


SWiISS type tools

UTILIS

multidec

Vollhartmetall-Préazisionswerkzeuge multidec®-MICRO TOOLS und -MILL

Mit multidec®-MICRO TOOLS bietet UTILIS ein Sortiment mit Hochleistungs-VHM-Mikrowerkzeugen zum Bohren und Frasen an. Das Sortiment ist in
drei Bereiche unterteilt: «p-drill» beinhaltet Anbohrer und Spiralbohrer, unter «p-mill» findet man Schaftfraser und Kugelfréser und unter «p-hexalob»
findet man Mikrowerkzeuge zum Frasen der TORX®-Kontur in Titan- und Edelstahlschrauben.
Mit multidec®-MILL bietet UTILIS ein Sortiment mit Universal-Fraswerkzeugen an. Diese Fraser zeichnen sich durch ein hervorragendes Preis-/Leistungsverhélt-

nis aus und sind vielfltig wie ihr Einsatzbereich.

Zeichenerkldrung

Seiten-Hinweise
[912... Siehe Seite 12 und folgende (Beispiel)

Siehe weitere Seiten

Symbole fiir Werkzeuganwendungen

Besaumen

Vollnut

Ll
L

Entgraten

Bearbeitungsrichtung
-  Beispiel: Bearbeitung in
N denRichtungen x undy

Symbole fiir Werkzeugeigenschaften
Anzahl Zahne

7'( Beispiel: fiinf Zahne

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.

Einsatz-Empfehlung

® Bevorzugter Einsatz

O Maglicher Einsatz

—  Einsatz nicht empfohlen

I Vor- und Riickwartsentgraten

Viertelkreisfrasen

Trochoidales Frasen
(Dynamisches Frasen)

| Ungleiche Zahnteilung
N
*
Kantenbruch
R ’ Eckenradius (R)
Eckenfase (C)
%
a5°
Scharfkantig

Bestell-Bezeichnung

Bestell-Bezeichnung

/N Zur Bezeichnung des
gewdhlten Produktes
muss die gewlinschte
Schneidstoffsorte hin-
zugefiigt werden.

Anwendung

HMP 700 GO @ ®

Art.-Nr.

[UMMS 40300 x 020 SHAOs ... @) [552001 @)

o Bestellung mittels der Bestell-Bezeichnung:
UMMS 40300 x 020 SHA06 HMP 700

0 Bestellung mittels der Art.-Nr.:
552001

Verfiigbarkeit

12345 Standard-Artikel

12345  Standard-Artikel, neu in diesem Katalog
12345  Auslaufender Artikel

=

I\
BN\

k14

3x

POIINVIENY

Helikales Eintauchen

Mit KiihIschmierstoff
Vorzugsweise

Mit Luftkiihlung
Vorzugsweise

Schneidlange
Beispiel: 3xD

Dynamische Drallsteigung

Drallwinkel
Beispiel: 40°

Spitzenwinkel

Beispiel: 90°
Beschichtungen
HMP700 PVD-Beschichtung (AICr)
HMP800 PVD-Beschichtung (AICr)

Bearbeitungs-Empfehlung

KB E BB Q3 Schruppen
(1020304

[N ungeeignet
A optimal
Schlichten
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SWiISS type tools

UTILIS

multidec

Schnittdaten Mikro-Bohrer

p-drill

Werkstoffe HM-unbeschichtet HM-beschichtet
HMB HMP...
Schnittgeschwindigkeiten Schnittgeschwindigkeiten Vorschtibe
V¢ (m/min) V¢ (m/min) f(mm/U)
Stahl unlegiert
<600 N/mm?2 30-70 35-75 d/80
Stahl niedriglegiert w L
600-800 N/mm? 25-60 30-65 d/80
Stahl hochlegiert
800 N/mm?2 20-45 25-55 d/80
Ferritischer / martensitischer Stahl 20-40 25-50 d4/80
Austenitischer Stahl Cr-Ni-Legierung 15-35 20-40 d/80
Titan 15-35 20-40 d1/100
Aluminium 50-120 60-140 d1/60
Messing/Messing bleifrei 40-90 45-100 d/80
Kupfer/Bronze 35-75 40-80 d/80
Edelmetalle 30-70 35-80 dq/80
Harte Werkstoffe
4555 HRC - 12-25 di/120
Bemerkungen

Bei der Verwendung von Werkzeugen mit sehr kleinem Durchmesser ist es mdglich, mit viel niedrigeren Schnittgeschwindigkeiten effizient zu arbeiten
(z.B. @ 0.30mm bei 6000 U/min = 5.7 m/min). Die Vorschubgeschwindigkeit ist ein mittlerer Wert fir eine erste Einstellung. Eine héhere Vorschubgeschwin-
digkeit ist bei idealen Bearbeitungsbedingungen méglich.

Bezeichnungssystem fiir Bohrer ’U’T/_Larill
UMDLX 0100 S30 HMP700
Sorte: HMB (HM-unbeschichtet) / HMPxxx: (HM-beschichtet)
Schaftdurchmesser: @ 3.0
Bearbeitungsdurchmesser: @ 1.00
Produkttyp
UTILIS

Bezeichnungssystem fiir Bohrer TORX®

p-hexalob

UMDT 4-0090x0071 S30 HMP700

Sorte: HMB (HM-unbeschichtet) / HMPxxx: (HM-beschichtet)
Schaftdurchmesser: @ 3.0
Bohrtiefe: [y =0.71
Bearbeitungsdurchmesser: @ 0.90
Geeignet fir TORX®-Bearbeitung: 4 =T4
Produkttyp




Ubersicht — multidec®-MICRO DRILL

UTILIS

%

UTILIS

”-

drill

Anbohrer ”-dr’ll dy ); D
UMCD ... PT120° s | (0 60| 2° | d=D | 1207
6
UMCD ... PT90° e | 0600 20° | =D | o°
> 7
UMCDS .... PT90° X ——————JFIEI] R 4=D | 9°
8
P
UTILISy = a
Spiralbohrer "-dr’ll dy l4 ); D Y
UMDSX ... S | 030600 | 3xdy | 357 30 130°
9
UMDLF ... sseseSTIEe 010029 7xd, 30° 30 120°
in 0.01 Schritten 1
bis zu @2.00mm )
UMDLX ... sECESETEEEen | 030300 | 6-8xdy | 35° 3.0 130°
12
10
UMDS .. s | 0.10-3.00 | 23xdy | 2#° I 118°
30 -
10
UMDL ... cxexCSE— | 010300 | 58xd; | 24° I 118°
30 9
IPY
UTILIS a
-héxal v
Pilotbohrer ” eéxa 0(19 dq a D Y
30
UMDT ... o e | 090390 | ~25° 40 140°
6.0

21




UTILIS

Anbohrer "_dri I l

VHM-NC-Anbohrer
Verdiinnte Querschneide fiir prézises Zentrieren

- N = =T
| L

UMCD ... PT120°

SWiISS type tools

UTILIS

multidec

Art.-Nr.

Schnittdaten D4 Zeichenerklérung 02



UTILIS

Anbohrer "_drill

VHM-NC-Anbohrer
Verdiinnte Querschneide fiir prézises Zentrieren

UMCD ... PT90°
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UTILIS
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Art.-Nr.
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Anbohrer "_dri I l

VHM-NC-Anbohrer
Anschnitt: Kegelmantelschnitt, S-Ausspitzung, 90°
Fiir Zentrieren und Ansenken

UMCDS ... PT90°

Art.-Nr.

Schnittdaten D4 Zeichenerkldrung 02



Spiralbohrer i.j’T/-Larill

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft ?@
Durch X-Ausspitzung selbstzentrierend 3Xd1 II )/
35°

A

UMDSX ...
Bestell-Bezeichnung Sorte Dimensionen
Beschichtung
ohne PVD
dy d
0/-0.004  +0.003/
-0.002
S dy Iy Iy D L
2 g b6
pu pu g
Art.-Nr.
UMDSX 0030530 ... 270815 270816 0.30 0.9 1.4 3.0 38
UMDSX 0035530 ... 270817 270818 0.35 1.1 1.6 3.0 38
UMDSX 0040 S30 ... 270819 270820 0.40 1.2 1.8 3.0 38
UMDSX 0045530 ... 270821 270822 0.45 14 2.0 3.0 38
UMDSX 0050 530 ... 270823 270824 0.50 1.5 2.2 3.0 38
UMDSX 0055530 ... 270825 270826 0.55 1.7 2.4 3.0 38
UMDSX 0060 S30 ... 270827 270828 0.60 1.8 2.6 3.0 38
UMDSX 0065 S30 ... 270829 270830 0.65 2.0 2.7 3.0 38
UMDSX 0070530 ... 270831 270832 0.70 2.1 3.0 3.0 38
UMDSX 0075530 ... 270833 270834 0.75 2.3 3.2 3.0 38
UMDSX 0080 S30 ... 270835 270836 0.80 24 3.4 3.0 38
UMDSX 0085530 ... 270837 270838 0.85 2.6 3.5 3.0 38
UMDSX 0090 S30 ... 270839 270840 0.90 2.7 3.7 3.0 38
UMDSX 0095 S30 ... 270841 270842 0.95 2.9 3.9 3.0 38
UMDSX 0100 S30 ... 270843 270844 1.00 3.0 4.2 3.0 38
UMDSX 0110530 ... 270845 270846 1.10 33 4.6 3.0 38
UMDSX 0120530 ... 270847 270848 1.20 3.6 49 3.0 38
UMDSX 0130530 ... 270849 270850 1.30 3.9 5.3 3.0 38
UMDSX 0140 S30 ... 270851 270852 1.40 4.2 5.8 3.0 38
UMDSX 0150530 ... 270853 270854 1.50 4.5 6.2 3.0 38
UMDSX 0160 S30 ... 270855 270856 1.60 4.8 6.6 3.0 38
UMDSX 0170530 ... 270857 270858 1.70 5.1 7.0 3.0 38
UMDSX 0180530 ... 270859 270860 1.80 5.4 7.3 3.0 38
UMDSX 0190530 ... 270861 270862 1.90 5.7 7.7 3.0 38
UMDSX 0200 S30 ... 270863 270864 2.00 6.0 8.2 3.0 38
UMDSX 0210530 ... 270865 270866 2.10 6.3 8.6 3.0 45
UMDSX 0220530 ... 270867 270868 2.20 6.6 8.9 3.0 45
UMDSX 0230530 ... 270869 270870 2.30 6.9 9.4 3.0 45
UMDSX 0240 S30 ... 270871 270872 2.40 7.2 9.8 3.0 45
UMDSX 0250 530 ... 270873 270874 2.50 7.5 10.2 3.0 45
UMDSX 0260 S30 ... 270875 270876 2.60 7.8 10.6 3.0 45
UMDSX 0270530 ... 270877 270878 2.70 8.1 10.9 3.0 45
UMDSX 0280 S30 ... 270879 270880 2.80 8.4 1.4 3.0 45
UMDSX 0290530 ... 270881 270882 2.90 8.7 1.7 3.0 45
UMDSX 0300530 ... 270883 270884 3.00 9.0 12.2 3.0 45
UMDSX 0310 S40 ... 554257 554258 3.10 9.3 124 4.0 42
UMDSX 0320 540 ... 554260 554261 3.20 9.6 12.8 4.0 42
UMDSX 0330 540 ... 554262 554263 3.30 9.9 13.2 4.0 42
UMDSX 0340 S40 ... 554264 554265 3.40 10.2 13.6 4.0 42
UMDSX 0350 S40 ... 554266 554268 3.50 10.5 14.0 4.0 42
UMDSX 0360 S40 ... 554269 554270 3.60 10.8 14.4 4.0 42

Schnittdaten 04 Zeichenerkldrung 02
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UTILIS

Spiralbohrer "-dr i l l

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft
Durch X-Ausspitzung selbstzentrierend

J / a
/L

UMDSX ...

i)
o
]
+—
g
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a
=
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UTILIS

2
S
=
S
£

Art.-Nr.
‘UMDSX0370S40... 554271 554272 370 111 148 40 4
'UMDSX0380S40... 554273 554274 380 114 152 40 4
'UMDSX0390540... 554275 554277 390 117 156 40 42
554278 554279 400 120 160 60 60

Schnittdaten D4 Zeichenerklérung 02



UTILIS

Spiralbohrer " -dr i l l

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft
Anschnitt: 4 Flachen, 120°

UMDLF ...

Art.-Nr.
‘UMDLF0010S30... 270275 270276 070 07 095 30 3%
‘UMDLF0011S30... 270277 270278 011 075 10 30 3%
'UMDLF0012S30... 270279 270280 012 085 11 30 38
1270281 270282 043 09 115 30 8

Schnittdaten 04 Zeichenerkldrung 02
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Spiralbohrer i‘le/-Larill

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft J
Anschnitt: 4 Flachen, 130° 6-8xd, |
Durch X-Ausspitzung selbstzentrierend

A

30°_—"%50°
-
2

) (1)

ds

ssssser[ /-

,#J (2]

L

SWiISS type tools

multidec

UTILIS

UMDLX ...
Bestell-Bezeichnung Sorte Dimensionen
Beschichtung
ohne PVD
dy dy
-0.001/  +0.001/
-0.005 -0.004
=3 dj Iy Iy D L ds3 I3 Abb.
2 g 6
g g
Art.-Nr.
UMDLX 0030530 ... 270433 270434 0.30 2.2 23 3.0 38 1.0 4.7
UMDLX 0031530... 270435 270436 0.31 2.2 2.3 3.0 38 1.0 4.7
UMDLX 0032 530 ... 270437 270438 0.32 2.2 23 3.0 38 1.0 4.7
UMDLX 0033 530 ... 270439 270440 0.33 2.2 2.3 3.0 38 1.0 4.7
UMDLX 0034 S30 ... 270441 270442 0.34 2.2 23 3.0 38 1.0 4.7
UMDLX 0035530 ... 270443 270444 0.35 2.2 23 3.0 38 1.0 4.7 o
UMDLX 0036 S30 ... 270445 270446 0.36 2.2 2.3 3.0 38 1.0 4.7
UMDLX 0037 S30 ... 270447 270448 0.37 2.5 2.7 3.0 38 1.0 5.5
UMDLX 0038 S30 ... 270449 270450 0.38 2.5 2.7 3.0 38 1.0 5.5
UMDLX 0039530 ... 270451 270452 0.39 2.5 2.7 3.0 38 1.0 5.5
UMDLX 0040 S30 ... 270453 270454 0.40 2.5 2.7 3.0 38 1.0 5.5
UMDLX 0041530 ... 270455 270456 0.41 2.5 2.7 3.0 38 - -
UMDLX 0042 S30 ... 270457 270458 0.42 3.0 3.2 3.0 38 = =
UMDLX 0043 S30 ... 270459 270460 0.43 3.0 3.2 3.0 38 - -
UMDLX 0044 S30 ... 270461 270462 0.44 3.0 3.2 3.0 38 - -
UMDLX 0045 S30 ... 270463 270464 0.45 3.5 4.0 3.0 38 = =
UMDLX 0046 S30 ... 270465 270466 0.46 3.5 4.0 3.0 38 - -
UMDLX 0047 S30 ... 270467 270468 0.47 3.5 4.0 3.0 38 - -
UMDLX 0048 S30 ... 270469 270470 0.48 35 4.0 3.0 38 = =
UMDLX 0049 S30 ... 270471 270472 0.49 4.0 4.6 3.0 38 - -
UMDLX 0050 S30 ... 270473 270474 0.50 4.0 4.6 3.0 38 - -
UMDLX 0051530 ... 270475 270476 0.51 4.0 4.6 3.0 38 - -
UMDLX 0052 S30 ... 270477 270478 0.52 4.0 4.6 3.0 38 - -
UMDLX 0053 530 ... 270479 270480 0.53 4.0 4.6 3.0 38 - -
UMDLX 0054 530 ... 270481 270482 0.54 45 5.1 3.0 38 - -
UMDLX 0055530 ... 270483 270484 0.55 4.5 5.1 3.0 38 - - o
UMDLX 0056 S30 ... 270485 270486 0.56 45 5.1 3.0 38 - -
UMDLX 0057 S30 ... 270487 270488 0.57 4.5 5.1 3.0 38 - -
UMDLX 0058 S30 ... 270489 270490 0.58 4.5 5.1 3.0 38 - -
UMDLX 0059 530 ... 270491 270492 0.59 4.5 5.1 3.0 38 - -
UMDLX 0060 S30 ... 270493 270494 0.60 4.5 5.1 3.0 38 - -
UMDLX 0061 S30 ... 270495 270496 0.61 5.0 5.7 3.0 38 - -
UMDLX 0062 S30 ... 270497 270498 0.62 5.0 5.7 3.0 38 - -
UMDLX 0063 S30 ... 270499 270500 0.63 5.0 5.7 3.0 38 = =
UMDLX 0064 S30 ... 270501 270502 0.64 5.0 5.7 3.0 38 - -
UMDLX 0065 S30 ... 270503 270504 0.65 5.0 5.7 3.0 38 - -
UMDLX 0066 S30 ... 270505 270506 0.66 5.0 5.7 3.0 38 - -
UMDLX 0067 S30 ... 270507 270508 0.67 5.0 5.7 3.0 38 - -
UMDLX 0068 S30 ... 270509 270510 0.68 5.5 6.2 3.0 38 - -
UMDLX 0069 S30 ... 270511 270512 0.69 5.6 6.3 3.0 38 - -
Schnittdaten Y Zeichenerkldrung 02



Spiralbohrer i‘j’T/-Larill

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft ?@
Anschnitt: 4 Flachen, 130° 6'8><d1 II )/
35°

Durch X-Ausspitzung selbstzentrierend

UMDLX ...
Bestell-Bezeichnung Sorte Dimensionen
Beschichtung
ohne PVD
dq d
0.001/  +0.001/
-0.005 -0.004
8 d1 |1 |2 D L
/] N == = h6
: &
Art.-Nr.
UMDLX 0070 S30 ... 270513 270514 0.70 5.6 6.3 3.0 38
UMDLX 0071530 ... 270515 270516 0.71 5.6 6.3 3.0 38
UMDLX 0072 S30 ... 270517 270518 0.72 5.6 6.3 3.0 38
UMDLX 0073 530 ... 270519 270520 0.73 5.6 6.3 3.0 38
UMDLX 0074 530 ... 270521 270522 0.74 5.6 6.3 3.0 38
UMDLX 0075530 ... 270523 270524 0.75 5.6 6.3 3.0 38
UMDLX 0076 S30 ... 270525 270526 0.76 6.5 7.3 3.0 38
UMDLX 0077 530 ... 270527 270528 0.77 6.5 73 3.0 38
UMDLX 0078 S30 ... 270529 270530 0.78 6.5 7.3 3.0 38
UMDLX 0079 530 ... 270531 270532 0.79 6.5 73 3.0 38
UMDLX 0080 530 ... 270533 270534 0.80 6.5 73 3.0 38
UMDLX 0081530 ... 270535 270536 0.81 6.5 7.3 3.0 38
UMDLX 0082 S30 ... 270537 270538 0.82 6.5 7.3 3.0 38
UMDLX 0083 S30 ... 270539 270540 0.83 6.5 73 3.0 38
UMDLX 0084 S30 ... 270541 270542 0.84 6.5 7.3 3.0 38
UMDLX 0085 S30 ... 270543 270544 0.85 6.5 7.3 3.0 38
UMDLX 0086 S30 ... 270545 270546 0.86 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0087 S30 ... 270547 270548 0.87 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0088 S30 ... 270549 270550 0.88 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0089 530 ... 270551 270552 0.89 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0090 S30 ... 270553 270554 0.90 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0091530 ... 270555 270556 0.91 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0092 S30 ... 270557 270558 0.92 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0093 S30 ... 270559 270560 0.93 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0094 S30 ... 270561 270562 0.94 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0095 S30 ... 270563 270564 0.95 7.0 7.9 3.0 38
UMDLX 0096 S30 ... 270565 270566 0.96 8.0 9.0 3.0 38
UMDLX 0097 S30 ... 270567 270568 0.97 8.0 9.0 3.0 38
UMDLX 0098 530 ... 270569 270570 0.98 8.0 9.0 3.0 38
UMDLX 0099 530 ... 270571 270572 0.99 8.0 9.0 3.0 38
UMDLX 0100530 ... 270573 270574 1.00 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0101530 ... 270575 270576 1.01 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0102 530 ... 270577 270578 1.02 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0103 S30 ... 270579 270580 1.03 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0104 S30 ... 270581 270582 1.04 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0105530 ... 270583 270584 1.05 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0106 S30 ... 270585 270586 1.06 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0107 S30 ... 270587 270588 1.07 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0108 S30 ... 270589 270590 1.08 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0109530 ... 270591 270592 1.09 9.0 10.1 3.0 38

Schnittdaten 04 Zeichenerkldrung 02
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SWiISS type tools

multidec

UTILIS

Spiralbohrer i‘le/-Larill

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft J 130°
Anschnitt: 4 Flachen, 130° 6-8xd, | )’
35°

Durch X-Ausspitzung selbstzentrierend

UMDLX ...
Bestell-Bezeichnung Sorte Dimensionen
Beschichtung
ohne PVD
dy dy
0,001/ +0.001/
-0.005 -0.004
8 d1 |1 |2 D L
/] AN o = h6
g &
Art.-Nr.

UMDLX 0110 S30... 270593 270594 1.10 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0111530 ... 270595 270596 1.1 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0112530 ... 270597 270598 1.12 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0113530 ... 270599 270600 1.13 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0114530 ... 270601 270602 1.14 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0115530 ... 270603 270604 1.15 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0116 530 ... 270605 270606 1.16 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0117530 ... 270607 270608 1.17 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0118 530 ... 270609 270610 1.18 9.0 10.1 3.0 38
UMDLX 0119530 ... 270611 270612 1.19 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0120530 ... 270613 270614 1.20 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0121530 ... 270615 270616 1.21 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0122530 ... 270617 270618 1.22 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0123530 ... 270619 270620 1.23 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0124 530 ... 270621 270622 1.24 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0125530 ... 270623 270624 1.25 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0126 530 ... 270625 270626 1.26 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0127 S30 ... 270627 270628 1.27 10.0 1.2 3.0 38
UMDLX 0128 530 ... 270629 270630 1.28 10.0 1.2 3.0 38
UMDLX 0129530 ... 270631 270632 1.29 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0130530 ... 270633 270634 1.30 10.0 1.2 3.0 38
UMDLX 0131530 ... 270635 270636 1.31 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0132530 ... 270637 270638 1.32 10.0 11.2 3.0 38
UMDLX 0133530 ... 270639 270640 1.33 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0134530 ... 270641 270642 134 1.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0135530 ... 270643 270644 1.35 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0136 S30 ... 270645 270646 1.36 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0137530 ... 270647 270648 137 1.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0138530 ... 270649 270650 1.38 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0139530 ... 270651 270652 1.39 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0140 530 ... 270653 270654 1.40 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0141530 ... 270655 270656 1.41 1.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0142 S30 ... 270657 270658 1.42 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0143530 ... 270659 270660 1.43 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0144 530 ... 270661 270662 1.44 1.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0145530 ... 270663 270664 1.45 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0146 S30 ... 270665 270666 1.46 11.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0147 S30 ... 270667 270668 1.47 1.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0148 530 ... 270669 270670 1.48 1.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0149530 ... 270671 270672 1.49 11.5 12.8 3.0 38

Schnittdaten Y Zeichenerkldrung 02



Spiralbohrer i‘j’T/-Larill

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft ?@
Anschnitt: 4 Flachen, 130° 6'8><d1 II )/
35°

Durch X-Ausspitzung selbstzentrierend

UMDLX ...
Bestell-Bezeichnung Sorte Dimensionen
Beschichtung
ohne PVD
dq d
0.001/  +0.001/
-0.005 -0.004
8 d1 |1 |2 D L
/] N == = h6
: &
Art.-Nr.

UMDLX 0150 530 ... 270673 270674 1.50 1.5 12.8 3.0 38
UMDLX 0151530 ... 270675 270676 1.51 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0152 530 ... 270677 270678 1.52 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0153530 ... 270679 270680 1.53 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0154 530 ... 270681 270682 1.54 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0155530 ... 270683 270684 1.55 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0156 S30 ... 270685 270686 1.56 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0157 S30 ... 270687 270688 1.57 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0158 S30 ... 270689 270690 1.58 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0159530 ... 270691 270692 1.59 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0160 S30 ... 270693 270694 1.60 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0161530 ... 270695 270696 1.61 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0162 530 ... 270697 270698 1.62 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0163 530 ... 270699 270700 1.63 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0164 S30 ... 270701 270702 1.64 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0165530 ... 270703 270704 1.65 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0166 530 ... 270705 270706 1.66 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0167 S30 ... 270707 270708 1.67 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0168 S30 ... 270709 270710 1.68 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0169 530 ... 270711 270712 1.69 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0170530 ... 270713 270714 1.70 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0171530 ... 270715 270716 1.7 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0172530 ... 270717 270718 1.72 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0173 530 ... 270719 270720 1.73 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0174 530 ... 270721 270722 1.74 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0175530 ... 270723 270724 1.75 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0176 530 ... 270725 270726 1.76 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0177 530 ... 270727 270728 1.77 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0178 S30 ... 270729 270730 1.78 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0179530 ... 270731 270732 1.79 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0180530 ... 270733 270734 1.80 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0181530 ... 270735 270736 1.81 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0182530 ... 270737 270738 1.82 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0183530 ... 270739 270740 1.83 12.0 134 3.0 38
UMDLX 0184 S30 ... 270741 270742 1.84 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0185530 ... 270743 270744 1.85 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0186 530 ... 270745 270746 1.86 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0187 S30 ... 270747 270748 1.87 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0188 530 ... 270749 270750 1.88 12.0 13.4 3.0 38
UMDLX 0189530 ... 270751 270752 1.89 12.0 13.4 3.0 38
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Spiralbohrer UT/La ri l l

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft
Anschnitt: 4 Flachen, 130°
Durch X-Ausspitzung selbstzentrierend

UMDLX ...

Art.-Nr.
‘UMDLX0190S30... 270753 270754 190 120 134 30 3%
—--_--------_
‘UMDLX0192S30... 270757 270758 192 120 134 30 38
1270759 270760 193 120 134 30 8

Schnittdaten D4 Zeichenerkldrung 02



UTILIS

Spiralbohrer " -dr i l l

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft
Anschnitt: 4 Flachen, 118°

UMDS ...

k%)
o
]
+—
8
2
4
2
)

UTILIS

0
S
=
S
£

Fiir @< 2.0mm sind Zwischenmasse auf Anfrage erhéltlich.
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Spiralbohrer UT/La ri l l

VHM-Spiralbohrer mit verstarktem Schaft
Anschnitt: 4 Flachen, 118°

UMDS ...

Fiir @< 2.0mm sind Zwischenmasse auf Anfrage erhéltlich.

No

Schnittdaten D4 Zeichenerkldrung 0
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‘ Spiralbohrer
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p-drill

L

‘ Spiralbohrer

/ /
4

Nr.

Art

Fiir @< 2.0mm sind Zwischenmasse auf Anfrage erhéltlich.

UMDL ...

VHM-Spiralbohrer lang mit verstarktem Schaft

Anschnitt: 4 Flachen, 118°

S/00] 9dA] SSIMS

J9pnjnw

SN

/v

02

Zeichenerkldrung

D4
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UTILIS

Pilotbohrer ”_hexalob
aril
VHM-Pilotbohrer zum Anbohren und Zentrieren mit 120° Fase J @
Anschnitt: 4 Flachen, 140° ( )/
25°

S-Ausspitzung: selbstzentrierend

UMDT ...

Bestell-Bezeichnung Sorte Dimensionen

Beschichtung

ohne PVD TORX® d1 |1 dz |2 D L
=1 h6
o =
2 z
Art.-Nr.

UMDT 4-0090 x 0071 S30 ... 270227 T4 0.90 0.71 2.00 1.80 3.0 38
UMDT 5-0100 x 0089 S30 ... 270228 15 1.00 0.89 2.00 2.00 3.0 38
UMDT 6-0120 x 0105 S30 ... 270229 T6 1.20 1.05 2.35 2.40 3.0 38
UMDT 7-0140x 0105 S30 ... 270230 T7 1.40 1.05 3.00 2.40 3.0 38
UMDT 8-0162 x 0142 530 ... 270231 T8 1.62 1.42 3.00 3.30 3.0 38
UMDT 10-0193 x 0145 540 ... 270232 T10 1.93 1.45 3.40 3.90 4.0 50
UMDT 15-0231x 0180 S40 ... 270233 T15 2.31 1.80 3.95 4.70 4.0 50
UMDT 20-0272 x 0215 S60 ... 270234 T20 2.72 2.15 4.55 5.50 6.0 50
UMDT 25-0312 x 0285 S60 ... 270235 T25 3.12 2.85 5.10 6.30 6.0 50
UMDT 30-0390 x 0350 S60 ... 270236 T30 3.90 3.50 6.20 7.90 6.0 50
UMDT 40-0470 x 0370 S60 . 555577 T40 4.70 3.70 7.35 9.50 8.0 50

TORX® ist eine eingetragene Marke eines Dritten

Schnittdaten 04 Zeichenerkldrung 02
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SWiss type tools

multidec

UTILIS

, , .. UTILIS =
Schnittdaten Mikro-Fréaser y-mlll

Werkstoffe HM-unbeschichtet HM-beschichtet
HMB HMP...
Schnittgeschwindigkeiten Schnittgeschwindigkeiten Vorschtibe
V¢ (m/min) V¢ (m/min) fz (mm/Z)

Stahl unlegiert

<600 N/mm?2 60-80 70-100 d1/150
Stahl niedriglegiert Lo w

600-800 N/mm? 50-70 60-90 d1/150
Stahl hochlegiert

800 N/mm?2 40-60 50-80 d1/150
Ferritischer/ martensitischer Stahl 35-70 40-80 dy/150
Austenitischer Stahl Cr-Ni-Legierung 30-60 35-70 d1/150
Titan 20-45 25-50 di/180
Aluminium 100-250 120-300 di/100
Messing/Messing bleifrei 80-200 100-250 d1/150
Kupfer/Bronze 60-140 80-160 d1/150
Edelmetalle 80-140 100-160 di/150
Harte Werkstoffe

4555 HRC = 25-60 d4/200
Bemerkungen

Bei der Verwendung von Werkzeugen mit sehr kleinem Durchmesser ist es mdglich, mit viel niedrigeren Schnittgeschwindigkeiten effizient zu arbeiten
(z.B. @ 0.30mm bei 6000 U/min = 5.7 m/min). Die Vorschubgeschwindigkeit ist ein mittlerer Wert fir eine erste Einstellung. Eine héhere Vorschubgeschwin-
digkeit ist bei idealen Bearbeitungsbedingungen méglich.

. " " UTILIS
Bezeichnungssystem fiir Fraser ”-m I I I

UMM 20030x035 S30 HMB

‘ Sorte: HMB (HM-unbeschichtet) / HMPxxx: (HM-beschichtet)
Schaftdurchmesser: @ 3.0
Schneidlange: 035 = 3.5D
Bearbeitungsdurchmesser: @ 0.30
Anzahl Z&hne: 2
Produkttyp

Bezeichnungssystem fiir Friser TORX® y_ hUé/L/XS a lo b
mill

UMMT 40100x018 HO35 S40 HMP600

Sorte: HMB (HM-unbeschichtet) / HMPxxx: (HM-beschichtet)
Schaftdurchmesser: @ 4.0
Halslénge / Nutzlénge: |, = 3.5xd;
Schneidlange: Iy = 1.80xd;

Bearbeitungsdurchmesser: @ 1.00
Anzahl Zéhne: 4
Produkttyp




Ubersicht - multidec®-MICRO MILL

p-mill

e iy )/
Schaftfraser ” -mi z ds l4 a D
UMM 2... x 02 E% 2 0.20-3.00 | 2xd 30° 3.0
24
UMM 2...x 035 E€ 2 0.20-3.00 | 3.5xd; 30° 3.0
25
UMM 2....x05 e | 2 |03030] sd | 300 | 30
26
in 0.1 Schritten e o
UMM3...x02 e b B 3 0.30-3.00 |  2xd 30 3.0 .
UMM 3... x 035 e 3 0.30-3.00 | 3.5xd; 30° 3.0
28
UMM 3... X05 eSS | 3 o300 | sa | 30 | 30
29
UMMW 3... X 02 % 3 0.30-4.00 |  2xd; 38° 4.0
30
UTILIS
-héxal 0
Schaftfraser ” exa om? b4 dq I, a D
3 0.20-0.30 .
UMMT ... x 018 HO35 ... s:% 1 040100 | 35<dh 38 4.0 N
3 0.20-0.30 .
UMMT ... x 018 HO5 ... e ——————— IR S A 38 40 N
UTILIS =
-mill )’
Kugelfraser y ball Y4 dq lh a D
UMMB 2.... x 0075 e 2 0.30-3.00 | 0.75xd; 30° 3.0
33
UMMB 2... x 03 e 2 0.30-3.00 | 3xd; 30° 3.0
34

23
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UTILIS

H-mi

VHM-Mikro-Schaftfraser

‘ Schaftfraser
Mit Zentrumschnitt

D =

x02...

UMM 2...
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UTILIS

H-mi

7 |

x035 ...

VHM-Mikro-Schaftfraser

‘ Schaftfraser
Mit Zentrumschnitt

UMM 2...

$j00] 90/} mms\_m

saphnw

SILN

0

Zeichenerklarung
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Schaftfrdaser ij’T /'U’Sr" l l

VHM-Mikro-Schaftfraser
Mit Zentrumschnitt

UMM 2... X 05 ... L

2
O
S
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4
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n

UTILIS

0
S
=
S
£
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H-mi

UTILIS

@) ==

VHM-Mikro-Schaftfraser

‘ Schaftfraser
Mit Zentrumschnitt

x02...

UMM 3...
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Schaftfrdaser ij’T /'U’Sr" l l

VHM-Mikro-Schaftfraser
Mit Zentrumschnitt

UMM 3...x035...
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Schaftfraser ‘U’T /-L;Eni l l

VHM-Mikro-Schaftfraser
Mit Zentrumschnitt

UMM 3...x05...

Art.-Nr.

K4
o
2
8
=
2
N
)

2
S
=
S
£

UTILIS
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H-mi

UTILIS

Schaft @4 mm, sehr stabiler Bauform

VHM-Mikro-Schaftfraser
Mit Zentrumschnitt

‘ Schaftfréaser

x02...

UMMW 3...

Sj00] 90/} wms\_m

Jopnjnw

SHLN

02

Zeichenerkldrung

022

Schnittdaten



UTILIS

Schaftfréiser ‘,’ -h exa l Ob
mill

VHM-Mikro-Schaftfraser l,= J J i
Perfekt geeignet zum Frasen der TORX®-Kontur 3.5xd, S _|_ )3; AN 90 |

d1<0.30 d¢>0.40

UMMT ... x 018 HO35 ...

Bestell-Bezeichnung Sorte Dimensionen
Beschichtung
ohne PVD TORX® d1 |1 dz |2 D L z
= 0/-0.010 h5
o &
2 z
Art.-Nr.
UMMT 30020 x 018 H035 S40 ... 270211 T4 0.20 0.36 0.19 0.7 4.0 40 3
UMMT 30025 x 018 H035 540 ... 270212 15 0.25 0.45 0.23 0.9 4.0 40 3
UMMT 30030 x 018 H035 540 ... 270213  T6/T7 0.30 0.54 0.28 1.1 4.0 40 3
UMMT 40040 x 018 H035 5S40 ... 215784 T18/T10 0.40 0.72 0.38 14 4.0 40 4
UMMT 40050 x 018 H035 540 ... 270214 T10/T15  0.50 0.90 0.47 1.8 4.0 40 4
UMMT 40060 x 018 H035 S40 ... 270215 T15/T20  0.60 1.08 0.56 2.1 4.0 40 4
UMMT 40070 x 018 HO35 S40 ... 270216 T20/725 0.70 1.26 0.65 2.5 4.0 40 4
UMMT 40080 x 018 H035 540 ... 270217 T25 0.80 1.44 0.75 2.8 4.0 40 4
UMMT 40100 x 018 H035 40 ... 270218 T30 1.00 1.80 0.95 3.5 4.0 40 4
UMMT 40120 x 018 H035 S40 ... 554070 T40/T45 1.20 2.16 1.15 4.2 4.0 40 4
UMMT 40150 x 018 H035 540 ... 554071 T50/T55  1.50 2.70 1.45 5.25 4.0 40 4
UMMT 40200 x 018 H035 S40 ... 554072 T160/T70 2.00 3.60 1.95 7.0 4.0 40 4
UMMT 40250 x 018 H035 S40 ... 554073 T70 2.50 4.50 2.45 8.75 4.0 40 4
UMMT 40300 x 018 H035 S40 .. 554074 T80/T100  3.00 5.40 2.95 10.5 4.0 40 4

TORX® ist eine eingetragene Marke eines Dritten

Schnittdaten 022 Zeichenerkldrung 02
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SWiss type tools

multidec

UTILIS

UTILIS

Schaftfraser y-h exa Iob
mill
VHM-Mikro-Schaftfraser l,= ] J B
Perfekt geeignet zum Frasen der TORX®-Kontur 5xd S _|_ )/ [N o0
1 38°

d1<0.30 d¢>0.40

— |

UMMT ... x 018 HO5S ...

Bestell-Bezeichnung Sorte Dimensionen
Beschichtung
ohne PVD TORX® d1 |1 dz |2 D L YA
S 0/-0.010 h5
@ &
z z
Art.-Nr.
UMMT 30020 x 018 H05 540 ... 270219 T4 0.20 0.36 0.19 1.0 4.0 40 3
UMMT 30025 x 018 HO5 S40 ... 270220 T5 0.25 0.45 0.23 13 4.0 40 3
UMMT 30030 x 018 HO5 S40 ... 270221  T6/T7 0.30 0.54 0.28 1.5 4.0 40 3
UMMT 40040 x 018 HO5 S40 ... 270222 T18/T10 0.40 0.72 0.38 2.0 4.0 40 4
UMMT 40050 x 018 HO5 S40 ... 270223 T10/T15  0.50 0.90 0.47 2.5 4.0 40 4
UMMT 40060 x 018 HO5 S40 ... 215783 T15/T20  0.60 1.08 0.56 3.0 4.0 40 4
UMMT 40070 x 018 HO5 S40 ... 270224 T120/725 0.70 1.26 0.65 3.5 4.0 40 4
UMMT 40080 x 018 HO5 S40 ... 270225 T25 0.80 1.44 0.75 4.0 4.0 40 4
UMMT 40100 x 018 HO5 S40 .. 270226 T30 1.00 1.80 0.94 5.0 4.0 40 4

TORX® ist eine eingetragene Marke eines Dritten

Schnittdaten 022 Zeichenerkldrung 02



Kugelfraser ‘U’T/_L ;Er, i l l

ball

VHM-Mikro-Kugelfréser
Mit Zentrumschnitt

r= 0.5><d1

\
-

=

bl

UMMB 2... x 0075 ...

Schnittdaten 022 Zeichenerkldrung 02
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Kugelfriser ij’T/_L /'Sr' i l l

VHM-Mikro-Kugelfraser
Mit Zentrumschnitt

r= 0.5Xd1

\
o
J
Lol

UMMB 2...x03 ...
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mill

lob

UTILIS

p-hexa

Notizen

35

S/00) 9dA} SSIMs
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SwWiss type tools

multidec

UTILIS

Bezeichnungssystem fiir Fraser finecut-mill f 'ij{ gscu

UMMN 30100x03 S40 HMP 600

Sorte: HMP 600: (AlCr-beschichtet)

Schaftdurchmesser: D = @ 4.0

Schneidldnge: 03 = 3xd;

Bearbeitungsdurchmesser: dy =@ 1.0

Anzahl Zahne: 3

Produkttyp

UMMS 40200x0XS SHA0O6 HMP 800

W Sorte: HMP 800: (AlCr-beschichtet)

Schaftdurchmesser: D = @ 6.0

Schaftart: HA Schaft (glatter Schaft)

Schneidldnge: Extra kurz

Bearbeitungsdurchmesser: dy = @ 2.0

Anzahl Zahne: 4

Produkttyp

t-mill



.. i ) = UTILI =
Ubersicht — multidec®-FINECUT MILL f’ ’U’ escu t_ mi l l
« UTILIS -
Schaftfraser f’ necut-mi l l ds Ih
UMMS3.... XOXS ... | 2 | >0
40
UMMS 4.... X 0S ... e — LI RS
4

37



Schaftfraser f- UTILIS

necut-mill

Superfinishing
Fiir Nichteisen und Edelmetalle
(1] A H 3 schlichten .

UMMN 3... x 0XS ...

| | _ ml

Art.-Nr.

Ka)
o
2
g
2
a
=
)

2
S
=
S
S

UTILIS

ISO-Bezeichnungssystem Do4
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‘ Schnittdaten UMMN Schaftfriser Z3 2xD fi UTILIS

inecut-mill

_. - ....

0.004
0.006
0.008
0.010
0.012
0.016
0.020
0.024
0.032

0.040

0.048
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ISO-Bezeichnungssystem Ded
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Schaftfraser

Super kurze Ausfiihrung, Z=3
Zentrumschneidend

1] " 2 Schruppen
1] B HE  Schlichten

P

UMMS 3... x 0XS ...

Ka)
o
2
g
2
a
=
)

2
S
=
S
S

UTILIS

Schnittdaten 041
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= UTILIS -
finecut-mill

ISO-Bezeichnungssystem Do4
Zeichenerkldrung b2




= UTILIS

Schnittdaten UMMS Schaftfréser Z3 2xD f’ ne Cut_ m i l l
Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm2) <800 <1300 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 120 75 50 250 100

0.007 0.012 0.011
0.009 0.015 0.014
0.011 0.018 0.016
0.013 0.021 0.019
0.014 0.025 0.021
0.016 0.028 0.024
0.018 0.031 0.026
0.021 0.038 0.031
0.025 0.045 0.036
- 0.029 0.052 0.041
- 0.032 0.059 0.045
- 0.036 0.067 0.050
- 0.043 0.082 0.059
Zugfestigkeit (N/mm2) <800 <1300 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten v¢ (m/min) 135 90 55 270 110
-- 0.008 0.014 0.012
- 0.010 0.017 0.015
-- 0.013 0.021 0.018
- 0.017 0.028 0.024
-- 0.019 0.032 0.027 @U&
-- 0.021 0.036 0.029 Q§
-- 0.025 0.043 0.035 E ‘é
“N
-- 0.029 0.051 0.040 —1)
-- 0033 0.060 0.045 ‘é’ = S
-- 0.042 0.077 0.056
-- 0.050 0.095 0.065
ISO-Bezeichnungssystem [o64

Technische Formeln 64 Zeichenerkldrung 02




Schaftfraser

Super kurze Ausfiihrung, Z=4
Zentrumschneidend

1] " 2 Schruppen
1] B HE  Schlichten

I —————
—

UMMS 4... x 0XS ...

NI
I

= UTILIS -
finecut-mill

SWiISS type tools

multidec

UTILIS

Schnittdaten M43

ISO-Bezeichnungssystem Do4
Zeichenerkldrung b2




Schnittdaten UMMS Schaftfrdaser Z4 2xD

= UTILIS -
finecut-mill

Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss

Zugfestigkeit (N/mm2) <800 <1300 <850 <600 <1000

Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 50 250 100

120 75

Zugfestigkeit (N/mm2) <800 <1300 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten v¢ (m/min) 135 90 55 270 110
e
Wy
s
i8]
-}
|
_y b
‘g
Tl 5
E:V)
I~
)
ISO-Bezeichnungssystem [o64

Technische Formeln 64 Zeichenerkldrung 02




UTILIS

Bezeichnungssystem fiir Fraser mult’dec -m,ll

UMMS 40200x020 SHA06 HMP 700

Sorte: HMP 700: (AlCr-beschichtet)

Schaftdurchmesser: D = @ 6.0

Schaftart: HA Schaft (glatter Schaft)

Schneidlange: 020 = >2xD

Bearbeitungsdurchmesser: dy = @ 2.0

Anzahl Zahne: 4

Produkttyp

Bezeichnungssystem fiir Entgrater multidec®-MILL

UMME 40600x60° SHB0O6 HMP 700

Sorte: HMP 700: (AlCr-beschichtet)

Schaftdurchmesser: D=2 6.0

Schaftart: HB Schaft (Weldon)

Spitzenwinkel: 60°

Bearbeitungsdurchmesser: d1 = @ 6.0

Anzahl Zahne: 4

Produkttyp

Bezeichnungssystem fir Viertelkreisfraser multidec®-MILL

UMMVKL 40740 R0O30 SHA0O6 HMP 700

SWiss type tools

Sorte: HMP 700: (AlCr-beschichtet)

multidec

UTILIS

Schaftdurchmesser: D =2 6.0

Schaftart: HA Schaft (glatter Schaft)

Radius:R=0.3

44 Bearbeitungsdurchmesser: dy = @ 7.4

Anzahl Zahne: 4

Produkttyp



UTILIS

Ubersicht — multidec®-MILL multidec_mill
ehgle
Schaftfraser gm/// T dy lh z C
S
UMMS 4.... 020 ... AN | 220 | 520 | 4 [01-03
46
wol verine’j
Trochoidalfraser m [ l4 z R
“.w
UMMTR5...x030... 6-20 | >3xD 5 0.2-0.3
48
UMMTR'5.... X040 ... AN | 620 | >0 | 5 [02-03
50
V2P
UTILIS - % a
scorpion
Entgrater p mill dy z Y
o ~ 1-3 3 o
o 1-3 3 .
Vor- und Riickwartsentgrater dy z
e ——
UMMVR 4. x 90° ... % =12 | 4
56
UMMVRL 4. .. x 90° ... pE—— 3 4
58
Viertelkreisfraser d; ds b4 R
UMMVK 4...R... 3-10 4-25 4 0.2-10
60
Vor- und Riickwartsviertelkreisfraser d; l4 dy z R
UMMVKL4...R... E 5-8.4 2-8 6-12 4 0.2-2.5
62
Technische Formeln 64
Empfohlene Schnittdaten Anmerkung 64
Erfolgsgeschichten 65
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Swiss type tools

multidec

UTILIS

Schaftfraser

VHM-Schaftfraser
Universal einsetzbar
Ungleiche Zahnteilung
Zentrumschneidend

Bearbeitungs-Empfehlung

UMMS 4... x 020 ...

Bestell-Bezeichnung

UMMS 40200 x 020 SHAQ6 ...
UMMS 40300 x 020 SHA06 ...
UMMS 40400 x 020 SHAQ6 ...
UMMS 40500 x 020 SHAO06 ...
UMMS 40600 x 020 SHAQG ...
UMMS 40800 x 020 SHAOS ...
UMMS 41000 x 020 SHA10 ...
UMMS 41200 x 020 SHA12 ...
UMMS 41600 x 020 SHA16 ...
UMMS 42000 x 020 SHA20 ...
UMMS 40200 x 020 SHBO6 ...
UMMS 40300 x 020 SHBOG ...
UMMS 40400 x 020 SHBOG6 ...
UMMS 40500 x 020 SHBOG ...
UMMS 40600 x 020 SHBOG ...
UMMS 40800 x 020 SHBOS ...
UMMS 41000 x 020 SHB10 ...
UMMS 41200 x 020 SHB12 ...
UMMS 41600 x 020 SHB16 ...
UMMS 42000 x 020 SHB20 ...

Schnittdaten

Schruppen
Schlichten

Anwendung

[IoNeN X J

HMP 700

Art.-Nr.
552000
552001
552002
552003
552004
552005
552006
552007
552008
552009
552010
552011
552012
552013
552014
552015
552016
552017
552018
552019

047

Dimensionen

ds lh
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
16.0 320
200 420
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
200 420

dy

1.8

2.8

3.8

4.8

5.8

1.1

9.7

11.6
15.5
19.5
1.8

2.8

3.8

48

5.8

1.7

9.7
11.6
15.5
19.5

9.0
12.0
16.0
19.0
19.0
26.0
31.0
38.0
42.0
52.0
9.0
12.0
16.0
19.0
19.0
26.0
31.0
38.0
42.0
52.0

UTILIS
eagleﬁn

mill

WL 2] 3

0.1
0.1
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
03
03
0.1
0.1
0.1
0.2
0.2
0.2
0.2
0.2
0.3
03

B b bbb BEEEEEEEEEEEREBES

57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
63.0
72.0
83.0
92.0
104.0
57.0
57.0
57.0
57.0
57.0
63.0
72.0
83.0
92.0
104.0

Zeichenerklérung

h6

6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
10.0
12.0
16.0
20.0

Abb.

Schaft

HA

o

02



Schnittdaten UMMS Schaftfriaser Z4 2xD ggsglg,
mill

Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 185 165 85 360 200
C oo ool oo 001s 001s
oo [ oos oo 0020 0018
oo [ o | oo 0025 002
-~ oos [ oms | oo 003 003
~oos [ oms | oo 0050 0040
oo [ oo | oo 0065 0050
oos [ oo | oo 0085 0060
oo [ oo | oo 0100 0070
~oom [ oom | oos 0110 0075
oo [ oo oo 0125 0090
~om o oo 0045 0025 Uy
~om oom S
0.028 0.064 0.036
I
Dem s o am 0w Qe
N Q
Do wm | o om ow YRS
= S
0.084 0.192 0.108
Coom o oms 53

Technische Formeln 64 Zeichenerkldrung 02




UTILIS

Trochoidalfrdser Wolverinrnﬁﬂ

VHM-Trochoidalfraser
Universal einsetzbar
Ungleiche Zahnteilung

Zentrumschneidend

1] BB 3 Schruppen
(1] B HE  Schiichten

d

20°

UMMTR 5...x 030 ...

SWiISS type tools

multidec

L)
=
=
o)

Schnittdaten 049 Zeichenerkldrung 02



Schnittdaten UMMTR 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

SWiss type tools

multidec

el
=
=
o)

Technische Formeln 64 Zeichenerkldrung 02




UTILIS

Trochoidalfrdser Wolverinrnﬁﬂ

VHM-Trochoidalfraser
Universal einsetzbar
Ungleiche Zahnteilung

Zentrumschneidend

1] BB 3 Schruppen
(1] B HE  Schiichten

S L .
li

di

avsi
—:5
|
|
D

UMMTR 5... x 040 ... >

SWiISS type tools

multidec

L)
=
=
o)

Schnittdaten 051 Zeichenerkldrung 02



Schnittdaten UMMTR Trochoidalfrdaser 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 0.100
-- 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

SWiss type tools

multidec

el
=
=
o)

Technische Formeln 64 Zeichenerkldrung 02




UTILIS - o

Entgrater scorpion
mill
VHM-Entgrater 60°
Universal einsetzbar
K B = ! 5 3 Schruppen . . .

1] A B  Schlichten

Ut

60°

dy

I

\\

\\

o
R

%
:
A

— — —
- h
) =
so{}
.

UMME ... x 60° ... 0

SWiISS type tools

multidec

L)
=
=
o)

Schnittdaten 053 Zeichenerkldrung 02



Schnittdaten UMME Entgrater 60° g%g rp io n ™
mill g

Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss

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

Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min)

=
o
o
o
(%]
D
o

250 90

0.013

0.015

0.020

0.025

0.035

0.040

0.050

0.060

0.080

SWiss type tools

multidec

el
=
=
o)

Technische Formeln 64 Zeichenerkldrung 02




UTILIS

Entgrater scorp:on
VHM-Entgrater 90°
Universal einsetzbar

K B = ! 5 3 Schruppen . . .

1] A B  Schlichten

|

it
T"z

N

I

|
»L‘)L

90°

d
E
|
|

UMME ... x90° ...

Art.-Nr.
__------ I I
I
--- I N
__------ I
552062 60 42 500 4 60 I

SWiISS type tools

multidec

UTILIS

Schnittdaten 055 Zeichenerkldrung 02



Schnittdaten UMME Entgrater 90° g%g rp io n ™
mill g

Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss

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

Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min)

=
o
o
o
(%]
D
o

250 90

0.015

0.018

0.025

0.030

0.035

0.040

0.050

0.060

0.080

SWiss type tools

multidec

el
=
=
o)
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Vor- und Riickwértsentgrater g%g rp io n'““
mill

VHM Vor- und Riickwartsentgrater, Standardlénge
Universal einsetzbar

E B = 2 5 & Schruppen
1] B HE  Schlichten

-~ AN

90°
e
5 b))
< ((
h
> Iz . o
j L
90°

d

N

HA | A ) -

R g 2

UMMVR 4... x90° ...

'UMMVR 40800 90° SHAOB ... | 552077 NS
(UMMVRA41000x90° SHATO... 552078 100 40 230 59 4 720 100 30° @
(UMMVR41200x90°SHAT2... | 552079 120 60 230 59 4 730 120 30°

SWiISS type tools

multidec

L)
=
=
o)

Schnittdaten 057 Zeichenerkldrung 02



Schnittdaten UMMVR 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

SWiss type tools

multidec

el
=
=
o)
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Vor- und Riickwértsentgrater g%g rp io n'““
mill

VHM Vor- und Riickwartsentgrater, lange Version
Universal einsetzbar

E B = 2 5 & Schruppen
1] B HE  Schlichten

90° d,
)( 20°
_5!% A ] ] TT
L |1 *
) o
L -
90°

e ———(—— 1 —
S ! 7 HEI
e —

UMMVRL 4... x90° ...

5.9
Y
©

@=5.

SWiSS type tools

multidec

L)
=
=
D

Schnittdaten 059 Zeichenerkldrung 02




UTILIS =

Schnittdaten UMMVRL Vor- und Riickwértsentgrater SCO rp io n'm
Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm?) <850 <1100 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten v (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

SWiss type tools

multidec

el
=
=
o)

Technische Formeln 64 Zeichenerkldrung 02




'TM

miil

scorpion

UTILIS

‘ Viertelkreisfraser

VHM-Viertelkreisfraser
Universal einsetzbar

E B = 2 5 & Schruppen

A B  Schlichten

UMMVK 4... R...

Art.-Nr.

$]00) 9dA] SSIMS

J9pnjnw

SN

02

Zeichenerkldrung

061

Schnittdaten



UTILIS -

Schnittdaten UMMVK Viertelkreisfraser SCOo rp’ onr
Rostfreier Stahl ~ NE-Metalle Eisenguss
Zugfestigkeit (N/mm2) <850 <1100 <850 <600 <1000
Schnittgeschwindigkeiten vc (m/min) 155 95 70 450 115
--- -- 0.021 0.044 0.029
s s D

SWiss type tools

multidec

el
=
=
o)
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UTILIS -

Vor- und Riickwaértsviertelkreisfraser Sco rp ’o n ™
mill
VHM Vor- und Riickwartsviertelkreisfraser, lange Version
Universal einsetzbar
E B = 2 5 & Schruppen .
A B  Schlichten
R

-
>
di
d
~
AN
D

UMMVKL 4... R... >

Swiss type tools

multidec

L)
=
=
D

Schnittdaten 063 Zeichenerkldrung 02




UTILIS =

Schnittdaten UMMVKL Vor- und Rickwaértsviertelkreisfraser SCO rp 1on ™
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

SWiss type tools

multidec

el
=
=
o)
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SWiISS type tools

UTILIS

multidec

Technische Formeln

Schnittgeschwindigkeit (v¢)

_di-men

1000 [m/min]

Vorschub pro Zahn (f,)

Vi

7on [mm]

Erklarung

a. Eingriffsbreite (mm)

ap Zustelltiefe (mm)

f,  Vorschub pro Zahn (mm)

di  Durchmesser Werkzeug (mm)

n  Drehzahl (min™")

hyn  Mittlere Spandicke (mm)

Q  Zeitspanvolumen (cm?/mm)

v Vorschub des Werkstiicks (mm/min)
Ve Schnittgeschwindigkeit (m/min)
7 Anzahl Zéhne

Umdrehungen pro Minute (n)

ooo[ i

Zeitspanvolumen (Q)

Q J)'|0Teo [cm3/mm]

Empfohlene Schnittdaten Anmerkung

Empfohlene Schnittdaten

UT/L/S

ultidec-mill

Vorschubgeschwindigkeit (vf)

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

Mittlere Spandicke (hy)

Vg

hm = f, - df [mm]

UT/L/S

ultidec-mill

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. Zdgern Sie im Zweifelsfall daher nicht, unseren Anwendungstechniker anzusprechen.

ISO-Bezeichnungssystem

Samtliche IS0 13399-Parameter des multidec®-MILL Programms sind auf unserer Webseite vorhanden.

UTILIS ISO Definition UTILIS
Parameter  Parameter Parameter
Iy APMX Einstechtiefe, max. I

C CHW Eckenfasenbreite L

dy DC Werkzeugdurchmesser R

D DCONMS  Aufnahmedurchmesser maschinenseitig z

d; DN Durchmesser des Freistichs

1SO
Parameter

LH
OAL
RE
ZEFP

UT/L/S

ultidec-mill

Definition

Kopflange

Gesamtlange

Eckenradius / Profilradius

Anzahl wirksamer Schneiden, umfangseitig



Erfolgsgeschichten

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

multidec-mill

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
Kihlung Luft aussen Radiale Schnitttiefe (ac) ~ 2.4mm
nach 60m Standweg nach 120m Standweg
multidec®-MILL Mitbewerber multidec®-MILL Mitbewerber

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

SWiISs type tools

UTILIS

multidec



multidec-mill

UTILIS

Notizen

$]00) 9dA] SSIMS

Jpnjnw

SN

66




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 enthalt ein umfassendes Produktsortiment mit
effizienten Werkzeugen fir lhre BedUrfnisse.

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®-CUT - GOLD LINE Werkzeughalter

Dieser Werkzeughalter wurde speziell fiir eine effi-

ziente Stech- und Ldngsdrehbearbeitung an Lang-

drehautomaten entwickelt. - ]
s o

iis.com
uti
(] M
y

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

'DIE REFERENZ IN DER MIKROZERSPANUNG
GESAMTKATALOG 2022/23

UTILIS -

uitiaec
SWiss type tools

MULTIDEC-WHIRLING

uTiLIS

INNOVATION

UTILIS i

multide

SWISS type tools

Artikel 300360

Artikel 300967

Artikel 400893

Artikel 400883

SWiISs type tools

UTILIS

multidec
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UTILIS, MULTIDEC, VOLLHARTMETALL-PRAZISIONSWERKZEUGE, KATALOG — 2024.09 D — 400923



