Bildung
und hoher Span-Entsorgung

D

Scharfe Schneide Generelle Schneide

DRE230

Scharfe Schneide

Starke Spiralform
Nahtlose Form
Hochgenaues Kantenprofil
mit optimaler
Schneidefahigkeit

DRHR237R

Glatte

Schneide

Durch die Entwicklung des geeigneten
Schneidkantenwinkels und Eckradius wird die
beste Schnittfldache bei der Bearbeitung von
= Kupferlegierung erzielt.
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Werkzeugkontakt bei einer
Zustellung 2x D

SPIRAL
WINKEL

Optimaler Winkel fiir eine
feine und qualitativ hoch-
wertige Schneidflache!

SCHNEIDE ;
Ein starker Spiralwinkel verbes- RO
sert die Scherfdhigkeit. Ein zu FLATTERN EXCELLENT
5tar|<ler §p|ra|W|nI<?I I<f:mnl die DRAT UND
Schnittflache beeintrachtigen DURCHBIEGUNG EXEELLENT
und den Schnittwiderstand er-
hohen.
MATERIAL:
WOLFRAMKUPFER
WerkstickgrdRe: 50x50mm
Kahlmittel: Emulsion
Bearbeitungszeit: ~ 1h 40min
NUTBREITE: 0,31 mm 0,60 mm
RA: 0,101 pm 0,197 pm
DEFLEKTION: 0,001 mm 0,001 mm
DHR237-0,3X1 DHR237 -0,3X2 DHR237 -0,5X1,5
WERKZEUG
SCHRUPPEN ~ SCHLICHTEN  SCHRUPPEN VORSCHLICHTEN SCHLICHTEN
DREHZAHL
U/MIN 25.000 26.000
VORSCHUB N
b 100* 200 150 500 550 550
% APO/1 APO,3 APOQ,3
ZUSTELLUNG 0,005* 0,01 Paphyenn AP 0,07 Py ey
AUFMASS 0,005 - 0,05 0,005 -
BEARBEITUNGS 42 MIN 12 MIN 13 MIN

ZEIT

WERKSTUCK
DIMENSION

6,5 MM X 8 MM
BEARBEITUNGSTIEFE 1,5 MM

1 2
EXCELLENT NORMAL
NORMAL EXCELLENT

1,80 mm
0,176 pm
0,002 mm

DHR237 -0,8X3

SCHRUPPEN  VORSCHLICHTEN SCHLICHTEN

12.000
500
AP 0,02 AP 0,5 AP 05
(HELIX R = 0,25) AE 0,02 AE 0,005
0,25 0,005 -
33 MIN

6,5 MM X 8 MM
BEARBEITUNGSTIEFE 3 MM

*BEARBEITUNGSEBENE 0,00 - 0,05 MM
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MATERIAL:
ERODIERKUPFER
WerkstlckgroRe: 50x50mm
Kahlmittel: Emulsion

Bearbeitungszeit: ~ 11h 16min (zwei Werkstiicke)

B E I S P I E L Bearbeitungstiefe: 12mm

DHR237R @3XR0,2X12

WERKZEUG R
MIT EINEM TORUSFRASER VOM SCHRUPPEN BIS ZUR ENDBEARBEITUNG
DREHZAHL U/MIN 14.000
VORSCHUB MM /MIN 1.500 3.000 3.000 1.000
AP 0,12
ZUSTELLUNG AP 0,06 AEUE AE 0,05 AE 0,03 AP 0,03
AUFMASS 0,03 0,03 =
BEARBEITUNGSZEIT 1H 6MIN 4H 32MIN
21 Top Flache: R120mm
}‘—+ Winkel: 0°~10°
} Winkel Seite: 3°
3
E »\1\
R120
10

L
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ERGEBNIS
RAUHTIEFE

RA(pm)

WERKSTUCK 1 - ERSTE FLACHE (START)

MITBEWERB
0,573
DHR237R
0,257 0,180

WERKSTUCK 2 - VIERTE FLACHE (ENDE)

MITBEWERB -
0,968 .
o n ‘ !

DHR237R ist auf die Bearbeitung von Kupferelektroden
spezialisiert und verhindert den VerschleiRfortschritt.

MESSPUNKTE
B A R120
C
10°
WERKZEUG
VERSCHLEISS
DHR237R

reich advanced technology tools n



DHR237 SO -1 T

)

= ¥ 3
a 9 % 3 e |
s Q*Dsi@ :

9 = - =
g 5 59 Bl _ls '
°og o <S¢ e ‘

21

O

Schaftfradser fur die Bearbeitung von Kupferlegierungen.
Drallwinkel von 37,5°, um sowohl Scharfe als auch Oberflachengite zu erzielen und Kratzer auf der Frasflache zu vermeiden.
Hohe Qualitdt und stabile Frdsleistung beilanger Standzeit durch optimiertes Design und DLC-Beschichtung.

Die Bearbeitung von Kupfer-Wolfram-Elektroden ist ebenfalls maglich.

ARTIKELN UMM ER DRDM n;_:a : [ ye SCHAFT GES:MT MOGLICHE ARBEITSLANGE
30' 1° 1°30' 2° 3°

DHR237-0,1x0,3 0,085 | 0,2 | 0,3 4 45 0,34 | 0,36 | 0,38 | 0,40 | 0,44
DHR237-0,1x0,5 o 0,085 | 0,2 | 0,5 4 45 0,55 | 0,58 | 0,61 | 0,64 | 0,71

DHR237-0,2x0,5 018 | 0,4 | 0,5 4 45 057 | 059 | 0,62 | 0,65 | 0,72
DHR237-0,2x1 0,2 | 0,18 | 0,4 1 4 45 1,09 114 119 1,25 1,38

DHR237-0,2x1,5 078 | 0,4 | 1,5 4 45 1,61 1,68 1,76 1,85 | 2,05
DHR237-0,3x1 0,28 | 0,6 1 4 45 0,09 114 119 1,25 1,38

DHR237-0,3x1,5 0,3 | 0,28 | 06 | 1,5 4 45 1,61 1,68 1,76 1,85 | 2,05
DHR237-0,3x2 0,28 | 0,6 2 4 45 2,13 2,23 | 2,33 | 244 2,71

DHR237-0,4x1 0,37 | 0,8 1 4 45 1M 1,16 1,22 1,28 1,42

DHR237-0,4x2 0,37 | 0,8 2 4 45 2,15 2,25 | 2,36 | 2,47 | 2,74
DHR237-0,4x3 o4 0,37 | 0,8 3 4 45 320 | 3,34 | 350 | 3,67 | 4,07
DHR237-0,4x4 037 | 08| 4 4 45 424 | 4,43 | 464 | 4,87 | 540
DHR237-0,5x1,5 0,46 1 1,5 | 12° 4 45 1,66 1,73 1,81 1,90 21

DHR237-0,5x2 0,46 1 2 4 45 2,18 2,28 | 2,38 | 2,50 | 2,77
DHR237-0,5x3 0,5 | 0,46 1 3 4 45 3,22 3,37 | 352 | 3,70 4,10
DHR237-0,5x4 0,46 1 4 4 45 426 | 446 | 466 | 4,89 | 543
DHR237-0,5x6 0,46 1 6 4 45 635 | 663 | 695 | 729 | 8,08
DHR237-0,6x2 0,56 | 1,2 2 4 45 2,18 2,28 | 2,38 | 2,50 | 2,77
DHR237-0,6x3 0,56 | 1,2 3 4 45 3,22 3,37 | 3,52 | 3,70 4,0
DHR237-0,6x4 e 0,56 | 1,2 4 4 45 426 | 446 | 466 | 4,89 | 543
DHR237-0,6x6 0,56 | 1,2 6 4 45 635 | 663 | 695 | 729 | 8,08
DHR237-0,8x3 0,76 | 16 3 4 45 3,22 3,37 | 352 | 3,70 4,10
DHR237-0,8x4 0,76 | 16 4 4 45 4,26 | 446 | 4,66 | 4,89 | 543
DHR237-0,8x6 o8 0,76 | 16 6 4 45 635 | 663 | 695 | 729 | 8,08
DHR237-0,8x8 0,76 | 16 8 4 50 8,44 | 8,81 9,23 | 9,68 | 10,74
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SCHAFT GESAMT MOGLICHE ARBEITSLANGE

ARTIKELNUMMER D';M D;_:" | n v d T

30' 1° 1°30' 2° 3°
DHR237-1x3 0,95 2 3 4 45 3,25 | 3,339 | 3,55 3,73 4,3
DHR237-1x4 0,95 2 4 4 45 4,29 | 4,48 | 4,69 | 492 | 546
DHR237-1x5 0,95 2 5 4 45 533 | 557 | 5,83 6,12 6,79
DHR237-1x6 1 0,95 2 6 4 45 6,37 | 666 | 697 | 732 8,11
DHR237-1x8 0,95 2 8 4 50 8,46 | 8,84 | 9,25 9,71 | 10,77
DHR237-1x10 0,95 2 10 4 50 10,55 | 11,02 | 11,53 | 12,00 | 13,42
DHR237-1x12 0,95 2 12 4 50 12,63 | 13,20 | 13,82 | 14,49 | 16,08
DHR237-1,5%6 1,45 3 6 4 50 6,37 | 666 | 697 | 732 8,11
DHR237-1,5x8 1,45 3 8 4 50 8,46 | 8,84 | 90,25 | 9,71 | 10,77
DHR237-1,5x12 h 1,45 3 12 4 50 12,63 | 13,20 | 13,82 | 14,49 | 16,08
DHR237-1,5x16 1,45 3 16 4 60 16,80 | 17,55 | 18,38 | 19,28 | 21,39
DHR237-2x6 1,94 4 6 4 50 6,40 | 669 | 7,00 7,34 8,15
DHR237-2x8 1,94 4 8 2 4 50 8,48 | 886 | 9,28 | 9,74 | 10,80
DHR237-2x10 1,94 4 10 4 50 10,57 | 1,04 | 1,56 | 12,13 | 13,45
DHR237-2x12 2 1,94 4 12 4 50 12,66 | 13,22 | 13,84 | 14,52 | 161
DHR237-2x14 1,94 4 14 4 50 14,74 | 15,40 | 16,12 | 16,92 | 18,76
DHR237-2x16 1,94 4 16 4 60 16,83 | 17,58 | 18,40 | 19,31 -
DHR237-2x20 1,94 4 20 4 60 21,00 | 21,94 | 22,97 | 24,10 -
DHR237-3x10 2,85 6 10 6 50 10,79 | 1,27 | 11,80 | 12,38 | 13,74
DHR237-3x15 2,85 6 15 6 60 16,01 | 16,72 | 17,50 | 18,37 | 20,37
DHR237-3x20 : 2,85 6 20 6 60 21,22 | 227 | 23,21 | 24,35 | 27,01
DHR237-3x25 2,85 6 25 6 70 26,43 | 27,62 | 28,91 | 30,33 -
DHR237-4x15 3,8 8 15 6 60 16,13 | 16,85 | 17,64 | 18,51 | 20,53
DHR237-4x20 3,8 8 20 6 60 21,34 | 22,30 | 23,34 | 24,49 -
DHR237-4x25 N 3,8 8 25 6 70 26,56 | 27,74 | 29,04 - -
DHR237-4x30 3,8 8 30 6 70 31,77 | 3319 | 34,75 = -
DHR237-6x20 5,8 12 20 | - 6 60 - - - - -
DHR237-6x30 6 5,8 12 30 | - 6 70 = = = = =
DHR237-6x50 5,8 12 50 | - 6 90 - - - - -

Arbeitslange

-

Formwinkel
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DHR237

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

N
m
N
= 4
X
(=]
BESAUMEN VOLLNUTEN
D L1 L/D
Vc ‘ fz ‘ ap ‘ ae Vc ‘ fz ‘ ap
0,3 3
o 0,5 5
0,5 2,5
0,2 1 5
1,5 7,5
1 3,3
0,3 1,5 5
2 6,7
1 2,5
2 5
0.4 3 7,5
4 10
1,5 3
2 4
0,5 3 6
4 8
6 12
2 33
3 5
0.6 4 6,7
6 10
3 3,8
4 5
08 6 7,5
8 10
3 3
4 4
5 5
1 6 6
8 8
10 10
12 12
6 4
8 5,3
e 12 8
16 10,7
6 3
8 4
10 5
2 12 6
14 7
16 8
20 10

12 www.reich.at




Schnitttiefe: ap = Axiale Schnitttiefe / ae = Radiale Schnitttiefe.

Es wird wasserunltsliche Schneidflussigkeit empfohlen.

Es wird empfohlen, die Frasbedingung nur als Referenz zu verwenden.

Passen Sie die Frasbedingungen an die Bearbeitungsform und den Maschinenstatus an.

=)
=
a
N
w
~]
BESAUMEN VOLLNUTEN
D L1 L/D
Vc fz ‘ ap ae Vc ‘ fz ‘ ap
10 3.3
15 5
} 20 6.7
25 8,3
15 3,8
20 5
4 25 6.3
30 7,5
20 3.3
6 30 5
50 8,3

Reduzieren Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub bei Vibrationen und bei zu geringer Spindeldrehzahl einer

Maschine mit der gleichen Geschwindigkeit.

reich advanced technology tools
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DHR237 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

N
m
N
x
X
Q
- erFEkTIVE | o BESAUMEN VOLLNUTEN
LANGE
Vc ‘ fz ‘ ap ‘ ae Ve ‘ fz ‘ ap
0,3 3
o 0,5 5
0,5 2,5
0,2 1 5
1,5 7,5
1 3,3
0,3 1,5 5
2 6,7
1 2,5
2 5
0.4 3 7,5
4 10
1,5 3
2 4
0,5 3 6
4 8
6 12
2 3,3
3 5
0.6 4 6,7
6 10
3 3,8
4 5
08 6 7,5
8 10
3 3
4 4
5 5
1 6 6
8 8
10 10
12 12
6 4
8 5,3
e 12 8
16 10,7
6 3
8 4
10 5
2 12 6
14 7
16 8
20 10
10 3,3
15 5
? 20 6,7
25 8,3
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EFFEKTIVE BESAUMEN VOLLNUTEN
DIA. - L/D
LANGE
Ve ‘ fz ‘ ap ‘ ae Ve ‘ fz ‘ ap
15 3,8
20 5
4 25 6,3
30 7,5
20 3.3
6 30 5
50 8,3

Schnitttiefe: ap = Axiale Schnitttiefe / ae = Radiale Schnitttiefe.

Es wird wasserunlosliche Schneidflussigkeit empfohlen.

Es wird empfohlen, die Frasbedingung nur als Referenz zu verwenden.

Passen Sie die Frasbedingungen an die Bearbeitungsform und den Maschinenstatus an.

Reduzieren Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub bei Vibrationen und bei zu geringer Spindeldrehzahl einer

Maschine mit der gleichen Geschwindigkeit.

reich advanced technology tools



DHR237 SOt -1 T2

Ds1)

-0.006

]
90§y (1<0<6)
0.01 |
002 "
= -
L]
\
\
L
td

]

40

Torusfraser fir die Bearbeitung von Kupferlegierungen.
Drallwinkel von 37,5°, um sowohl Scharfe als auch Oberflachengite zu erzielen und Kratzer auf der Frasflache zu vermeiden.
Hohe Qualitdt und stabile Frdsleistung beilanger Standzeit durch optimiertes Design und DLC-Beschichtung.

Die Bearbeitung von Kupfer-Wolfram-Elektroden ist ebenfalls maglich.

P DRDM n;_:a . | [ e SCHAFT GESII.\MT MOGLICHE ARBEITSLANGE

30' 1° 1°30'° 2° 3°
DHR237R-0,2XR0,05X0,5 0,18 0,4 | 0,5 4 45 0,57 | 0,59 | 0,62 | 0,64 | 0,71
DHR237R-0,2XR0,05X1 0,2 | 0,8 |RO,05| 0,4 | 1 4 45 1,09 | 114 | 119 | 1,24 | 1,37
DHR237R-0,2XR0,05X1,5 0,18 0,4 |15 4 45 1,61 | 1,68 | 1,76 | 1,84 | 2,04
DHR237R-0,3XR0,05X1 0,28 06| 1 4 45 1,09 | 104 | 119 | 1,24 | 1,37
DHR237R-0,3XR0,05X1,5 | 0,3 | 0,28 |R0O,05| 0,6 | 1,5 4 45 1,61 | 1,68 | 1,76 | 1,84 | 2,04
DHR237R-0,3XR0,05X2 0,28 06| 2 4 45 213 | 2,23 | 2,33 | 2,44 | 2,70
DHR237R-0,4XR0,05X1 0,37 0,8 1 4 45 11 | 106 | 1,21 | 1,27 | 1,40
DHR237R-0,4XR0,05X2 0,37 08| 2 4 45 216 | 2,25 | 2,35 | 2,47 | 2,73
DHR237R-0,4XR0,05X3 0,37 RO08 08| 3 4 45 3,20 | 3,34 | 3,50 | 3,66 | 4,06
DHR237R-0,4XR0,05X4 0,37 0,8 | 4 4 45 4,24 | 4,43 | 4,64 | 4,86 | 5,39
DHR237R-0,4XR0,1X1 o4 0,37 0,8 | 1 i 4 45 11 | 196 | 1,21 | 1,26 | 1,39
DHR237R-0,4XR0,1X2 0,37 0,8 2 " 4 45 215 | 2,25 | 2,35 | 2,46 | 2,72
DHR237R-0,4XR0,1X3 0,37 Roi 08| 3 4 45 3,20 | 3,34 | 3,49 | 3,65 | 4,04
DHR237R-0,4XR0,1X4 0,37 08| 4 4 45 4,24 | 4,43 | 4,63 | 4,85 | 5,37
DHR237R-0,5XR0,05X2 0,46 1 2 4 45 218 | 2,28 | 2,38 | 2,50 | 2,76
DHR237R-0,5XR0,05X3 0,46 1 3 4 45 3,22 | 3,37 | 3,52 | 3,69 | 4,09
DHR237R-0,5XR0,05X4 0,46 RO/05 1 4 4 45 4,27 | 4,46 | 4,66 | 4,86 | 5,42
DHR237R-0,5XR0,05X5 0,46 1 5 4 45 5,31 | 5,55 | 5,80 | 6,09 | 6,75
DHR237R-0,5XR0,1X2 o 0,46 1 2 4 45 218 | 2,27 | 2,37 | 2,49 | 2,75
DHR237R-0,5XR0,1X3 0,46 1 3 4 45 3,22 | 3,36 | 3,51 | 3,68 | 4,07
DHR237R-0,5XR0,1X4 0,46 Roi 1 4 4 45 4,27 | 4,45 | 4,66 | 4,88 | 5,40
DHR237R-0,5XR0,1X5 0,46 1 5 4 45 5,31 | 5,54 | 5,80 | 6,08 | 6,73

16 www.reich.at




MOGLICHE ARBEITSLANGE

DRM DRM SCHAFT GESAMT

o
ARTIKELNUMMER . d2 R | n v d " v s 2 -
DHR237R-0,6XR0,05X2 0,56 12 | 2 4 45 218 | 2,28 | 2,38 | 2,50 | 2,76
DHR237R-0,6XR0,05X4 0,6 | 0,56 |[RO,05| 12 | 4 4 45 4,27 | 4,46 | 4,66 | 4,89 | 5,42
DHR237R-0,6XR0,05X6 0,56 12| 6 4 45 6,35 | 6,63 | 6,94 | 7,28 | 8,07
DHR237R-0,6XR0,1X2 0,56 12| 2 4 45 218 | 2,27 | 2,37 | 2,49 | 2,75
DHR237R-0,6XR0,1X4 0,6 | 0,56 | RO,1 | 12 | 4 4 45 4,27 | 4,45 | 4,66 | 4,88 | 5,40
DHR237R-0,6XR0,1X6 0,56 12| 6 4 45 6,35 | 6,63 | 6,94 | 7,27 | 8,06
DHR237R-0,8XR0,05X4 0,76 16| 4 4 45 4,27 | 4,46 | 4,66 | 4,89 | 5,42
DHR237R-0,8XR0,05X6 0,76 |R0O,05| 1,6 | 6 4 45 6,35 | 6,63 | 6,94 | 7,28 | 8,07
DHR237R-0,8XR0,05X8 0,76 16 | 8 4 50 8,44 | 8,81 | 9,22 | 9,68 |10,73
DHR237R-0,8XR0,1X4 o8 0,76 16| 4 4 45 4,27 | 4,45 | 4,66 | 4,88 | 5,40
DHR237R-0,8XR0,1X6 0,76 | RO, | 1,6 | 6 4 45 6,35 | 6,63 | 6,94 | 7,27 | 8,06
DHR237R-0,8XR0,1X8 0,76 16| 8 4 50 8,44 | 8,81 9,22 | 9,67 | 10,71
DHR237R-1XR0,1X3 0,95 2 3 4 45 3,25 (3,39 | 3,54 | 3,71 | 41
DHR237R-1XR0,1X4 0,95 2 4 4 45 4,29 | 4,48 | 4,68 | 4,91 | 5,43
DHR237R-1XR0,1X5 0,95 2 5 4 45 4,33 | 557 (582|610 | 676
DHR237R-1XR0,1X6 0,95 Roi 2 6 4 45 6,38 | 6,66 | 6,96 | 7,30 | 8,09
DHR237R-1XR0,1X8 0,95 2 8 4 50 8,46 | 8,84 | 9,24 | 9,69 | 10,74
DHR237R-1XR0,1X10 0,95 2 | 10 . 4 50 (10,55 11,01 | 11,53 | 12,09 | 13,40
DHR237R-1XR0,2X3 ! 0,95 2 3 " 4 45 3,24 | 3,38 | 3,53 | 3,69 | 4,07
DHR237R-1XR0,2X4 0,95 2 4 4 45 4,29 | 4,47 | 4,67 | 4,89 | 5,40
DHR237R-1XR0,2X5 0,95 2 5 4 45 5,33 | 556 | 5,81 | 6,09 | 6,73
DHR237R-1XR0,2X6 0,95 RO.2 2 6 4 45 6,37 | 6,65 | 6,95 | 7,28 | 8,06
DHR237R-1XR0,2X8 0,95 2 8 4 50 8,46 | 8,83 | 9,23 | 9,67 | 10,71
DHR237R-1XR0,2X10 0,95 2 | 10 4 50 [10,54| 11,01 | 11,51 | 12,07 [ 13,36
DHR237R-1,5XR0,5X10 1,45 3 | 10 4 50 (10,53 (10,98 | 11,47 | 12,01 | 13,27
DHR237R-1,5XR0,5X20 b 1,45 RS 3 | 20 4 60 |20,96|21,87|22,87|23,98| -
DHR237R-2XR0,1X5 1,94 4 5 4 45 5,36 | 5,59 | 5,85 | 613 | 6,79
DHR237R-2XR0,1X8 1,94 4 8 4 50 8,49 | 8,86 | 9,27 | 9,72 |10,77
DHR237R-2XR0,1X10 1,94 | RO | 4 | 10 4 50 [10,57 | 11,04 | 11,55 | 12,12 | 13,43
DHR237R-2XR0,1X15 1,94 4 | 15 4 50 |15,79 (16,49 |17,25|18,10 | -
DHR237R-2XR0,1X20 1,94 4 | 20 4 60 |21,00(21,93|22,96|24,08| -
DHR237R-2XR0,3X5 2 1,94 4 5 4 45 5,35 | 5,57 | 582|609 | 673
DHR237R-2XR0,3X8 1,94 4 8 4 50 8,48 | 8,84 | 9,24 | 9,68 | 10,71
DHR237R-2XR0,3X10 1,94 | RO,3 | 4 | 10 4 50 {10,56|11,02 | 11,52 | 12,08 | 13,36
DHR237R-2XR0,3X15 1,94 4 | 15 4 50 |15,78 [ 16,47 | 17,23 |18,06| -
DHR237R-2XR0,3X20 1,94 4 | 20 4 60 |20,99(21,92|22,93|24,04| -

reich advanced technology tools 17




DHR237R

MOGLICHE ARBEITSLANGE

DRM DRM SCHAFT GESAMT

o
ARTIKELNUMMER . d2 R | n v d " v o van 2 i
DHR237R-3XR0,2X12 2,85 6 | 12 6 50 (12,87 13,44 |14,06 | 14,74 | 16,33
DHR237R-3XR0,2X18 2,85 | RO,2 | 6 | 18 6 60 19,13 | 19,98 20,90 21,92 | 24,29
DHR237R-3XR0,2X24 2,85 6 | 24 6 70 |25,3926,51|2775|29,10| -
DHR237R-3XR0,5X12 2,85 6 | 12 6 50 (12,86 13,41 |14,02|14,68 | 16,24
DHR237R-3XR0,5X15 : 2,85 6 | 15 6 60 |15,99 |16,68 | 17,44 | 18,27 | 20,22
DHR237R-3XR0,5X18 2,85 | RO,5 | 6 | 18 6 60 19,12 | 19,95 |20,86| 21,86 | 24,20
DHR237R-3XR0,5X24 2,85 6 | 24 6 70 |25,37|26,49| 27,71 |29,04| -
DHR237R-3XR0,5X30 2,85 6 | 30 6 70 |31,63(33,02|34,55|36,22| -
DHR237R-4XR0,2X16 3,8 8 | 16 |12° 6 60 1717 | 17,93 |18,76 | 19,67 | -
DHR237R-4XR0,2X24 38 |RO,2| 8 | 24 6 60 |25,51|26,64|27,88| - -
DHR237R-4XR0,2X32 3,8 8 | 32 6 70 |33,85|35,36(|37,00| - =
DHR237R-4XR0,5X16 3,8 8 | 16 6 60 1715 [ 17,90 |18,72 [ 19,61 | -
DHR237R-4XR0,5X24 4 38 |RO,5 | 8 | 24 6 60 |25,50|26,62|27,84| - -
DHR237R-4XR0,5X32 3,8 8 | 32 6 70  |33,84|35,33(36,96| - -
DHR237R-4XR1X16 3,8 8 | 16 6 60 1713 17,86 | 18,65 (19,52 | -
DHR237R-4XR1X24 3,8 R1 8 | 24 6 60 |25,48|26,57|2777|29,09| -
DHR237R-4XR1X32 3,8 8 | 32 6 70 |33,82|35,29(36,89| - -
DHR237R-6XR0,2X24 5,8 12 | 24 6 60 - - - - -

RO,2
DHR237R-6XR0,2X48 5,8 12 | 48 6 90 - - - - -
DHR237R-6XR0,5X24 5,8 12 | 24 6 60 - - - - -
DHR237R-6XR0,5X30 6 58 |RO5 | 12 | 30 | - 6 70 - = = = =
DHR237R-6XR0,5X48 5,8 12 | 48 6 90 - - - - -
DHR237R-6XR1X24 5,8 12 | 24 6 60 - - - - -
DHR237R-6XR1X48 5,8 o 12 | 48 6 90 - - - - -

Arbeitslange

-

Formwinkel
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DHR237R

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

D R I L/D
0,5 2,5
0,2 0,05 1 5
15 7,5
1 3,3
0,3 0,05 1,5 5
2 6,7
1 2,5
2 5
0,05 B 75
4 10
04 1 2,5
2 5
01 3 7,5
4 10
2 4
3 6
0,05 P’ S
5 10
05 2 4
3 6
0,1 P’ B
5 10
2 3,3
0,05 4 6,7
6 10
06 2 3,3
0,1 4 6,7
6 10
4 5
0,05 6 7,5
8 10
0,8 P’ -
0,1 6 7,5
8 10
3 3
4 4
5 5
0,1 c c
8 8
10 10
.
3 3
4 4
5 5
0,2 c c
8 8
10 10
10 6,6
1.5 0.5 20 13,3

reich advanced technology tools
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TOOL

DHR237R EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

= 4
N
m
N
(- 4
=
o
’ D ‘ R ‘ I ‘ L/D
5 2,5
8 4
0,1 10 5
15 75
20 10
2 5 2,5
8 4
0,3 10 5
15 7,5
20 10
12 4
0,2 18 6
24 8
12 4
3 15 5
0,5 18 6
24 8
30 10
16 4
0,2 24 6
32 8
16 4
4 0,5 24 6
32 8
16 4
1 24 6
32 8
24 4
0.2 48 8
24 4
6 0,5 30 5
48 8
24 4
! 48 8

Schnitttiefe: ap = Axiale Schnitttiefe / ae = Radiale Schnitttiefe.

Fur das Anfahren in axialer Richtung empfehlen wir die Verwendung von Helikal oder Rampen.

Es wird wasserunlosliche Schneidflussigkeit empfohlen.

Zum Schlitzen empfehlen Sie das Hin- und Herfrdsen, indem Sie den Vorschub auf unter 60% der empfohlenen
Frasbedingung einstellen.

Reduzieren Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub bei Vibrationen und bei zu geringer Spindeldrehzahl einer
Maschine mit der gleichen Geschwindigkeit.

Es wird empfohlen, die Frasbedingung nur als Referenz zu verwenden. Passen Sie die Frasbedingungen entsprechend der

Bearbeitungsform und dem Maschinenstatus an.

. www.reich.at



EFFEKTIVE

DIA. ECKRADIUS " L/D Vc fz ap ae
LANGE
0,5 2,5
0,2 0,05 1 5
1,5 75
1 3,3
0,3 0,05 1,5 5
2 67
1 2,5
2 5
0,05 B Py
4 10
0.4 1 2,5
2 5
o 3 75
4 10
2 4
3 6
0,05 " o
5 10
0.5 2 4
3 6
01 2 B
5 10
2 3,3
0,05 4 6,7
6 10
0.6 2 3.3
01 4 67
6 10
4 5
0,05 6 75
8 10
0,8 7 -
01 6 7,5
8 10
3 3
4 4
5 5
01 c c
8 8
10 10
1
3 3
4 4
5 5
0,2 c c
8 8
10 10

reich advanced technology tools
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DHR237R

DHR237R EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

EFFEKTIVE
DIA. ECKRADIUS N L/D
LANGE

10 6,6

15 0.5 20 13,3
5 2,5

8 4

01 10 5

15 7.5

20 10

2 5 2,5
8 4

0,3 10 5

15 7.5

20 10

12 4

0,2 18 6

24 8

12 4

3 15 5
0,5 18 6

24 8

30 10

16 4

0,2 24 6

32 8

16 4

4 0,5 24 6
32 8

16 4

1 24 6

32 8

24 4

02 48 8

24 4

6 05 30 5
48 8

24 4

! 48 8

Schnitttiefe: ap = Axiale Schnitttiefe / ae = Radiale Schnitttiefe.

Fur das Anfahren in axialer Richtung empfehlen wir die Verwendung von Helikal oder Rampen.

Es wird wasserunlosliche Schneidflussigkeit empfohlen.

Zum Schlitzen empfehlen Sie das Hin- und Herfrdsen, indem Sie den Vorschub auf unter 60% der empfohlenen
Frasbedingung einstellen.

Reduzieren Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub bei Vibrationen und bei zu geringer Spindeldrehzahl einer
Maschine mit der gleichen Geschwindigkeit.

Es wird empfohlen, die Frasbedingung nur als Referenz zu verwenden. Passen Sie die Frasbedingungen entsprechend der

Bearbeitungsform und dem Maschinenstatus an.

www.reich.at



DRB230 “mmEa

WA - "
a o E o
§ 1 — ' T TE
= (S —
== I .| —_
7 !
22 /1, —_——
A - . L -

#A+0.002 (RS0.2)
#RE0.003 (0.2<RS0.5)
#RE0.004 (R>0.5)

Radiusfraser fur die Bearbeitung von Kupferlegierungen.
Drallwinkel von 30°, um sowohl Scharfe als auch Oberflachengtte zu erzielen und Kratzer auf der Frasflache zu vermeiden.
Hohe Qualitat und stabile Frasleistung bei langer Standzeit durch optimiertes Design und DLC-Beschichtung.

Die Bearbeitung von Kupfer-Wolfram-Elektroden ist ebenfalls moglich.

MOGLICHE ARBEITSLANGE

ARTIKELNUMMER D':JM D::' | n v sc"dAFT GES:MT
30' 1° 1°30' 2° 3°
DRB230-R0,05x%0,3 0,085 0,07| 0,3 4 45 0,34 | 0,36 | 0,37 | 0,39 | 0,42
0,1 RO,05
DRB230-R0,05x%0,5 0,085 0,07| 0,5 4 45 0,55 | 0,57 | 0,60 | 0,63 | 0,69
DRB230-R0,1%0,5 0,18 0,5 | 0,5 4 45 0,56 | 0,58 | 0,61 | 0,63 | 0,69
DRB230-R0O,1x1 0,2 | 078 | RO2 | 015 ] 1 4 45 1,08 | 113 | 1,18 | 1,23 | 1,35
DRB230-R0,1x1,5 0,18 05| 1,5 4 45 1,60 | 1,67 | 1,75 | 1,83 | 2,02
DRB230-R0,15x1 0,28 021 1 4 45 1,08 | 112 | 117 | 1,22 | 1,34
DRB230-R0,15x1,5 0,3 | 0,28 |RO25| 0,2 | 1,5 4 45 1,60 | 1,67 | 1,74 | 1,82 | 2,00
DRB230-R0,15x2 0,28 02| 2 4 45 212 | 2,21 | 2,31 | 2,42 | 2,66
DRB230-R0,2x1 0,37 03| 1 4 45 110 | 174 | 119 | 1,24 | 1,35
DRB230-R0,2x2 0,37 03| 2 4 45 215 | 2,23 | 2,33 | 2,43 | 2,68
0,4 RO,2
DRB230-R0,2x3 0,37 03| 3 4 45 319 | 3,32 | 3,47 | 3,63 | 4,01
DRB230-R0,2x4 0,37 03| 4 4 45 4,23 | 4,41 | 4,61 | 4,83 | 5,33
DRB230-R0,25x2 0,46 0,35 2 |[12° 4 45 217 | 2,25 | 2,35 | 2,45 | 2,69
DRB230-R0,25x3 0,46 0,35 3 4 45 3,21 | 3,34 | 3,49 | 3,65 | 4,02
0,5 RO,25
DRB230-R0,25x4 0,46 035 4 4 45 4,25 | 4,43 | 4,63 | 4,85 | 5,35
DRB230-R0,25x5 0,46 0,35 5 4 45 5,30 | 5,52 | 577 | 6,04 | 6,68
DRB230-R0,3x2 0,56 0,45| 2 4 45 217 | 2,25 | 2,34 | 2,44 | 2,68
DRB230-R0,3x3 0,56 0,45| 3 4 45 3,21 | 3,34 | 3,48 | 3,64 | 4,01
DRB230-R0,3x4 0,6 | 0,56 | RO,3 |0,45| 4 4 45 4,25 | 4,43 | 4,62 | 4,84 | 5,33
DRB230-R0,3x5 0,56 045| 5 4 45 5,29 | 5,52 | 5,76 | 6,03 | 6,66
DRB230-RO0,3x6 0,56 045| 6 4 45 6,34 | 6,61 | 6,90 | 723 | 7,99
DRB230-R0,4x3 0,76 06| 3 4 45 3,20 | 3,33 | 3,47 | 3,62 | 3,97
DRB230-R0,4x4 0,76 06| 4 4 45 4,25 | 442 | 4,61 | 4,82 | 5,30
0,8 RO,4
DRB230-R0,4x6 0,76 06| 6 4 45 6,33 | 6,60 | 6,89 | 7,21 | 7,96
DRB230-R0,4x8 0,76 06| 8 4 45 8,42 | 8,78 | 917 | 9,60 | 10,61

reich advanced technology tools 23




DRB230

MOGLICHE ARBEITSLANGE

DRM DRM SCHAFT GESAMT

o
ARTIKELNUMMER . d2 R | n v d i v o sy 2 -

DRB230-R0O,5x%3 0,95 0,75 3 4 45 3,22 | 3,35 | 3,48 | 3,63 | 3,97
DRB230-R0O,5x4 0,95 0,75| 4 4 45 4,27 | 4,44 | 4,62 | 4,83 | 5,30
DRB230-R0O,5x%5 0,95 0,75 5 4 45 5,31 | 553|576 | 6,02 | 6,63
DRB230-R0O,5%6 1 0,95 | RO,5 |0,75| 6 4 45 6,35 | 6,62 | 6,90 | 7,22 | 7,96
DRB230-R0O,5x8 0,95 0,75| 8 4 45 8,44 | 8,79 | 918 | 9,61 | 10,61
DRB230-R0,5x10 0,95 0,75| 10 4 45 10,52 | 10,97 | 11,46 | 12,01 | 13,26
DRB230-R0,5x12 0,95 0,75| 12 4 45 12,61 | 13,15 | 13,75 | 14,40 | 15,92
DRB230-R0,75%6 1,45 11 6 4 50 6,34 | 6,59 | 6,87 | 717 | 7,88
DRB230-R0,75x12 1,5 1,45 |R0O,75| 11 12 4 50 12,60 | 13,13 | 13,71 | 14,35 | 15,84
DRB230-R0,75x18 1,45 11 | 18 4 50 18,86 19,67 | 20,55| 21,53 | 23,80
DRB230-R1x4 1,94 1,5 4 4 50 4,27 | 4,42 | 4,58 | 4,76 | 517
DRB230-R1x6 1,94 1,5 6 4 50 6,36 | 6,60 | 6,86 | 715 | 7,83
DRB230-R1x8 1,94 1,5 8 4 50 8,44 | 8,78 | 914 | 9,54 |10,48
DRB230-R1x10 1,94 1,5 10 4 50 10,53 110,95 | 11,42 | 11,94 | 13,14
DRB230-R1x12 ? 1,94 o 1,5 12 | 12° 4 50 12,611 13,13 | 13,70 | 14,33 | 15,79
DRB230-R1x16 1,94 1,5 16 4 50 16,78 | 17,49 | 18,27 | 19,12 -
DRB230-R1x20 1,94 1,5 20 4 60 20,96/ 21,85 (22,83 |23,90 -
DRB230-R1x25 1,94 1,5 25 4 60 26,17 | 27,30 | 28,53|29,89 -
DRB230-R1,5x10 2,85 25| 10 6 60 10,73 | 11,14 | 11,59 | 12,09 | 13,26
DRB230-R1,5x15 2,85 25| 15 6 70 15,94 | 16,59 | 17,30 | 18,08 | 19,89
DRB230-R1,5%x20 3 2,85 R1,5 | 25 | 20 6 70 2116 |22,04|23,00| 24,06 26,53
DRB230-R1,5x25 2,85 25| 25 6 70 26,37 | 27,48 |28,70|30,04 -
DRB230-R1,5%30 2,85 2,5 | 30 6 70 31,58 32,93 (34,40|36,03 -
DRB230-R2x10 3,8 3 10 6 60 10,83 | 11,22 | 11,66 | 12,14 | 13,25
DRB230-R2x15 3,8 3 15 6 60 16,04 | 16,67 | 17,36 | 18,12 | 19,89
DRB230-R2x20 3,8 3 20 6 60 21,26 | 22,12 | 23,06 | 24,10 -
DRB230-R2x25 N 3,8 R2 3 25 6 70 26,47\ 27,57 | 28,77 (30,09 -
DRB230-R2x30 3,8 3 30 6 70 31,68 | 33,01 | 34,47 - -
DRB230-R2x40 3,8 3 40 6 80 42,11 | 43,91 - - -
DRB230-R3x20 57 6 20 6 70 - - - - -
DRB230-R3x30 6 57 R3 6 30 - 6 80 - - - - -
DRB230-R3x50 5,7 6 50 6 100 - - - - -

&

©

2

]

2

<

Unterdriickung von -

Vibration durch Punktfrasen Formwinkel
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DRB230

EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

D R I L/D
0,3 3
0,1 0,05 o5 -
0,5 2,5
0,2 0,1 1 5
15 7,5
1 3,3
0,3 0,15 1,5 5
2 6,7
1 2,5
2 5
0,4 0,2 B Py
4 10
2 4
3 6
0,5 0,25 " s
5 10
2 3,3
3 5
0,6 0,3 4 6,7
5 8,3
6 10
3 3,8
4 5
0,8 0,4 c Py
8 10
3 3
4 4
5 5
1 0,5 6 6
8 8
10 10
12 12
6 4
1,5 0,75 12 8
18 12
4 2
6 3
8 4
10 5
2 ! 12 6
16 8
20 10
25 12,5
10 3,3
15 5
3 15 20 6,7
25 8,3
30 10
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DRB230 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

o
m
N
(1]
(= 4
a
’ D ‘ R ‘ I ‘ L/D
10 2,5
15 3,8
20 5
4 2 25 6,3
30 7,5
40 10
20 3,3
6 3 30 5
50 8,3

Es wird wasserunlosliche Schneidflussigkeit empfohlen.

Schnitttiefe: ap = Axiale Schnitttiefe / ae = Radiale Schnitttiefe.

Reduzieren Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub bei Vibrationen und bei zu geringer Spindeldrehzahl
einer Maschine mit der gleichen Geschwindigkeit.

Es wird empfohlen, die Frasbedingung nur als Referenz zu verwenden. Passen Sie die Frasbedingungen

entsprechend der Bearbeitungsform und dem Maschinenstatus an.

www.reich.at
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RADIUS EFFEKTIVE LANGE L/D Ve fz ap ae

0,3 3

0,05 0.5 s
0,5 2,5

01 1 5
1,5 7,5

1 3,3

0,15 15 5
2 6.7

1 2,5

2 5

0.2 3 7,5
4 10

2 4

3 6

0,25 P’ s
5 10

2 3,3

3 5

0,3 4 6.7
5 8,3

6 10

3 3,8

4 5

0.4 6 7,5
8 10

3 3

4 4

5 5

0,5 6 6
8 8

10 10

12 12

6 4

0,75 12 8
18 12

4 2

6 3

8 4

10 5

! 12 6
16 8

20 10
25 12,5

10 3.3

15 5

1,5 20 6.7
25 8,3

30 10
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DRB230 EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

o
m
N
-]
@
(=]

RADIUS EFFEKTIVE LANGE L/D

10 2,5

15 3,8

20 5

? 25 6.3

30 7.5

40 10

20 3.3

3 30 5

50 8,3

Es wird wasserunlosliche Schneidflussigkeit empfohlen.

Schnitttiefe: ap = Axiale Schnitttiefe / ae = Radiale Schnitttiefe.

Reduzieren Sie sowohl die Spindeldrehzahl als auch den Vorschub bei Vibrationen und bei zu geringer Spindeldrehzahl
einer Maschine mit der gleichen Geschwindigkeit.

Es wird empfohlen, die Frasbedingung nur als Referenz zu verwenden. Passen Sie die Frasbedingungen

entsprechend der Bearbeitungsform und dem Maschinenstatus an.

www.reich.at
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WERKZEUGE SPANNEN

Die Spanneinheit PGU 9500 wurde mit dem Red Dot Award fiir Industriedesign
ausgezeichnet, was die Benutzerfreundlichkeit und das heraus- ragende Design

der Maschine unterstreicht.

/ SCHNEIDENWERKZEUG
&

‘} powRgrip® - SPANNZANGE

powRgrip® - SPANNZANGENHALTER

Spannen Sie das Werkzeug mit nur einem Knopfdruck Fiihren Sie die powRgrip ®-Spannzange in
den powRgrip® -Spannzangenhalter ein.

ein. Ohne Warmeanwendung dauert die Einspannung
weniger als 10 Sekunden. Fihren Sie das Schneidwerkzeug in die
QL .
Werkzeuge mit hachster Spannkraft und Rundlauf- O lE o SIgRIE g Sl
genauigkeit mahelos in die powRgrip®-Spannzange Spannen Sie die Spannzange und das
Schneidwerkzeug der powRgrip ©-
Spanneinheit (automatisch oder manuell) in
den powRgrip®- Spannzangenhalter ein.

und den Spannzangenhalter einspannen.
Intelligentes System - keine Einstellung der Parament-
er notwendig. Spanndruck wird durch das Einsetzen des

jeweiligen pannadapters (APGC) geregelt. Fiir die autom-

atische Spanneinheit PGU 9500 gibt es 5 Spannadapter.

AUTOMATISCHE SPANNEINHEIT PGU 9500!

www.reich.at



TOOLFINDER

WERKZEUGE FINDEN, EINFACH WIE NOCH NIE!

Das perfekt auf die Bedurfnisse unserer Kunden ausgerichtete User Interface ermdglicht einfa- ches und
zielgenaues Suchen im gesamten Werkzeugsortiment. Geben Sie Ihre Eckdaten zum bendtigten Produkt in
das Filtersystem ein und erhalten Sie optimale Ergebnisse. Erstellen und speichern Sie Ihre indivi-
duelle Werkzeugliste und bestellen Sie einfach und sicher online!

JETZT ANMELDEN UNTER

Beguem und schnelle Erstellung von
Werkzeuglisten

Speichern der Werkzeugliste
im persénlichen Kundenkonto

Werkzeuge einfach online bestellen

Nutzbar am Tablet oder Smartphone

o t f®
PDF-Export |hrer Werkezeuglisten

ONLINE

INKLUSIVE SCHNITTDATENRECHNER!

reich advanced technology tools
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