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FELIX 2020

Der Universelle Helixfraser
The universal Helical milling




Typ | Serie Darstellung WSP GréBe |Seite| | Typ | Serie Darstellung WSsP GroRe | Seite
Type Series Figure Insert Size Page Type Series Figure Insert Size Page
5015.T ACLX 0607..
- ACHX 0607..
W-W ACLX 0910, | 216-230 | 402
ACHX 0910..
5020-T ACLX 0607..
= - ACHX 0607..
.2 5 E-W ACLX 0910, | 214-242 | 403
£E ACHX 0910..
S %
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N5
I3
3 0
o
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53
o | 5025-T ACLX 0910..
2 M-W ACHX 0910.. | 235-950 404
ACLX 0607..
5026-T AcHXoser- | ota-ges | 405
ACHX 0910..
5125 406

Spannwerkzeuge
Clamp tools
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Serie 5015 - Power-Mould Zirkularfraser
Series 5015 - Powermould Helixcutter

Ausfiihrung:

Lieferumfang:

Helix-Schaftfraser, mit Innenkihlung mit
hoher Verschleif3festigkeit und
Korrosionsbestandigkeit

ohne Wendeschneidplatten,

ohne Schraubendreher

Anwendung: zum Bohrungs- und Nutenfrasen, Auskoffern,
universelle Einsatzmdglichkeit
Execution: Helical milling cutter, with inner coolant with high
wear resistance and corrosion resistance
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for boring-holes pockets, universal application
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schlissel
Drmnin Insert o= Screw Key
4 D L1 L d @
Dmax
5015-T MHN 16-2WW 2 16 22-30 45 90 16 | ACLX/ACHX 0607.. TS2 M-BTO7
5015-T MHN 23-3WW 3 23 30-46 45 95 20
ACLX /ACHX 0910.. TS3 M-BT09
5015-T MHN 30-3WW 3 30 44-60 50 100 25
Bestellbeispiel / Orderexample: 5015-T MHN 16-2WW M-BT07 = 0.9 Nm
M-BT09 = 1,4 Nm
Abmessungen Dimensions Ui e il
. Bezeichnung .
. . Schraub Schl |
Form Figure | d s |dl]| r Designation E el N RIE |8’ g S
ole FElIE|EIZ|E|E
(@] X olo|jlo|la|l=]|X
= r b 7,35 | 6,30 | 3,20 ACHX 0607 .. TS2 M-BT 07 ] H(m LR
b\ _‘ n\\\\ 10,60 | 10,60 | 4,16 ACHX 0910.. TS3 M-BT 09 u L] m
hrm ' =2 | 735 | 630 | 3.2 ACLX 0607.. TS2 | M-BTO7 u e N
ACLX -t 10,60 | 10,60 | 4,16 ACLX 0910.. TS3 M-BT 09 [ m|m mlm




Serie 5020 - Power-Mould Zirkularfraser
Series 5020 - Powermould Helixcutter

Ausfiihrung: Helix-Einschraubfraser, mit Innenkiihlung mit L =
hoher VerschleiRfestigkeit und Korrosionsbesténdigkeit e . i i - b |
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher
Anwendung: zum Bohrungs- und Nutenfrasen, Auskoffern,
universelle Einsatzmdglichkeit l
M
Execution: Helical threaded Typ cutter, with inner coolant with high \i
wear resistance and corrosion resistance |
Delivery: without insert, without screwdriver ==l
Application: for boring-holes pockets, universal application
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schllussel
Dmin- Insert =11 | Screw &5 | Key
z | b L1 L | M u
Dmax
5020-T MHN 14-2EW 2 14 16-25 14,5 25 M6 TS2
5020-T MHN 16-2EW 2 16 22-30 17 25 M8 | ACLX/ACHX 0607.. 0.9 Nm M-BTQ7
5020-T MHN 18-3EW S 18 25-35 17 25 M8 '
5020-T MHN 23-3EW 3 23 30-46 20 30 M10 TS3
5020-T MHN 30-3EW S 30 44-60 22 85 M12 | ACLX/ACHX 0910.. 1.4 Nm M-BTO09
5020-T MHN 38-4EW 4 38 60-76 24 43 M16 ’
Bestellbeispiel / Orderexample: 5020-T MHN 14-2EW
Verlangerungen siehe Seite 392 - 400
Abmessungen Dimensions . Ut S i
Form Figure Beze:whnyng Schraube | Schiissel olwlwlelo]o
| d s |d1| r Designation 2|5 SIS18|8[=]8
== FlF|IF|<|E|E
[®) X olo|lo|lal=]x
= - b 7,35 | 6,30 | 3,20 ACHX 0607 .. TS2 M-BT 07 ] E|m LI
{ 10,60 | 10,60 | 4,16 ACHX 0910.. TS3 M-BT 09 = L [
ACHX.. inl 7,35 | 6,30 | 3,2 ACLX 0607.. TS2 M-BT 07 u H|m | N
ACLX 10,60 | 10,60 | 4,16 ACLX 0910.. TS3 M-BT 09 u H|m | B |
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Serie 5025 - Power-Mould Zirkularfraser
Series 5025 - Powermould Helixcutter

Ausfiihrung: Helix-Aufsteckfraser, mit Innenkihlung mit
hoher VerschleiRfestigkeit und Korrosionsbestandigkeit —
Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher i
Anwendung: zum Bohrungs- und Nutenfrasen, Auskoffern,
universelle Einsatzmdglichkeit
Execution: Helical Shellcopy milling cutter, with inner coolant with high H
wear resistance and corrosion resistance
Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for boring-holes pockets, universal application
!
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schlussel
- Insert oy | Screw 3| Key
Dmin-
Dmax
5025-T MHN 35-3MW 3 35 54-70 40 16 1S3
5025-T MHN 42-4MW 4 42 68-84 40 16 ACLX / ACHX 0910.. 1.4 Nm M-BT09
5025-T MHN 50-5MW 5 50 84-100 40 22 '
Bestellbeispiel / Orderexample: 5025-T MHN 35-3MW
Abmessungen Dimensions _ it e araes "
Form Figure Beze_IChnyng Schraube | Schliissel ololowlele|o
| d s |dl1]| r Designation 2o SIS18|85|8
== FlEFElEl<|E|E
Ol x olo|jlo|lal|l=]|X
- 7,35 | 6,30 | 3,20 ACHX 0607 .. TS2 M-BT 07 L] LN | .
A 10,60 | 10,60 | 4,16 ACHX 0910.. TS3 M-BT 09 L LN L
ACHX.. n 7,35 | 6,30 | 3,2 ACLX 0607.. TS2 M-BT 07 L] H(m LB
ACLX T 10,60 | 10,60 | 4,16 ACLX 0910.. TS3 M-BT 09 ] m(m m| =




Serie 5026 - System Power-Mould Zirkularfraser
Series 5026 - System Powermould Helixcutter

Ausfiihrung: Helix-Schaftfraser, mit Innenkiihlung mit hoher
Verschleif¥festigkeit und Korrosionsbestéandigkeit
Ab GroRe 3 mit Hartmeltallkern
(schwingungsgedampfte Eigenschaften)

Lieferumfang: ohne Wendeschneidplatten, ohne Schraubendreher

Anwendung: zum Bohrungs- und Nutenfrasen, Auskoffern,
universelle Einsatzmdglichkeit

Execution: Helical milling cutter, with inner coolant with high
wear resistance and corrosion resistance
From size 3 with solid carbide core
(anti vibration properties)

Delivery: without insert, without screwdriver
Application: for boring-holes pockets, universal application
Abmessungen / Dimension (mm) Wendeplatte Schraube | Schlussel
Drmin Insert " Screw {5 | Key
D Dmax D1 Syst. L L1 SA Z w
5026-T MHN 14-2.1 14 | 16-25 48 | D24 | 77 55 SK 2
5026-T MHN 14-2.2 14 | 16-25 48 | D24 | 107 | 85 SK 2
5026-T MHN 14-2.3 14 | 16-25 48 | D24 | 122 | 105 | HK 2
5026-T MHN 14-2.4 14 | 16-25 48 | D24 | 147 | 125 | HK 2
5026-T MHN 16-2.1 16 | 22-30 48 | D24 | 77 55 SK 2
5026-T MHN 16-2.2 16 | 22-30 48 | D24 | 107 | 85 SK 2 ACLX / ACHX TS2 M-BTO7
5026-T MHN 16-2.3 16 | 22-30 48 | D24 | 122 | 105 | HK 2 0607.. 0,9 Nm
5026-T MHN 16-2.4 16 | 22-30 48 | D24 | 147 | 125 | HK 2
5026-T MHN 18-3.1 18 | 24-34 48 | D24 | 77 55 SK 3
5026-T MHN 18-3.2 18 | 24-34 48 | D24 | 107 | 85 SK 3
5026-T MHN 18-3.3 18 | 24-34 48 | D24 | 122 | 105 | HK 3
5026-T MHN 18-3.4 18 | 24-34 48 | D24 | 147 | 125 | HK 3
5026-T MHN 23-3.1 23 | 30-46 48 | D24 | 82 60 SK 3
5026-T MHN 23-3.2 23 | 30-46 48 | D24 | 112 | 90 SK 3
5026-T MHN 23-3.3 23 | 30-46 48 | D24 | 152 | 130 | HK 3
5026-T MHN 23-3.4 23 | 30-46 48 | D24 | 192 | 170 | HK 3
5026-T MHN 30-3.1 30 | 44-60 48 | D24 | 97 75 SK 3
5026-T MHN 30-3.2 30 | 44-60 48 | D24 | 137 | 115 | SK 3
5026-T MHN 30-3.3 30 | 44-60 48 | D24 | 157 | 135 | HK 3
5026-T MHN 30-3.4 30 | 44-60 48 | D24 | 207 | 185 | HK 3
5026-T MHN 38-4.1 38 | 60-76 48 | D24 | 105 | 83 SK 4
5026-T MHN 38-4.2 38 | 60-76 48 | D24 | 145 | 123 | SK 4
5026-T MHN 38-4.3 38 | 60-76 48 | D24 | 165 | 143 | HK 4
5026-T MHN 38-4.4 38 | 60-76 48 | D24 | 215 | 193 | HK 4
5026-T MHN 44-5.1 44 | 72-88 48 | D24 | 102 | 80 SK 5 T
5026-TMHN 44-52 | 44 | 7288 | 48 | D24 | 145 | 120 | SK | 5 | ACH/ACHX 1 2S§m M-BTO8
5026-T MHN 44-5.3 44 | 72-88 48 | D24 | 202 | 180 | HK 5 ’
5026-T MHN 44-5.4 44 | 72-88 48 | D24 | 242 | 220 | HK 5
5026-T MHN 50-6.1 50 | 84-100 | 48 | D24 | 97 75 SK 6
5026-T MHN 50-6.2 50 | 84-100 | 48 | D24 | 147 | 125 | SK 6
5026-T MHN 50-6.3 50 | 84-100 | 48 | D24 | 202 | 180 | HK 6
5026-T MHN 50-6.4 50 | 84-100 | 48 | D24 | 272 | 250 | HK 6
5026-T MHN 58-6.1 58 | 100-116 | 48 | D24 | 97 75 SK 6
5026-T MHN 58-6.2 58 | 100-116 | 48 | D24 | 147 | 125 | SK 6
5026-T MHN 58-6.3 58 | 100-116 | 48 | D24 | 202 | 180 | HK 6
5026-T MHN 58-6.4 58 | 100-116 | 48 | D24 | 272 | 250 | HK 6
5026-T MHN 66-8.2 66 | 116-132 | 75 | D42 | 134 | 132 | SK 8
5026-T MHN 66-8.3 66 | 116-132 | 75 | D42 | 220 | 198 | HK 8
5026-T MHN 66-8.4 66 | 116-132 | 75 | D42 | 286 | 264 | HK 8
Bestellbeispiel / Orderexample: 5026-T MHN 14-2.1
SA = Schaftausfuhrung
SK = Stahlschaft / Steel shank HK = Schaft mit Hartmetalleinsatz / Shank with carbide insert
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Serie 5026 - System Power-Mould Zirkularfraser
Series 5026 - System Powermould Helixcutter

Abmessungen Dimensions Bereich Unpescritie Soren B e e
. zeichnun
Form Figure De ele t%‘ 9 | schraube | Schiissel olwloleolelo
| d s | d1 r esignation 2 o Sl el s o
= = FlF|IF|<|E|E
[®] X o olo|lal =S X
= 7,35 | 6,30 | 3,20 ACHX 0607 . TS2 M-BT 07 ] Em =
{ 10,60 | 10,60 | 4,16 ACHX 0910.. TS3 M-BT 09 ] E|m ]
7,35 | 6,30 3,2 ACLX 0607.. TS2 M-BT 07 u | BN ] L
ACHX.. sl

ACLX 10,60 | 10,60 | 4,16 ACLX 0910.. TS3 M-BT 09 n Em =

Serie 5125 - Spannwerkzeuge
Series 5125 - Clamp tools

Ausfiihrung:  Spannwerkzeuge fir Verlangerungen Typ 5120, 5118
Execution: Clamp tools for extensions Typ 5120, 5118

Spannwerkzeuge mit innerer Kihlmittelzufuhr
Clamp tools with inner coolant
5125 SK40 D24 DIN 69871 AD+B =48 A=35 System D24
5125 SK50 D24 DIN 69871 AD+B =48 A=35 System D24
5125 SK50 D42 DIN 69871 AD+B d=75 A=35 System D42
5125 BT40 D24 MAS-BT =48 A=25 System D24
5125 BT50 D24 MAS-BT =48 A=35 System D24
5125 BT50 D42 MAS-BT =75 A=38 System D42
5125 HSK-A 50 D24 HSK =48 A=65 System D24
5125 HSK-A 63 D24 HSK =48 A =65 System D24
5125 HSK-A 100 D24 | HSK =48 A =100 System D24
5125 HSK-A 100 D42 | HSK g=75 A =100 System D42
5125 PSK63 Polygon Aufnahme =48 A =65 System D24

Bestellbeispiel / Orderexample: 5125 SK40 D24
D = Schnittstelle / Interface
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Zirkularfraser - Arbeitsablauf
Helixcutter - Working process

Schruppvorgang | Roughing process

* Waneug aufBohnngs 2. Bud Senruppourc 3 e Goachiaul in Hichiung
mite anaieilEn cripsse i sl allae Bohtungsgrund verdahran
1 Syl iy hacurmar ol T bore bl ST TR e e e e 3 Woraarn Spaireriiied s

T Dot i oy e et

4 B Urnidaof obne axsale 5 Wenczaug aul Bonrungsmma

Suslsiiirg, um plariidonigen und anschiisfand gus oem
BohrungEgrord 0 sreauge) Warsatlck nach cben fahran

5. Hed Fe o) b e Do cani
aFtRrwares il il & posaibie o e
Wi L ey

i Oy clicad i@ nom ol axial i
i ableaya il sailsoo o
LAl R alid L]

Zirkularfraser - Bahnzustellung
Helixcutter - Axial adjustment / circulation

D14 bis D18:
Bahnzustellung 1,00mm - 1,50mm pro Umlauf

D23 bis DG6:
Bahnzustellung 1,00mm - 2,00mm pro Umlauf

D14 to D18:
Adjustment 1,00mm - 1,50mm per circ.

D23 to D66:
Adjustment 1,00mm - 2,00mm per circ.

Bei geharteten Stahlen bis 62 HRC den K-Faktor um 50% reduzieren
With hardened steels up to HRC 62, reduce the K-factor by 50%
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Zirkularfraser - Vorschubwerte fz
Helixcutter - Feed rates fz

o1 Emulsion

MM

Trocken

Druckluft

Alu Alu Alu B i
Kunststoff Guss | stahl | stahl | stanl | swhl | shl | swhi | sthl | oswhi | oswmhl | osth | owox | mox | oo G’é‘;’;‘" & a ') ‘\ a A
<500N [ <750N | <900N | <1100N | <1400 N [ <55 HRC | <60 HRC | <65 HRC | <67 HRC | <70 HRC | <900 N | >900 N vl K
N N N P P P P P H H H H H L M K S N
200 200 160 120 100 80
160 120

200 ] | B
KTE20 400 400 350 | | |
K10 300 300 250 [ ] | m
I. geeignet bedingt geeignet

Je nach Einsatzbedingung kénnen die Schnittdaten nach oben oder nach unten korrigiert werden. Fiir die angegebenen Werte wird keine Haftung iibernommen.
Depending on the application condition, the cutting data can be corrected upwards or downwards. For the given values no liability is assumed.

Verschubwert fz Gber Frasmittelbahn berechnen
calculate the feed rate on the central milling path

0 Bohrungsfrasen / Boremilling

MHN 14-2
Dmin 16mm - Dmax 25mm
Durchmessar iz
Diamater
16 0,13
17 0,14
18 0,16
19 017
20 0,18
21 0,20
22 021
23 0,23
24 0,24
25 0,25

Vomchub pao Zabn

Pz = e par et
MHN 23.3
Dmin 30mm - Dmax 46mm
D b e i iz
i aorvisis b

20 020
a1 021
a2 022
a3 0,23
=S 024
a5 0,25
38 0,26
ar 027
a8 028
a9 029
20 030
41 0,21
432 oAz
43 0,34
=4 0,36
45 0.38
46 0,8

e

MHN 16-2
Dmin 20mm - Dmax 30mm
Durchmesser Iz
Diametar
20 0,13
21 0,14
22 0,15
23 017
24 0,18
25 0,20
26 0,22
27 0,24
28 0,26
29 0,28
30 0,30
k= Yorsshuh peo Za0n
Pz = lasd por fanth
MHN 30-3
Dmin 44mm - Dmax 60mm
Onircliriasssr ]
D rrvdsar
4= 0,23
45 0,32
45 0,35
47 i, 35
45 037
448 0,38
50 0,38
51 0,40
52 41
53 0,42
= 0,43
55 0,42
58 .45
-7 0,45
55 047
-] 0,48
B0 0,50

MHN 18-3
Dmin 25mm - Dmax 35mm
Durchmesser fz
Diameter
25 0,15
26 0,16
27 0,17
28 0,18
29 0,19
a0 0,20
a 0,22
a2 0,24
a3 0,26
3a 0,28
35 0,30

fz m Worechub pro Zabn

2 m s e e
MHHM 38.3
Dirmin 54mm - Dmax T0mm
Do ool sgnr iz
Dol biar

54 0,33
55 0,24
58 0,35
57 0,36
58 LUFC )
-] 0,28
&0 0,29
&1 0,40
a2 041
&3 042
64 043
65 0,44
&6 0,45
a7 0,46
58 047
&0 0,48
70 0,50




Zirkularfraser - Vorschubwerte fz

Helixcutter - Feed rates fz

MHN 38-3
_EII'I'IiI'I G0emum - Dmax Témm
Durchmesssr fz
Diamedsr
B0 0,33
B1 0,34
B2 0,35
B3 0,35
B2 37
B5 0,38
B5 0,39
&7 0,80
B3 o441
Ba o4z
Ta 043
Fin| 0,44
TE 045
T3 0,45
T 047
75 0,48
i 0,50
(R
P~ MeE0 O e
MHN 50-6
Dmin 84mm - Dmax 100mm
Durchmessear Iz
Diameter
B84 0,35
85 0,35
B85 0,36
87 0,37
88 0,38
89 0,38
an 040
21 041
a2 042
a3 043
a4 0,44
a5 0,45
86 0,46
a7 0,47
ag 0,48
ag 0,49
100 0,50

fr = Vorechus pro- Juhn
Fzr = fpad par prih

MHMN 42-4
Drmin B&rmim - Drnax Bdmurm
Dwrchmaesser iz
Digmalar
=13 .35
=3 0,35
T 0,36
T 037
T2 .38
T3 0,30
74 0,0
T 021
TG 0.2
T 043
T8 0,4
70 0,45
a0 0,46
al 047
a2 0,48
a3 0,40
a4 0,50
w Wl e ey T
BT O T
MHN 58-6
Dmin 100mm - Dmax 116mm
Durchmesser fz
Diameter
100 0,35
101 0,35
102 0,36
103 0,37
104 0,38
105 0,39
106 0,40
107 0,41
108 0,42
1049 0,43
110 0,44
111 0,45
112 0,486
113 0,47
114 0,48
115 0,49
116 0,50

iz = Vomechub pro Sabn
Fz = fmaml par fenih

MHN 44-5
Dmin T2mm - Dmax 8&mm
Durchmesasr iz
Dimmueier
T2 035
T3 035
T4 0,36
Fi- 0L3F
TE 038
Fifi 0.3%
TE 0. A0
Fi o441
a0 .4z
a1 0a3
a8z L. E
a3 0 A5
a4 A&
a5 0.aF
a6 LI
ar DA%
a8 0,50
e _ i pre: Tabrr
B~ N Do [
MHN 66-8
Dmin 116mm - Dmax 132mm
Durchmessear iz
Diameter
116 0,35
117 0,35
118 0,36
118 0,37
120 0,38
121 0,39
122 0,40
123 0,41
124 042
125 043
126 0,44
127 0,45
128 0,46
129 0,47
130 0,48
131 0,49
132 0,50

ir = ootk oo Jehe
Fz = fped par bmrdh
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