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Multiplex - die vielseitige Alternative

Das Wechselplatten-Bohrsystem mit Innenkiihlung fiir besonders hohe Zerspanungsleistungen,

Bohrungsdurchmesser 9,7 bis 102 mm.

Die wichtigsten System-Vorteile

¢ Keine Nachschleif- und Nachbeschichtungskosten. Sie
wechseln nur die Platte.

e Schneller Plattenwechsel: Einfach zwei Schrauben 16sen,
ausgediente Platte herausnehmen, neue Platte einsetzen,
Schrauben anziehen - fertig.

e Variabler Schneidstoff, variable Beschichtung.

¢ Konstante Werkzeuglange. Daraus resultiert die
Reduzierung der Ristzeiten und somit der Ristkosten.
Bei CNC-Maschinen und Automaten entfallen die
Voreinstellzeiten und das Nachstellen.

¢ Hohe Zerspanungsleistungen und optimale Standzeiten
durch Innenkiihlung und verschleiBfeste Platten.

¢ Senkung der Lagerhaltungskosten durch nur einen Halter
fur mehrere Plattendurchmesser.

Halter mit Sonderlange
bieten wir lhnen auf Anfrage
gerne an!
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Das Halter-Sortiment

Samtliche Halter bieten innere Kiihimittelzufuhr. Damit ist
gewdbhrleistet, dass das Kiihlschmiermittel direkt an die
Schneiden kommt und dort ganze Arbeit leistet. Selbst hohe
Schnittwerte lassen die Schneiden kalt. Gleichzeitig dient die
Innenkiihlung der optimalen Spanabfuhr, indem sie die Spéne
aus dem gebohrten Loch spdlt. Dadurch erlbrigt sich das
zeitraubende Entspanen.

Bei den Normalhaltern mit Zylinderschaft stehen drei
Standardlangen zur Verfiigung:

e kurz fur Bohrtiefe 3 x D

¢ lang flr Bohrtiefe 5 x D

¢ extra lang fur Bohrtiefe 7 x D

Konische und zylindrische Normalhalter sind gehértet,
vernickelt und mit optimiertem Nutenprofil (>35 mm &)
versehen. Dadurch erreichen wir eine héhere Qualitat und
verbesserte Spanabfuhr.

max. 140 mm
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Das Multiplex-Halter-Sortiment

Insgesamt 11 verschiedene Halter stehen im Multiplex-System zur Wahi:

Drei Halter mit Zylinderschaft fiir die Bohrtiefen 3xD, 5xD und 7xD im Durchmesserbereich 9,70 bis 65,00 mm.

Zwei Halter mit Zylinderschaft fur Stufenbohrungen mit Senkwinkel 90° bzw. 180°.

Zwei Halter mit Morsekegel und axialer Kiihimittelzufuhr in kurzer bzw. langer Ausfiihrung
fir die Durchmesser 9,70 bis 25,40 mm.

Zwei Halter mit Morsekegel und radialer Kiihimittelzufuhr in kurzer bzw. langer Ausfiihrung
fir die Durchmesser 9,70 bis 25,40 mm.

Artikel-Nr. 86612 Seite 8
Artikel-Nr. 86622 Seite 9
Artikel-Nr. 86624 Seite 9
Artikel-Nr. 86740 Seite 10
Artikel-Nr. 86730 Seite 10
Artikel-Nr. 86630 Seite 12
Seite 13
Artikel-Nr. 86640 Seite 12
Seite 13

Zwei Halter mit Morsekegel sowie axialer und radialer Kiihimittelzufuhr Gber Ringlaufflache in kurzer bzw. langer Ausfiihrung

fur die Durchmesser 25,00 bis 102,00 mm.

Artikel-Nr. 86670

Seite 12

Seite 13
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Die Multiplex Wechselplatten

GroBe Auswahl

Damit Sie in allen Werkstoffen optimale Bearbeitungs-
ergebnisse erzielen, stellt Ihnen Hartner mit dem Multiplex-
System eine entsprechende Auswahl an Wechselplatten zur
Verfligung.

FUr die Bohrplatte sind dies:

e  VHM-Wechselplatte mit Fase in TiN und FIRE

(Artikel-Nr. 86708/86702)

VHM-Wechselplatte ohne Fase in TiN und FIRE

(Artikel-Nr. 86709/86701)

HSS-E-Wechselplatte mit Spanteilernuten in TiN

(Artikel-Nr. 86602/86605)

HSS-E-Wechselplatte mit Spanteilernuten in FIRE

(Artikel-Nr. 86608)

e  PM-HSS-Wechselplatte (MP05) mit Spanteilernuten
in TiN (Artikel-Nr. 86609)

Bitte beachten Sie hierzu auch unsere Sondergeometrien

(Seite 6 und 7), welche wir Ihnen kurzfristig (ca. 3 Wochen) zur

Verfligung stellen kdnnen.

FUr die Senkschneide der Stufenhalter bieten wir dartiber
hinaus folgende blanken Hartmetall-Wendeplatten an:

e Senkplatte aus Hartmetall, Anwendungsgruppe P20-P30.

Geeignet fur Stahle und Grauguss.
(Artikel-Nr. 86850/86851/86852)

Geeignet fur Grauguss, Stahlwerkstoffe, Alu-Legierungen
und Duroplaste. (Artikel-Nr. 86860/86861/86862)

A

Senkplatte aus Hartmetall, Anwendungsgruppe K10-K20.

Einsatzbereiche der Wechselplatten

Die Hartmetall-Platten der Hauptschneide bieten aufgrund
ihrer HM-Spezialsorte ein sehr glinstiges Verhaltnis von
Zahigkeit und Harte. Sie sind deshalb besonders resistent
gegen die beim Bohren auftretenden Belastungen.

Die Ausfiihrung ohne Fasen eignet sich besonders fiir
Werkstoffe bis 600 N/mm?2 Zugfestigkeit, mit Fase konnen die
Wechselplatten in Werkstoffen tiber 600 N/mm?2 Zugfestigkeit
eingesetzt werden.

Fir die Bearbeitung von unlegiertem bzw. legiertem Stahl und
Stahlguss bis 1100 N/mm? Festigkeit, Grauguss, Temperguss,
Spharoguss, Sintereisen, Neusilber, Bronze, Messing sowie
Aluminium stehen dartber hinaus die Wechselplatten aus
kobaltlegiertem Molybdanstahl zur Verfligung.

Standard-@ bis 102 mm (gréBere & auf Anfrage)
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Die Beschichtung der Wechselplatten Die Platten-Geometrien

Um moglichst hohe Schnittwerte und Standzeiten zu Die HSS-E-Wechselplatten des Multiplex-Systems sind mit
erreichen, sind die Wechselplatten fur die Hauptschneiden mit Spanbrechern und Spanteilernuten ausgestattet. Dadurch
TiN oder FIRE beschichtet. TiN ist dabei die kostenguinstige produzieren sie sehr kurze Spéne, die die Spanabfuhr
L&sung fir Standardanwendungen. FIRE erhéht die erleichtern.

Leistungsfahigkeit der Wechselplatte noch einmal um das Die kurze Spannutlange des Multiplex-Systems macht
Doppelte im Vergleich zu den TiN-beschichteten Varianten das gesamte Werkzeug sehr stabil, wodurch es mit hohen
und ist fur den Einsatz unter besonders anspruchsvollen Vorschiben eingesetzt werden kann.

Bedingungen geeignet. Gleichzeitig verbessern sich die Zentriereigenschaften.

Weitere Beschichtungen auf Anfrage. Siehe auch Seite 19.
Bitte beachten Sie:
Da die Multiplex-Werkzeuge vorwiegend durch die
Querschneide gefiihrt werden, sind sie zum Aufbohren
von vorgegossenen oder vorgebohrten Léchern nicht
geeignet!

Details finden Sie im Kapitel "Wichtige Hinweise" auf S. 23

Spitzenwinkel bei Plattendurchmesser

<@ 25,4 =135°
> 25,4 =132°
> @ 66,0 = 140°

Mit Schleppfase bei HM-Platten @ 9,7 - 35 mm
und bei HSS-E Platten @ 9,7 - 25,4 mm

Bohrdurchmesser Schleppfase A e

@10,0-13,4 0,25 +0,05
@13,5-18,9 0,30 +0,05
@19,0-25,4 0,35 +0,05
@25,5-35,0 0,40 +0,05

Schleifanleitung fiir
Sonderanschliff Gussfase

Bis @ Fasenbreite Toleranz Freiwinkel
mm mm mm
35,00 1,0 +0,2 8°
50,00 1,5 +0,2 8°
80,00 2,0 +0,2 8°
102,00 2,5 +0,2 8°
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Die Wechselplatte MPO5 aus PM-Stahl @

Artikel-Nr. 86609

Die Platte mit optimierter Geometrie und speziell entwickelter Multilayer-Beschichtung TiAIN-Basis.
Fiir verbesserte Spanbildung, hohere Standzeiten und reduzierten VerschleiB.

Die V-férmigen Spanteiler vermindern das Verklemmen von
Spénen und erhéhen somit die Lebensdauer des Werkzeugs.

Anwendungsbereiche:
Stahl, rostfreie Stéhle, Guss, hochwarmfeste Legierungen,
Aluminium, Nichteisen-Legierungen

V-férmige Spanteiler

Vorteile:
Schneideckenfase

¢ Verbesserte Spanbildung

¢ Erhohte Standzeit (durch die Eckenfase) und verringerte
Ausbriiche bzw. verringerte Gratbildung beim Durch-
bohren

¢ Durch Eckenfase verbesserte Warmeabfuhr und
reduzierter Verschlei3

¢ Durch das neue pulvermetallurgische HSS sind héhere
Schnittgeschwindigkeiten und Standzeiten erreichbar

Sondergeometrien

Sondergeometrien erhalten Sie auf Anfrage mit den unterschiedlichsten Beschichtungen aus unserem Programm.
Sprechen Sie uns einfach an. Lieferzeit ca. 3 Wochen.

Formplatte nach Kundenzeichnung (HSS oder HM).

Radius-Platte.
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Sondergeometrien (Fortsetzung)

Aluminium-Geometrie (HM) fiir den Einsatz in Leichtmetallen und Kunststoffen.

Messing-Geometrie (HM) fiir den Einsatz in Messing und dhnlichen

Werkstoffen.

Anschliff fiir faserverstarkte Kunststoffe.

NC-Platte (HSS oder HM) mit 90° oder 120°.

Sacklochplatte (HSS oder HM) mit Zentrierspitze.

Sacklochplatte (HSS oder HM) ohne Zentrierspitze.

Stufenplatte (HSS oder HM).

multiplex 7



Standardprogramm

Multiplex-Halter mit Zylinderschaft

g2

. e
. o HE A==

ds

SchaftmaBe Weldon gir Artikel 86612, 86622 und 86624)

@D do ds I3 lg
mm mm mm mm mm
9,70-25,40 20 25 40 5,0
25,41-29,00 32 40 60 3,0
29,01-35,00 32 40 60 4,5
35,01-45,00 32 40 60 6,3
45,01-55,00 40 50 70 5,0
55,01-65,00 40 50 70 =
Zu jedem Halter werden zwei Torx-Klemmschrauben mitgeliefert
MaBzeichnung siehe bei "SchaftmaBe Weldon"
86612 kurz, fur Bohrtiefen <3 x D
Bohrbereich Gesamtlange | Nutlange Halter-& Schlitzbreite | Torx-Schrauben 86807 Schrauben- Code-Nr.
?ml:: lrjnm I:,,m or::m S1m Abmessung Code-Nr. dreher-GroBe
9,70 - 11,70 107 50,0 9,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 09,500
11,71 - 13,40 109 53,0 11,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 11,500
13,41 - 16,40 116 60,0 13,0 3,5 M 2,5x5 2,500 T7 13,000
16,41 - 18,90 118 65,0 16,0 3,5 M 2,5x7 2,501 T7 16,000
18,91 - 22,40 124 73,0 18,5 4,0 M 3x6 3,000 T9 18,500
22,41 - 25,40 127 78,0 22,0 4,0 M 3x8 3,001 T9 22,000
25,41 - 29,00 178 105,0 24,0 5,0 M 3,5x10 3,500 T15 24,000
29,01 - 35,00 178 108,0 28,0 5,0 M 3,5x10 3,500 T15 28,000
35,01 - 45,00 223 152,0 34,0 7,0 M 4x15 4,001 T20 34,000
45,01 - 55,00 233 152,0 44,0 7,0 M 4x15 4,001 T20 44,000
55,01 - 65,00 233 152,0 54,0 7,0 M 4x15 4,001 T20 54,000
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MaBzeichnung siehe bei "SchaftmaBe Weldon"

86622 lang, fur Bohrtiefen <5 x D

Bohrbereich Gesamtléange | Nutlange Halter-& Schlitzbreite | Torx-Schrauben 86807 Schrauben- Code-Nr.
?m? Ir1nm I:m (rjn1m rim Abmessung Code-Nr. dreher-Grofe
9,70 - 11,70 140 83,0 9,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 09,500
11,71 - 13,40 150 94,0 11,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 11,500
13,41 - 16,40 160 104,0 13,0 3,5 M 2,5x5 2,500 T7 13,000
16,41 - 18,90 170 117,0 16,0 3,5 M 2,5x7 2,501 T7 16,000
18,91 - 22,40 180 129,0 18,5 4,0 M 3x6 3,000 T9 18,500
22,41 - 25,40 180 131,0 22,0 4,0 M 3x8 3,001 T9 22,000
25,41 - 29,00 240 166,0 24,0 5,0 M 8,5x10 3,500 T15 24,000
29,01 - 35,00 240 170,0 28,0 5,0 M 3,5x10 3,500 T15 28,000
35,01 - 45,00 280 210,0 34,0 7,0 M 4x15 4,001 T20 34,000
45,01 - 55,00 290 210,0 44,0 7,0 M 4x15 4,001 T20 44,000
55,01 - 65,00 290 210,0 54,0 7,0 M 4x15 4,001 T 20 54,000

MaBzeichnung siehe bei "SchaftmaBe Weldon"

86624 extra lang, fiir Bohrtiefen <7 x D

Bohrbereich Gesamtlédnge | Nutlange Halter-& Schlitzbreite | Torx-Schrauben 86807 Schrauben- Code-Nr.
(r?mD1 I,jnm |r2nm 211m E.]m Abmessung Code-Nr. dreher-GroBe
9,70 - 11,70 180 123,0 9,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 09,500
11,71 - 13,40 190 134,0 11,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 11,500
13,41 - 16,40 210 155,0 13,0 3,5 M 2,5x5 2,500 T7 13,000
16,41 - 18,90 220 168,0 16,0 3,5 M 2,5x7 2,501 T7 16,000
18,91 - 22,40 250 199,0 18,5 4,0 M 3x6 3,000 T9 18,500
22,41 - 25,40 250 201,0 22,0 4,0 M 3x8 3,001 T9 22,000
25,41 - 29,00 320 246,0 24,0 5,0 M 8,5x10 3,500 T15 24,000
29,01 - 35,00 320 250,0 28,0 5,0 M 3,5x10 3,500 T15 28,000
35,01 - 45,00 380 310,0 34,0 7,0 M 4x15 4,001 T20 34,000
45,01 - 55,00 390 310,0 44,0 7,0 M 4x15 4,001 T20 44,000
55,01 - 65,00 390 310,0 54,0 7,0 M 4x15 4,001 T20 54,000

multiplex 9



Standardprogramm

Multiplex-Halter mit Zylinderschaft

G 1
86740 fir Stufenbohrungen, Senkwinkel 90°
Far Senk-@ Bohr-& Gesamtlange Spannutlange Stufenléange Schlitzbreite Code-No.
d2 di I 12 13 B
mm mm mm mm mm mm
M 12 16 10,2 118 57 30,0 2,5 16,000
M 14 20 12,0 128 69 34,5 2,5 20,000
M 16 21 14,0 133 74 38,5 3,5 21,000
M 18 21 15,5 133 74 38,5 3,5 21,001
M 20 24 17,5 145 88 47,5 3,5 24,000
Stufenbohrer zur rationellen Herstellung von Bohrung und Senkung in einem Arbeitsgang. Zum Bohren von
Gewindekernlochbohrungen nach DIN 336, Blatt 1, und Freisenkungen nach DIN-ISO 273, Ausfihrung mittel.
Senkwinkel 90°. Jeder Halter wird mit 4 Torx-Schrauben geliefert.
G
N
IJ @ <>\7 T | °
B B :
40 I2
25
I
86730 fiir Stufenbohrungen 180°
Fur Senk-@ Bohr-@ Gesamtlange Spannutldnge Stufenlange Schlitzbreite Code-No.
d2 di I 12 13 B
mm mm mm mm mm mm
M 10 18,0 11,0 120 59 23 2,5 18,000
M 12 20,0 13,5 128 69 27 3,5 20,000
M 14 24,0 15,5 140 81 31 3,5 24,000
M 16 26,0 17,5 148 91 35 3,5 26,000
M 18 30,0 20,0 157 102 39 4,0 30,000
M 20 33,0 22,0 167 112 43 4,0 33,000

Stufenbohrer zur rationellen Herstellung von Bohrung und Senkung in einem Arbeitsgang. Zum Bohren von Schrauben-
durchgangsléchern nach DIN-ISO 273 und Schraubenkopfsenkungen Form H, J und K. Ausfiihrung mittel nach DIN 74, Teil 2.
Senkwinkel 180°. Jeder Halter wird mit 4 Torx-Schrauben geliefert.
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Zubehor speziell fur
Multiplex-Halter mit Zylinderschaft fiur Stufenbohrungen

) i

86807 Torx-Klemmschrauben fiir Stufenhalter Senkwinkel 90°

Fur Halter Nummer Torx-Schrauben Bestell-Nummer Torx-Schrauben Bestellnummer
fir Bohrplatte G fir Senkplatte G1

86740 16,000 M2x4 86807 2,000 M2x4 86807 2,000

86740 20,000 M2x4 86807 2,000 M25x5 86807 2,500

86740 21,000 M25x5 86807 2,500 M25x5 86807 2,500

86740 21,001 M2,5x5 86807 2,500 M25x5 86807 2,500

86740 24,000 M25x7 86807 2,501 M25x5 86807 2,500

) i

86807 Torx-Klemmschrauben fur Stufenhalter Senkwinkel 180°

Fir Halter Nummer

Torx-Schrauben

Bestell-Nummer

Torx-Schrauben

Bestellnummer

fur Bohrplatte G fur Senkplatte G1
86730 18,000 M2x4 86807 2,000 M2x4 86807 2,000
86730 20,000 M2,5x5 86807 2,500 M2x4 86807 2,000
86730 24,000 M2,5x5 86807 2,500 M25x5 86807 2,500
86730 26,000 M25x7 86807 2,501 M25x7 86807 2,501
86730 30,000 M3 x 6 86807 3,000 M4x9 86807 4,000
86730 33,000 M3x6 86807 3,000 M4x9 86807 4,000

Wendeplatten fiir Stufenhalter

Hartmetall-Anwendungsgruppe
P20-P30

Hartmetall-Anwendungsgruppe
K10-K20

Far Halter
Bestell-Nummer

Bohrung und Senkung
fur Gewinde

86850 42,040 86860 42,040 86730 18,000 M 10
86730 20,000 M 12
86740 16,000 M 12
86851 62,040 86861 62,040 86730 24,000 M 14
86730 26,000 M 16
86740 20,000 M 14
86740 21,000 M 16
86740 21,001 M 18
86740 24,000 M 20
86852 83,040 86862 83,040 86730 30,000 M 18
86730 33,000 M 20

Beschichtung auf Anfrage

multiplex
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Standardprogramm
Multiplex-Halter mit Morsekegel

=)
_ I
S N s 2
B > :
G
P
4

86630 kurz, KuhIimittelzufuhr axial
86640 kurz, Kuhimittelzufuhr radial im Morsekegeleinstich
Bohrbereich Gesamtlange | Nutlange Morse- | Halter-@ Schlitzbreite | Torx-Schrauben 86807 Schrauben- | Code-Nr.
@D l4 lo kegel dq B mm dreher-GroBe
mm mm mm mm Abmessung | Code-Nr.

9,70 - 11,70 139 56 2 9,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 09,500
11,71 - 13,40 141 58 2 11,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 11,500
13,41 - 16,40 148 63 2 13,0 3,5 M 2,5x5 2,500 T7 13,000
16,41 - 18,90 150 67 2 16,0 3,5 M 2,5x7 2,501 T7 16,000
18,91 - 22,40 178 76 3 18,5 4,0 M 3x6 3,000 T9 18,500
22,41 - 25,40 181 80 3 22,0 4,0 M 3x8 3,001 T9 22,000

. o A o
™ I ) = e\
— S = 43 0O
TIII |- :
R G
|4 |2
I
86670 kurz, Kihimittelzufuhr axial oder radial
Bohrbereich Gesamt- Nutlange Morse- | Halter-@ Schlitzbr. R Torx-Schrauben 86807 Schrauben- | Code-Nr.
@D lange |4 lo kegel |dj B dreher-Gr.
mm mm mm mm mm Abmessung | Code-Nr.
von 25 - 29 279 108 4 24 5 G 1/4" M 3,5x10 3,500 T15 24,000
Uber 29 - 35 279 108 4 28 5 G1/4" M 3,5x10 3,500 T15 28,000
Uber 35 - 45 324 152 4 34 7 G 1/4" M 4x15 4,001 T20 34,000
Uber 45 - 55 324 152 4 44 7 G1/4" M 4x15 4,001 T20 44,000
Uber 55 - 65 324 152 4 54 7 G 1/4" M 4x15 4,001 T20 54,000
Uber 65 - 78 436 216 5 63 9 G1/2" M 5x20 5,000 T20 63,000
Uber 78 - 90 436 216 5 77 9 G1/2" M 5x20 5,000 T20 77,000
Uber 90 - 102 436 216 5 89 9 G1/2" M 5x20 5,000 T20 89,000
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a
_ I
S N s 2
B > :
G
P
4

86650 lang, Kuiihimittelzufuhr axial
86660 lang, Kiuihimittelzufuhr radial im Morsekegeleinstich
Bohrbereich Gesamtlange | Nutlange Morse- | Halter-@ Schlitzbreite | Torx-Schrauben 86807 Schrauben- | Code-Nr.
@D l4 lo kegel dq B dreher-GroBe
mm mm mm mm mm Abmessung | Code-Nr.

9,70 - 11,70 186 103 2 9,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 09,500
11,71 - 13,40 191 108 2 11,5 2,5 M 2x4 2,000 T6 11,500
13,41 - 16,40 210 125 2 13,0 3,5 M 2,5x5 2,500 T7 13,000
16,41 - 18,90 218 135 2 16,0 3,5 M 2,5x7 2,501 T7 16,000
18,91 - 22,40 258 156 3 18,5 4,0 M 3x6 3,000 T9 18,500
22,41 - 25,40 266 165 3 22,0 4,0 M 3x8 3,001 T9 22,000

86680 lang, KuhIimittelzufuhr axial oder radial

Bohrbereich Gesamt- Nutlange Morse- | Halter-@ Schlitzbr. R Torx-Schrauben 86807 Schrauben- | Code-Nr.
23 :ir:r?e h lﬁqm ol ::m S1m Abmessung | Code-Nr. dreher-Gr.

von 25 - 29 379 208 4 24 5 G 1/4" M 3,5x10 3,500 T15 24,000
Uber 29 - 35 379 208 4 28 5 G 1/4" M 3,5x10 3,500 T15 28,000
Uber 35 - 45 429 257 4 34 7 G 1/4" M 4x15 4,001 T20 34,000
Uber 45 - 55 429 257 4 44 7 G 1/4" M 4x15 4,001 T20 44,000
Uber 55 - 65 429 257 4 54 7 G 1/4" M 4x15 4,001 T20 54,000
Uber 65 - 78 536 316 5 63 9 G 1/2" M 5x20 5,000 T20 63,000
Uber 78 - 90 536 316 5 77 9 G 1/2" M 5x20 5,000 T20 77,000
Uber 90 - 102 536 316 5 89 9 G 1/2" M 5x20 5,000 T20 89,000

multiplex
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Zubehor

IR | IS ) R
]: ! i f DIN 2080
g o 7 o
- -}
s
i
! i
I i
i
de
. . - . . L G 1/4"
82590 Kuhlmittelzufuhr mit zylindrischer
Aufnahmebohrung (auf Wunsch nach DIN 69871)
KegelgréBe Bohrung Lange L d D Betriebsdruck Drehzahl max. Bestell-Nr.
auBen @ innen mm mm mm mm max. bar zuléssige U/min.
SK 40 32 108 32 90 16 4000 82590 40,320
SK 50 40 146 40 112 16 4000 82590 50,400
10
t
| |
e ol .
z————— -|_-§QQ
——————————— :
L
82591 Reduzierhilse zylindrisch fur Futter 82590
GroBe GroBe Lange L t D1 D2 Bestell-Nr.
auBen d1hs innen dhe mm mm mm
32 20 60 - - M 42x1,5 82591 32,200
40 20 68 - - M 52x1,5 82591 40,200
40 32 68 7 45 M 52x1,5 82591 40,320
L2
) I
[N | e TP
a < L I S
ST AN T T T <
- A+ _——}—
Li 10
L
82593 Reduzierhiilse Morsekegel fur Futter 82590
KegelgréBe KegelgréBe di D2 Lange L Lénge L1 Lénge L2 Lénge L3 Bestell-Nr.
auBen dhs innen mm mm mm mm mm mm
32 MK 2 28,5 M 42x1,5 75 13 22 32 82593 2,320
32 MK 3 28,5 M 42x1,5 94 32 31 41 82593 3,320
40 MK 2 36,5 M 52x1,5 75 13 22 32 82593 2,400
40 MK 3 36,5 M 52x1,5 94 22 31 41 82593 3,400
40 MK 4 36,5 M 52x1,5 118 48 41 53 82593 4,400
14 multiplex
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82551 Kuhimittelzufuhr mit Morsekegel

MK DIN 228 ;

KegelgroBe KegelgroBe Lange L D Betriebsdruck max. | Drehzahl max. Bestell-Nr.

auBen innen mm mm bar zuléssige U/min.

MK 2 MK 2 90 75 16 5000 82551 02,200

MK 3 MK 3 115 90 16 4000 82551 03,300

MK 4 MK 4 150 90 16 4000 82551 04,400
. E

86690 Kuhlmittelzufiihrringe fiur die

D4

Halterreihen 86670 und 86680 (ohne Verschraubungsset)

Fir Halter mit MK D D1 L M G Bestell-Nr.

mm mm mm mm
MK 4 80 31,75 45 M 10 G 1/4¢ 86690 31,750
MK 5 127 63,50 60 M 12 G 1/2¢ 86690 63,500
82571 Kuhlmittelzufiihrrohre fir 86690
Rohr-Nenn @ Gewinde @ Lange G passend fiir Bestell-Nr.

mm mm Bestell-Nr.
1/4" 13,160 200 G 1/4¢ 86690 31,750 82571 13,160
1/2" 20,960 200 G 1/2¢ 86690 63,500 82571 20,960

el =

82578 Schnellverschlusskupplungen

Betriebsdruck P Werkstoff Schlauchnippel G passend fir Bestell-Nr.

max. Bar mm Bestell-Nr.

60 Messing 9 G 1/4¢ 82571 13,160 82578 9,000
40 Messing 13 G 1/2¢ 82571 20,960 82578 13,000

multiplex
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Zubehor

86807, Torx-Klemmschrauben fiir alle WP-Halter auBer Stufenhalter
GroBe Bestell-Nummer
M2x4 86807 2,000
M25x5 86807 2,500
M25x7 86807 2,501
M3 x6 86807 3,000
M3x8 86807 3,001
M3,5x10 86807 3,500
M4 x6 86807 4,000
M4 x15 86807 4,001
M5 x 20 86807 5,000

86842, Schraubendreher fiir Torx-Klemmschrauben

Dreher GroBe Torx-Schrauben* Bestellnummer
fur Bohrplatte G

T6 M2 86842 2,000

T7 M 2,5 86842 2,500

T9 M 3 86842 3,000

T15 M35+M4x9 86842 3,500

T20 M4x15+M5 86842 4,000
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HARTNER
Die Kuhimittel-Zufuhrung

Jeder Multiplex-Halter verfligt tUber eine innere Kiihimittel-Zufuhr. Sie gewahrleistet sowohl beim horizontalen als

auch beim vertikalen Bohren eine optimale Kihimittel- sowie Schmiermittel-Versorgung der Schneiden und verlangert so die
Standwege. Gleichzeitig sorgt das KihImittel fir einen optimierten Spanetransport aus der Bohrung heraus.

Die KuhImittel-Zufuhrung erfolgt bei den verschiedenen Schaftausfiihrungen unterschiedlich:

Zufilhrbohrung an der Stirnseite des Schaftes

Fir stehende und drehende Werkzeuge:

KahImittelzufuhr axial durch die Werkzeugaufnahme. c B
Far Halter mit Zylinderschaft und éT\/f """"""""""""""" L
Bohr-@ 10 bis 65 mm.

Halter Art.-Nr. 86612/86622/86624/86730/86740/86750

Zufuhrbohrung an der Stirnseite des Schaftes mit Zufiihrfutter 3
Fir drehende Werkzeuge:

Kihlmittelzufuhr radial durch das Kihimittelzufiihrfutter.
Fir Halter mit Zylinderschaft und Bohr-& 10 bis 65 mm.
Halter Art.-Nr. 86612/86622/86624/86730/86740/86750
KahImittelzufhrfutter (SK40/50) Art.-Nr. 82590

Zufiihrbohrung am Austreiblappen

Fir stehende und drehende Werkzeuge:
KuhImittelzufuhr axial durch die Werkzeugaufnahme.
Fur Halter mit Morsekegelschaft und

Bohr-@ 10 bis 25 mm.

Halter Art.-Nr. 86630/86650

Zufiihrbohrung seitlich am Morsekegel

Fur drehende Werkzeuge: ‘
Kuhlmittelzufuhr radial durch das Kihlmittelzufiihrfutter. }
Fur Halter mit Morsekegelschaft und Bohr-@ 10 bis 25 mm. @‘ﬂ,@ :
Halter Art.-Nr. 86640/86660 § i@"f"' I o

KihImittelzufuhrfutter Art.-Nr. 82551 (MK auf MK)
KuhImittelzufhrfutter Art.-Nr. 82590 (Zylind.) mit
MK-Hulse Art.-Nr. 82593

Zufiihrbohrung seitlich am Morsekegel

Fir stehende Werkzeuge:

Kahlmittelzufuhr radial durch die Werkzeugaufnahme.
Far Halter mit Morsekegelschaft und

Bohr-@ 10 bis 25 mm.

Halter Art.-Nr. 86640/86660

Zufuhrbohrung seitlich am Sitz der Ringlaufflache

Fir stehende Werkzeuge:

Kuhlmittelzufuhr Gber direkte Schlauch-/Rohrverbindung

mit Gewinde R1/4" und R1/2". Fur Halter mit Morsekegel und
Sitz fUr ZufUhrring fUr Bohr-@ 25 bis 102 mm.

Halter Art.-Nr. 86670/86680

Zufuhrbohrung seitlich am Sitz der Ringlaufflache JL

Fur drehende Werkzeuge:

KuhImittelzufuhr radial durch den Zufuhrring. Fur Halter mit /5\4[(7

Morsekegel und Ringlauffléache fur Bohr-@ 25 bis 102 mm. \ o >I4IF\Y B

Halter Art.-Nr. 86670/86680
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Das KihImittelaggregat

Von ganz entscheidender Bedeutung ist ein leistungsféhiges Kihimittelaggregat. Sind Druck und Menge des KihImittels nicht
ausreichend, so kann dies zu einer schlechten Bohrungsoberflache oder zum Werkzeugbruch fihren.
Die GroBe der Feststoffteilchen im Kihimittel sollten 50 pm mdglichst nicht liberschreiten.

Als Kihlschmiermittel empfehlen wir beim Einsatz der Multiplex-Werkzeuge sowohl bei Schnellstahl- als auch bei Hartmetall-
Wechselplatten Bohremulsion im blichen Mischungsverhaltnis 1 : 20.

Wichtiger als die Zusammensetzung der Bohremulsion sind der Kiihimitteldruck und die Kiuhimittelmenge. Ein leistungsfahiges
Kuhimittelaggregat ist deshalb eine wichtige Voraussetzung flr eine ausreichende Kiihlung und Schmierung.

KuhImitteldruck bar
Kihlmittelmenge I/min

70

Bohrerdurchmesser mm

Maschine und Werkstiuck

Erst die Stabilitat von Maschine, Spindel, Werkstlickaufspannung und Werkstiick ermdglichen den Einsatz des Schneidstoffs
Hartmetall. Ungeniigende Steifigkeit fiihrt zu Schwingungen oder Durchsacken des Bohrers bei Durchgangsléchern, wenn die
Querschneide aus dem Werkstiick austritt. Geringe Standwege oder Plattenbruch kénnen die Folge sein.

Leistungsbedarf kW

Bohrerdurchmesser mm
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HARTNER
Hartstoff- und Gleitschichten

far alle Bearbeitungsfalle

Mit den sieben Hartstoffschichten und der Gleitschicht Molyglide bieten wir leistungsstarke Werkzeugbeschichtungen an, die in
allen aktuellen Werkstoffen firr optimale Bearbeitungsprozesse sorgen.

(T TiN-Schicht
Die einlagige Titannitrid-Schicht ist eine Standardschicht, die sowohl auf HSS als auch auf Hartmetall eingesetzt werden kann.
Das Hauptanwendungsgebiet der TiN-Schicht liegt in der Stahlbearbeitung.

@ A-schicht
Die einlagige TiAIN-Schicht ist aufgrund ihrer hohen Héarte und der chemischen Stabilitét fir den Einsatz auf
Hartmetallwerkzeugen fur abrasive Anwendungen geeignet (z. B. Guss, AlSi ...).

© c-schicht
Bohrwerkzeuge die einer hohen mechanischen Belastung ausgesetzt sind, werden TiCN beschichtet. Aufgrund der hohen Harte
und der guten Zahigkeit dieser Schicht liefern TICN-beschichtete Werkzeuge beim unterbrochenen Schnitt gute Ergebnisse.

@® Fire-schicht

Diese TiAIN/TiN-Mehrlagenschicht kommt insbesondere auf HSS- und Hartmetallwerkzeugen zum Einsatz. Sie verfligt Gber
ein sehr gutes VerschleiBverhalten beim Bohren und gute thermische Stabilitat. Neben der herkdmmlichen Nassanwendung ist
diese Schicht auch flr die Minimalmengenschmierung und die Trockenbearbeitung einsetzbar, oftmals in Kombination mit der
MolyGlide-Schicht als Uberbeschichtung fiir ein verbessertes Einlaufverhalten und optimierte Notlaufeigenschaften.

@ MolyGlide-Schicht

MolyGlide ist eine dlinne, reibungsmindernde Schicht fir Anwendungen, bei denen der Gleitreibungskoeffizient minimiert
werden muss, also zum Beispiel bei der Trockenbearbeitung oder Minimalmengenschmierung (MMS). Gleichzeitig bietet diese
Schicht auch Notlaufeigenschaften, wenn bei MMS die Schmierung versagen sollte.

. Super A-Schicht

Die bewahrte A-Schicht auf TIAIN-Basis aus unserem Hause wurde kontinuierlich weiterentwickelt. Die optimierten strukturellen,
chemischen und mechanischen Eigenschaften der Super A-Schicht fihren zu einer extrem hohen Warmharte, einer sehr

guten Oxidationsbestandigkeit sowie einer exzellenten Schichthaftung. Diese Schicht eignet sich flir die Bearbeitung schwer
zerspanbarer Materialien wie zum Beispiel Titanlegierungen, Inconel und geharteten Stahlen sowie fir die Hartzerspannung
(>52HRC) und die HSC-Bearbeitung.

@ Ice-Schicht

Diese neu entwickelte Schicht ist fir die Anwendungsbereiche Trockenbearbeitung und Minimalschmierung, die
Hochleistungszerspannung und hoch abrasive Anwendungen geeignet.

Wir empfehlen Sie insbesondere flir die Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe wie MMC (Metal Matrix Component),
GGV, kohlenstoffhaltige Stéhle (z.B. C45) und Titanlegierungen sowie fir die Hartzerspannung (>52HRC). Die extremen
Einsatzbedingungen beim Zerspanen werden durch die hohe Schichtharte und eine optimierte Oxidationsbesténdigkeit
erméglicht. Die Schicht bildet praktisch einen kompletten Warmeschutzschild fur das beschichtete Werkzeug, sodass die beim
Zerspannungsprozess entstehende Warme nahezu komplett durch den abflieBenden Span abgefiihrt wird.

@ amoC-Schicht

Hoher VerschleiBschutz und exzellente Gleiteigenschaften sind die Kennzeichen der amoC-Schicht. Diese einlagige amorphe
Kohlenstoffschicht verflgt Uber diamantahnliche Eigenschaften und eignet sich deshalb vor allem fiir die Bearbeitung von
Aluminium-Legierungen mit hohem Si-Anteil, NE-Metallen und MMC (Metall Matrix Component).

Merkmale TiN Ice
Beschichtungsmaterial TiN TIAIN TICN TIAIN/TIN Mos, TIAIN TiAIN-Basis Arg‘;‘;’;ﬁus
Farbe goldgelb violett grau violett hellgrau grauviolett graumetallic dunkelgrau
Schichtstruktur Monolayer Monolayer Gradient Multilayer Monolayer Monolayer Monolayer Monolayer
Hérte HV/5 g 2300 3200 3000 3300 Weichsch. 3400 3500 -
Reibungskoeffizient 0,5 0,55 0,4 0,6 0,2 0,6 0,6 <0,2
max. Anwendungstemp. 600° 800° 400° 800° 800° 900° 1000° 400°
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Standardprogramm
Wechselplatten mit Flachenanschliff

Artikel-Nr. 86701 86702 86708 86709 Artikel-Nr. 86701 86702 86708 86709
ohne Fase mit Fase mit Fase ohne Fase ohne Fase mit Fase mit Fase ohne Fase
Oberflache ® ® @ @ Oberflache ® ® ©) @
messer messer
mm mm mm mm
9,80 2,5 e] 24,25 4,0 [ o
9,92 2,5 O 24,50 4,0 [ [ o
10,00 2,5 [} [ 24,75 4,0 O
10,20 2,5 [ [ ] o 25,00 4,0 [ [ o o
10,50 2,5 [} [} O 26,00 5,0 [ J [} O
11,00 2,5 [ ([ ] 27,00 5,0 (] [ o o
11,11 2,5 o 28,00 5,0 [ [ o o
11,20 2,5 (e] 29,00 5,0 [ [
11,50 2,5 [ o 30,00 5,0 [ [ o
11,80 2,5 ®) 31,00 5,0 [J [®)
12,00 2,5 [ (] o 32,00 5,0 [
12,25 2,5 O 33,00 5,0 [ J [}
12,30 2,5 (e] 34,00 5,0 [ [
12,50 2,5 [ [ ] o e] 35,00 5,0 [ [ o
12,70 2,5 O
12,75 2,5 [ ([ ] (o]
13,00 2,5 [} (] (@) o
13,50 3,5 [ ([ ] o o
13,75 3,5 [ ( ] O
14,00 3,5 [J [ ®) o
14,25 3,5 [
14,50 315 [} [ ®) o
14,75 3,5 [ (] (o]
15,00 3,5 [ [ ] o o
15,50 3,5 [J °
15,75 3,5 [
15,88 815 O
16,00 &5 [} o <@ 25,4 =135°
16,25 3,5 [ [ ] O >0 25,4 = 132°
16,50 3,5 [J [ O o
16,67 3,5 e) > @ 66,0 = 140°
16,75 3,5 [ ] [ J O O
17,00 3,5 [ (] o e]
17,50 3,5 [ ([ ] o e]
17,75 3,5 [} [ O [e]
18,00 | 35 ° ° o o &
18,25 3,5 [} ° (@)
18,50 3,5 [ ([ ] o e]
19,00 4,0 [ [ ] o o
19,25 4,0 e] h
19,50 4,0 [ (] e] ohne Fasen
19.75 20 5 fur Werkstoffe bis
20,00 4,0 ° ° o) o ca. 600N/mm?2 Zugfestigkeit
20,50 4,0 [} [ ) O O
20,64 4,0 (e]
20,75 4,0 e]
21,00 4,0 [} [ J O O
21,25 4,0 @) @
21,50 4,0 [} ° (®) o
22,00 4,0 [ (] o (e]
22,25 4,0 (e]
I 5 S mit Fasen
23.00 2.0 ° ° 5 5 fir Werkstoffe ab ca.
23,25 4,0 o) 600N/mm2 Zugfestigkeit
23,50 4,0 o e]
24,00 4,0 [} O
Oberflache: @TiN .FIRE @ Standardprogramm O Terminprogramm
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Standardprogramm
Wechselplatten mit Spanteilernut

Artikel-Nr. 86602 86608 Artikel-Nr. 86605 86609
Oberfliche @ ® Oberflsche @ ®
NEU
MPO05
Durch- | Breite Durch- | Breite ﬁ m
messer m ﬂ messer
mm mm mm mm
10,00 2,5 [} [ 25,00 5,0 [ [}
10,20 2,5 [} [ ) 25,50 5,0 [ J [}
10,50 2,5 [ (] 26,00 5,0 (] [
10,70 2,5 O 26,50 5,0 [ [}
11,00 2,5 [} [ 27,00 5,0 [} [}
11,11 2,5 O 28,00 5,0 [ [}
11,40 2,5 O 29,00 5,0 [ ) [}
11,50 2,5 [ J [ 29,50 5,0 [ [}
11,75 2,5 [ ) 30,00 5,0 [ [}
12,00 2,5 [ 31,00 5,0 [ ] [
12,10 2,5 O 32,00 5,0 [ [}
12,20 2,5 O 33,00 5,0 [ ) [}
12,25 2,5 O 34,00 5,0 [ [}
12,30 2,5 O 35,00 5,0 [ ) [}
12,40 2,5 O 36,00 7,0 [ J [}
12,50 2,5 [} [ 37,00 7,0 [ [}
12,75 2,5 [} 38,00 7,0 [ J [}
13,00 2,5 [} [ 39,00 7,0 [ [}
13,10 2,5 O 40,00 7,0 [ ) [}
13,25 2,5 O 41,00 7,0 [ [}
13,50 3,5 [} [ 42,00 7,0 [ [}
13,75 3,5 O 43,00 7,0 [ J [}
14,00 3,5 [} o 44,00 7,0 [ [}
14,25 3,5 [} [ ) 45,00 7,0 [ ) [}
14,50 3,5 [ J [ 46,00 7,0 [ J [}
14,75 3,5 [} 47,00 7,0 [ [}
15,00 3,5 [ ] ° 48,00 7,0 ° [
15,25 3,5 [} [ 49,00 7,0 [ [}
15,50 3,5 [} [ ) 50,00 7,0 [ [}
15,75 3,5 [ J [ 51,00 7,0 [ [}
16,00 3,5 [} [ 52,00 7,0 [ ) [}
16,50 3,5 [} [ ) 53,00 7,0 [ ) [}
17,00 3,5 [} [ 54,00 7,0 [ [}
17,50 3,5 [} [ ) 55,00 7,0 [ ) [}
17,75 3,5 [ J 56,00 7,0 [ [}
18,00 3,5 [} [ 57,00 7,0 [ [}
18,25 3,5 [ (] 58,00 7,0 (] [
18,50 3,5 [} [ 59,00 7,0 [ [}
18,75 3,5 [} [ ) 60,00 7,0 [ J [}
19,00 4,0 [ ([ ] 62,00 7,0 (] [
19,50 4,0 [} [ 64,00 7,0 [ [}
19,75 4,0 [} [ 65,00 7,0 [ O
20,00 4,0 [} [ 68,00 9,0 [ (@]
20,25 4,0 [} [ 70,00 9,0 [ ) O
20,50 4,0 [ J [ 74,00 9,0 [ O
21,00 4,0 [} [ 75,00 9,0 [ ) (@)
21,25 4,0 [ (] 80,00 9,0 (] (@]
21,50 4,0 [} [ 82,00 9,0 [ (@]
21,75 4,0 [} [ 84,00 9,0 [ ) O
22,00 4,0 [ [ 85,00 9,0 [ O
22,50 4,0 [} [ ) 88,00 9,0 [ (@)
23,00 4,0 [ ([ ] 90,00 9,0 [ ] e]
23,50 4,0 [} [ 94,00 9,0 O (@]
24,00 4,0 [} [ ) 95,00 9,0 o O
24,50 4,0 [} [ 96,00 9,0 o O
24,75 4,0 [} [ ) 100,00 9,0 [ ) (@)
25,00 4,0 [} [ 102,00 9,0 [ ] O
Oberfléche: @TiN . FIRE . Super-A @ Standardprogramm O Terminprogramm
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HARTNER
Das Multiplex System

im Uberblick

Welche Platte und welches Zubehor passt zu welchem Halter?
Die folgende Matrix gibt lhnen den Uberblick (iber das gesamte System:

Halter
fir 3xD | fur 5xD | fur 7xD | Stufen- | Stufen- | kurz, kurz, lang, lang, kurz, lang,
halter | halter |KM- KM- KM- KM- KM- KM-
90° 180° Zuf. Zuf. Zuf. Zuf. Zuf. Zuf.
axial radial | axial radial | axial + |axial +

Wendeplatten und radial | radial
Zubehdr 86612 |86622 |86624 |86730 |86740 |86630 |86640 |86650 |86660 |86670 |86680
86602, WP, HSS-E TiN, Seite 21 ° . ° . . ° ° . °
86608, WP, HSS-E Fire, Seite 21 ° . ° ° ° . ° . .
86605, WP, HSS-E TiN, Seite 21 . . . . . . . . .
86609, WP, PM-HSS, Seite 21 NEU ° . . ° ° . ° . ° . °
86708, WP, HM, TiN, m. Fase, Seite 20 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
86702, WP, HM, Fire, m. Fase, Seite 20 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
86709, WP, HM, TiN, o. Fase, Seite 20 ° 3 ° ° ° 3 ° ° ° ° °
86701, WP, HM, Fire, o. Fase, Seite 20 ° ° ° ° ° ° ° ° ° ° °
86850, WSP flr Stufenhalter, blank, Seite 11 . .
86851, WSP flr Stufenhalter, blank, Seite 11 . .
86852, WSP flr Stufenhalter, blank, Seite 11 . .
86860, WSP flr Stufenhalter, blank, Seite 11 ° .
86861, WSP flr Stufenhalter, blank, Seite 11 . .
86862, WSP fiir Stufenhalter, blank, Seite 11 . .
86807, Torxschraube fir Stufenhalter, Seite 11 . .
86807, Torxschraube fir Zyl./MK-Halter, Seite 16 . . ° . ° . . . .
86842, Torxdreher fur alle Halter, Seite 16 . . ° . . . ° ° ° ° °
82551, Kuhlmittelzufuhr mit MK/MK, Seite 15 . ° . °
82590, KuhImittelzufuhr mit Steilkegel/Zyl., Seite 14 . ) ° . .
82593, Reduzierhtilse MK fuir Futter 82590, Seite 14 . . . °
82591, Reduzierhilse Zyl. fur Futter 82590, Seite 14 . . ° ° .
86690, Kuhimittelzufihrr. f. MK-Halter (82571+82550) S.15 . °
82571, Kuhlmittelzufuhrrohr fur Zufihrring 86690, S. 15 . °
82578, Schnellverschlusskuppl. f. 82571 mit 86690, S. 15 ° °

Erklarung: WSP= Wendeschneidplatte, WP= Wechselplatte
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Tipps und Tricks

Bohren vorgebohrter Bohrungen

Da das Multiplex System hauptséchlich durch die
Querschneide geflihrt wird, ist es zum Aufbohren von
vorgegossenen oder vorgebohrten Léchern nicht geeignet.
Falls das System dennoch eingesetzt wird, sind die
Einsatzparameter zu verringern.

Bohren in unterbrochenem Schnitt

Zum Bohren in unterbrochenem Schnitt (z.B. Querbohrungen,
die groBer als der Bohrdurchmesser sind) ist das Multiplex
System nicht geeignet.

Anzentrieren der Bohrung
Die Bohrplatten des Multiplex-Systems sind ausgespitzt. Ein
Anzentrieren ist somit erst ab gréBeren Bohrtiefen notwendig.
Falls das Anzentrieren aus technischen Griinden notwendig
ist, muss der Spitzenwinkel der Zentrierung gleich oder
groBer wie der Spitzenwinkel der Schneidplatte sein.
Dies entspricht: bis d = 25,4 mm = 135°

bis d = 66,0 mm = 132°

ab d = 66,0 mm = 140°
Es kann auch ein kurzer Halter (3xD) zum Anbohren
verwendet werden.

Verlaufen des Bohrers

Ein Verlaufen des Bohrers hangt von verschiedenen Faktoren
ab. Als Richtwert fir Bohrtiefen bis 7xD kann man einen Wert
von ca. 0,1-0,16 mm annehmen. In diesem Fall sollte aber
immer der kiirzest mdgliche und somit stabilste Haltertyp
verwendet werden.

Kiihimitteldruck

Das Kuhlschmiermittel ist beim Multiplex System fir die
Spanabfuhr sehr wichtig. Es kann ab einem Druck von

ca. 5 bar betrieben werden. Generell gilt aber: Je mehr
Kuhlmittel zur Verfligung steht, desto besser.

Durch den Einsatz von Kihlmittelringen oder Kiihimittel-
zufUhrfuttern ist das Multiplex System auch mit der an
alteren Maschinen vorhandenen AuBenkthlung einsetzbar.
Der jeweilige Anwendungsfall kann jederzeit mit unseren
Anwendungstechnikern abgeklart werden.

Starker SchneidenverschleiBB

Wenn sich an den Schneidecken eine Stufe eingebrannt hat,
ist die Schnittgeschwindigkeit zu hoch und muss reduziert
werden. Messen Sie den Durchmesser, der abgebrannt ist,
und berechnen Sie die Schnittgeschwindigkeit anhand dieses
Durchmessers neu. Von dieser neuen Drehzahl ziehen Sie
10% ab und geben diesen Wert dann in die Maschine ein.

HARTNER
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Auf Wunsch bieten wir Sonderlésungen an
(bitte kreuzen Sie nach lhren Wiinschen an):

Halter mit Morsekegel

Halter mit Zylinderschaft

D1

Fiir ein Angebot bendtigen wir noch folgende Angaben:

Kegelschaft DIN 228

I/ | I

axiale oder radiale Zuflihrung

Halter mit Morsekegel und Ringlaufflache fiir Zufiihrring Art.-Nr. 86690

Kegelschaft DIN228

.................... ey

i

it /:i

XX
D2

L3

Bohrungsdurchmesser
(max. Halterdurchmesser 140 mm) .........

Bohrungstiefe L1 ......c.cccoimmiicsnnisnniinens

Spannutlange ......cccccveeececcrrrerrsec e aes

Gesamtlange
(bis ca. 1000 MM) ....ccevreiirmmmrmmnsssnmnnnesssssans

Schaftdurchmesser
(bei Weldonschaft) ......cccceccemreeriecccrrensnnes

Zu zerspanendes Material .............ccovvneee

KiithimitteldrucK ........cccoeeeeecceennssseerennnnenees

Stiickzahl
(Mindestabnahme 2 Stiick) ..........ccoennneeee

Querkeilnut
(bei Morsekedel) ......ccocururmmrrssammnssmnnnssnnnns

Fir Fragen steht Ihnen gerne unsere Anwendungstechnik telefonisch und auch vor Ort zur Verfigung. Telefon 07431/125-0
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Fir Sonderstufenbohrungen bendétigen wir

folgende Angaben:

90
D2
D1

Stufenbohrer

////////////

fir Gewindekernloch
mit Senkung 90°

D2
D1

mit Stufenwinkel 180°

Stufenbohrer

/////////

%

D2
D1

mit frei wahlbarem Senkwink

Stufenbohrung

////////////

//

ch folgende Angaben:

ein Angebot benétigen wir no

Fir
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Einsatzempfehlungen fur das
Multiplex-Wechselplattensystem

10,00 | 0,0770 | 0,0900 | 0,1130
12,50 | 0,0910 | 0,1070 | 0,1340
16,00 | 0,1110 | 0,1300 | 0,1620
20,00 | 0,1310 | 0,1540 | 0,1930
25,00 | 0,1560 | 0,1830 | 0,2290
31,50 | 0,1870 | 0,2190 | 0,2740
40,00 | 0,2250 | 0,2640 | 0,3290
50,00 | 0,2670 | 0,3130 | 0,3910
63,00 | 0,3190 | 0,3750 | 0,4680
102,00 | 0,4000 | 0,4750 | 0,5900

0,1440 | 0,1850 | 0,2350 | 0,2940 | 0,3620 | 0,4400
0,1720 | 0,2200 | 0,2790 | 0,3500 | 0,4310 | 0,5230
0,2080 | 0,2660 | 0,3380 | 0,4230 | 0,5210 | 0,6330
0,2470 | 0,3160 | 0,4020 | 0,5030 | 0,6190 | 0,7520
0,2930 | 0,3760 | 0,4780 | 0,5980 | 0,7360 | 0,8930
0,3510 | 0,4500 | 0,5710 | 0,7150 | 0,8800 | 1,0680
0,4220 | 0,5410 | 0,6870 | 0,8600 | 1,0590 | 1,2850
0,5010 | 0,6430 | 0,8160 | 1,0220 | 1,2590 | 1,5270
0,5990 | 0,7690 | 0,9760 | 1,2220 | 1,5050 | 1,8260
0,7400 | 0,8500 | 0,1800 | 1,1500 | 1,5050 | 1,8260

Bohrer- I I Vorscrlmbreihenl-Code I I I Werkzeuge mit fett gesetzter Vorschubreihen-Nr.
[} 1 2 3 4 5 6 7 8 9 . .
mm fmm/0) sind bevorzugt auszuwéhlen.

Kunststoffe, duroplastisch
Kunststoffe, thermoplastisch
Kunststoffe, aramidfaserverstarkt
Kunststoffe, glas-/kohlefaserverst.

Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren
Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon
Kevlar

GFK/CFK

Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele Zugfestigkeit |Harte Kihl-
Fett = Werkstoff-Nr. nach DIN EN N/mm2 mittel
Allgemeine Baustahle 1.0035 S185, 1.0486 StE P275N, 1.0345 P235GH, 1.0425 P265GH <500 @)
1.0050 E295, 1.0070 E360, 1.8937 P500NH >500-850 @
Automatenstéhle 1.0718 11SMnPb30, 1.0736 115Mn37 <850 @)
1.0727 46 S20, 1.0728 60 S20, 1.0757 46SPb20 850-1000 @)
Unlegierte Vergiitungsstéhle 1.0402 C22, 1.1178 C30E <700 @)
1.0503 C45, 1.1191 C45E 700-850 @)
1.0601 C60, 1.1221 C60E 850-1000 @)
Legierte Verglitungsstéhle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 850-1000 @)
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 1000-1200 @)
Unlegierte Einsatzstahle 1.0301 C10, 1.1121 C10E <750 @)
Legierte Einsatzstahle 1.7043 38Cr4 850-1000 [ )
1.5752 14NiCr14, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 1000-1200 ()
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 >850-1000 @)
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 1000-1200 [ )
Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 @)
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 850-1000 ()
Schnellarbeitsstéhle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 61CrV4 >650-1000 [ )
Federstahle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 <330 HB [ )
Rostfreie Stéhle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18 9 <850 ()
Rostfreie Stahle, austenitisch 1.4301 X5CrNi18 10, 1.4541 X6CrNiTi18 10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17 12 2 <850 [ )
Rostfreie Stahle, martensitisch 1.4057 X17CrNi16-1, 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18 2 <850 ([ ]
Gehértete Stahle - <40-48 HRC [ )
>48-60HRC | @
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <1200 [ )
Gusseisen EN-GJL-100 ... EN-GJL-200 (bisher GG10 ... GG20) <240 HB @O
EN-GJL-250 ... EN-GJL-350 (bisher GG25 ... GG45) <300 HB @O
Kugelgraphit- und Temperguss EN-GJMW-350-4, EN-GJMB-550-4, EN-GJS-500-7 (bisher GTW35, GTS55, GGG50) <240 HB @)
EN-GJMB-700-2, EN-GJS-700-2 (bisher GTS70, GGG70) <300 HB @)
Hartguss - <350 HB @)
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ )
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7164 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4AMo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 850-1200 [ )
Aluminium und Al-Legierungen 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 (@)
Al-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMgT1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <450 @)
Al-Gusslegierungen < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlISi7Cu3, 3.2573 G-AlISi9 <600 (@)
>10 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 @)
Magnesium-Legierungen MgMn2, G-MgAlI8Zn1, G-MgAI6Zn3 <450 O
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <400 @)
Messing, kurzspanend 2.0380 CuzZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 @)
Messing, langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 @)
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 @ ]
2.0790 CuNi18Zn19Pb >600-850 [ )
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ )
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 850-1000 ()
O
Ol@)
O
O

Kiihimittel: @ Emuision @ O Lut
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HARTNER

Schnellstahl- Hartmetall-
Wechselplatten Wechselplatten
Hartmetallsorte - - - - Hartmetallsorte H22 H22 H22 H22
HM-Anw.-Gruppe - - - - HM-Anw.-Gruppe | K20 - K40 K20 - K40 K20 - K40 K20 - K40
Oberflache @ ® @ @ Oberflache @ ® @ ®
Artikel-Nr. 86602 86608 86605 86609 Artikel-Nr. 86709 86701 86708 86702
J-Bereich 10...25 10...25 25...102 25...102 J-Bereich 10...35 10...35 10...35 10...35
Anschliff | --- ohne Fasen ... mit Fasen fur
fiir Werkstoffe bis Werkstoffe bis
ca. 600 N/mm? ca. 600 N/mm?
Zugfestigkeit Zugfestigkeit
8
B
= NEU |
] gn oM ° | DT
Vv, m/min Vorschubreihen-Code Vv, m/min Vorschubreihen-Code
fur alle Bohrtiefen fur alle Bohrtiefen fur alle Bohrtiefen fur alle Bohrtiefen
40 48 4 60 70 5
35 42 4 55 65 4
50 60 5 100 115 4
40 50 5 95 105 4
40 45 4 80 90 4
35 40 4 80 90 4
30 35 4 75 85 3
25 28 3 70 80 4
22 25 2 60 70 3
35 40 3 85 95 4
25 28 3 70 80 4
22 25 2 55 65 3
22 25 3 60 65 3
15 18 2 50 55 2
26 28 3 40 45 3
22 25 2 35 40 2
12 18 2 40 45 2
10 13 2 35 40 2
20 23 2 40 45 2
15 17 2
15 20 2 25 30 2
25 30 1
35 40 4 100 120 5
35 40 4 90 105 4
35 40 4 80 90 4
28 33 4 65 75 3
25 30 1
60 65 5 180 200 5
80 85 5 160 180 5
85 85 5 140 160 5
70 70 5 130 150 5
45 50 4 150 160 5
45 50 4 70 80 4
60 65 5 160 180 5
45 50 4 110 120 4
32 35 5 80 90 5
40 45 3 65 75 4
36 40 3 45 50 4
28 32 3 35 40 4
22 27 3 70 85 3
70 85 3
70 85 3
70 85 3
Oberflache: M ®r-: . Super-A

multiplex
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Hartner GmbH

Postfach 10 04 27
D-72425 Albstadt

Tel. 0 74 31/1 25-0
Fax 0 74 31/1 25-5 47

www.hartner.de
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