


PROGRAMME
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Avant-Easy-Change 

T-Nutfräser ETC90

< Hochleistungs-T-Nutfräser nach DIN 650  

< form- und kraftschlüssige Kreuz- bzw. Sternmitnahme  

 garantiert beste Laufruhe  

< höchste Wechselgenauigkeit

PROGRAMME

Artikel D d2 B L I1 dh6 zeff Ik Kg WSP

20G.20.1112.01 20 11 8,5 96 30 20 3 ja 0,18 ECT2008.R

20G.20.1313.01 24 13 10 100 35 20 3 ja 0,20 ECT2410.R

20G.25.1713.01 31 17 13 105 40 25 3 ja 0,37 ECT3113.R

Avant-Easy-Change T-Nutfräser ETC90

größere Durchmesser siehe Seite 82-83
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PROGRAMME

WSP  Inkreisdurchmesser Schnittbreite

Ø 20 =  20,00

Ø 24 =  24,00

Ø 31 =  31,00

B 08 =  8,50

B 10 =  10,00

B 13 =  13,00

ØB

Guss Stahl

Artikel AS Schneidstoff D20 D18 D17 A22 A20 A18 A16 B15 B14

ECT2008.. ECT2008083201TR25 3 SKY77
hmax 0,1 0,08 0,05 0,1 0,1 0,08 0,05

vc 180 170 160 180 180 170 160

ECT2410.. ECT2410103301TR25 3 SKY77
hmax 0,1 0,08 0,05 0,1 0,1 0,08 0,05

vc 180 170 160 180 180 170 160

ECT3113.. ECT3113123301TR25 3 SKY77
hmax 0,1 0,08 0,05 0,1 0,1 0,08 0,05

vc 180 170 160 180 180 170 160

Zuteilung Zerspanparameter zu den AV Materialgruppen

WSP

ECT2008.R 08B.3514.7991 TX215

ECT2410.R 08B.0520.7991 TX220

ECT3113.R 08B.0520.7991 TX220
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Avant-Easy-Change 

Turbavant SP18

< HPC-Fräser als Wechselschneidensystem   

< optimale Kraftübertragung durch Kreuz- 

 bzw. Sternmitnahme  

< enorme Wechselgenauigkeit  

< stabile Ausführung

PROGRAMME

Avant-Easy-Change Turbavant SP18

Artikel D dh6 L I1 I2 zeff ap Rampe Ik Kg WSP

20G.20.1412.01 16 20 80 27 50 4 0,8 1,2° ja 0,15 ECK1612.R

20G.20.1422.01 16 20 95 42 50 4 0,8 1,2° ja 0,17 ECK1612.R

20G.20.1432.01 16 20 120 67 50 4 0,8 1,2° ja 0,20 ECK1612.R

20G.32.2125.01 25 32 120 52 61 4 0,8 2,1° ja 0,53 ECK2512.R

20G.32.2135.01 25 32 150 82 61 4 0,8 2,1° ja 0,61 ECK2512.R

d

l
L

l

a

D

1 2

h6

p
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PROGRAMME

WSP  Inkreisdurchmesser Plattendicke

Ø 16 =  16,00

Ø 25 =  25,00

S 12 =  12,00

» Technische Informationen Rampe Seite 109

» Information "theoretischer Eckenradius" Turbavant SP18 Seite 110

Guss Stahl

Artikel AS Schneidstoff D20 D18 D17 A22 A20 A18 A16 B15 B14

ECK1612.. ECK1612104202TR25 4 SKY77
hmax 0,8 0,6 0,5 0,8 0,7 0,6 0,5

vc 240 230 220 240 240 230 220

ECK2512.. ECK2512104501TR25 4 SKY77
hmax 0,8 0,6 0,5 0,8 0,7 0,6 0,5

vc 240 230 220 240 240 230 220

    

Zuteilung Zerspanparameter zu den AV Materialgruppen

WSP

ECK1612.R 08B.3512.7991 TX215

ECK2512.R 08B.0520.7991 TX220
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Artikel D L I1 dh6 z eff ap Ik Kg WSP

20G.14.1412.01 14 75,0 18 14 3 6,0 nein 0,10 ECE1406.R

20G.16.1612.01 16 82,0 22 16 3 6,0 nein 0,12 ECE1606.R

20G.18.1813.01 18 84,0 23 18 3 8,0 ja 0,15 ECE1808.R

20G.20.2013.01 20 92,0 26 20 3 8,0 ja 0,20 ECE2008.R

20G.14.1432.01 14 93,1 36 14 3 6,0 ja 0,10 ECE1406.R

20G.16.1632.01 16 104,1 44 16 3 6,0 ja 0,14 ECE1606.R

20G.18.1833.01 18 108,0 47 18 3 8,0 ja 0,20 ECE1808.R

20G.20.2033.01 20 118,0 52 20 3 8,0 ja 0,26 ECE2008.R

Avant-Easy-Change Schaftfräser TS90

Avant-Easy-Change 

Schaftfräser TS90

< Alternative für VHM-Schaftfräser bei kleinen 

 Schnitttiefen  

< höchste Wechselgenauigkeit   

< form- und kraftschlüssige Kreuz- bzw. Sternmitnahme  

 garantiert beste Laufruhe  

 

PROGRAMME
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WSP  Inkreisdurchmesser Plattendicke

Ø 14 =  14,00

Ø 16 =  16,00

Ø 18 =  18,00

Ø 20 =  20,00

S 06 = 6,00

S 08 = 8,00

ØS

PROGRAMME

Guss Stahl

Artikel AS Schneidstoff D20 D18 D17 A22 A20 A18 A16 B15 B14

ECE1406.. ECE1406063201TR25 3 SKY77
hmax 0,16 0,14 0,12 0,16 0,15 0,13 0,12

vc 240 230 220 240 240 230 220

ECE1606.. ECE1606083201TR25 3 SKY77
hmax 0,18 0,16 0,13 0,18 0,16 0,14 0,13

vc 240 230 220 240 240 230 220

ECE1808.. ECE1808083301TR25 3 SKY77
hmax 0,2 0,18 0,14 0,2 0,2 0,18 0,14

vc 240 230 220 240 240 230 220

ECE2008.. ECE2008103301TR25 3 SKY77
hmax 0,2 0,18 0,14 0,2 0,2 0,18 0,14

vc 240 230 220 240 240 230 220

Zuteilung Zerspanparameter zu den AV Materialgruppen

WSP

ECE1406.R 08B.3511.7991 TX215

ECE1606.R 08B.3511.7991 TX215

ECE1808.R 08B.0516.7991 TX220

ECE2008.R 08B.0516.7991 TX220
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PROGRAMME

Avant-Easy-Change 

Schaftfräser XS90

< variabel in Durchmesser und Zähnezahl 

< form- und kraftschlüssige Kreuz- bzw. Sternmitnahme       

< höchste Wechselgenauigkeit  

 

Artikel D L I1 dh6 z eff ap Ik Kg WSP

20G.16.1327.10 16 90,0 40 16 6 8,0 ja 0,12 ECE1612.R

20G.20.1624.10 20 100,0 48 20 8 10,0 ja 0,24 ECE2014.R

20G.25.2013.01 25 120,0 30 25 5 8,5 ja 0,42 ECE2512.R

20G.25.2033.01 25 130,0 71 25 5 8,5 ja 0,39 ECE2512.R

20G.25.2126.10 25 110,0 53 25 8 12,5 ja 0,36 ECE2516.R

20G.32.2526.10 28 120,0 58 32 8 15,0 ja 0,62 ECE2818.R

Avant-Easy-Change Schaftfräser XS90
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PROGRAMME

WSP  Inkreisdurchmesser Plattendicke

Ø 16 =  16,00

Ø 20 = 20,00

Ø 25 = 25,00

Ø 28 = 28,00

S 12 = 12,00

S 14 = 14,00

S 16 = 16,00

S 18 = 18,50

Guss Stahl

Artikel AS Schneidstoff D20 D18 D17 A22 A20 A18 A16 B15 B14

ECE1612.. ECE1612106710TR28 6 SKY77
hmax 0,16 0,14 0,12 0,16 0,15 0,13 0,12

vc 240 230 220 240 240 230 220

ECE2014.. ECE2014108410TR28 8 SKY77
hmax 0,18 0,16 0,13 0,18 0,16 0,14 0,13

vc 240 230 220 240 240 230 220

ECE2512.. ECE2512105302TR25 5 SKY77
hmax 0,2 0,18 0,14 0,2 0,2 0,18 0,14

vc 240 230 220 240 240 230 220

ECE2516.. ECE2516108610TR28 8 SKY77
hmax 0,2 0,18 0,14 0,2 0,2 0,18 0,14

vc 240 230 220 240 240 230 220

ECE2818.. ECE2818108610TR28 8 SKY77
hmax 0,2 0,18 0,14 0,2 0,2 0,18 0,14

vc 240 230 220 240 240 230 220

Zuteilung Zerspanparameter zu den AV Materialgruppen

WSP

ECE1612.R 08B.0416.7991 TX215

ECE2014.R 08B.0520.7991 TX220

ECE2512.R 08B.0520.7991 TX220

ECE2516.R 08B.0627.7991 TX225

ECE2818.R 08B.0627.7991 TX225
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Triloc Aufnahme 

PROGRAMME

Aufnahmen für Triloc-Programm

Artikel d L M A Kg

09C.5018.160 30 90 16 120 3,13

09C.6314.125 30 95 12 130 1,20

09C.6318.160 30 89 16 125 1,13

09C.6318.165 30 114 16 150 1,26

SK50

HSK63

A
L

d M

< stabile Schnittstelle, speziell für lange Auskraglängen 

< extrem hohe Rundlaufgenauigkeit   

< auch schwingungsgedämpft lieferbar   

< prozesssichere und schnellere Bearbeitung möglich

SK 50

HSK 63
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H

D

ap

D

H

ap

D

H

ap

Triloc Werkzeug

RO18-HSC

Primavant-HSC

Megavant-HSC

PROGRAMME

SC

Werkzeuge für Triloc-Programm

Artikel D H M zeff ap Rampe Ik Kg WSP

18R.2520.011 25 20 M12 3 5,0 5,0° ja 0,07 RD..10T3.N

18R.3230.011 32 30 M16 4 5,0 4,0° ja 0,19 RD..10T3.N

18R.3535.011 35 35 M16 4 5,0 3,0° ja 0,26 RD..10T3.N

18R.4035.011 40 35 M16 5 5,0 3,0° ja 0,29 RD..10T3.N

18U.4040.040 40 40 M16 4 2,0 4,0° ja 0,34 UE..1204.R

04M.0225.150 28 25 M12 3 5,5 ja 0,10 MO..1003.R

04M.0325.150 35 25 M16 4 5,5 ja 0,22 MO..1003.R

RO18-HSC

Primavant-HSC

Megavant-HSC
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PROGRAMME

WSP  Inkreisdurchmesser Plattendicke

Ø 10 =  10,00

Ø 12 =  12,70

S T3 =  3,97 

S 03 =  3,60

S 04 =  4,76

ap bei 
1/4 

WSP-Ø

Guss Stahl

Artikel AS Schneidstoff D20 D18 D17 A22 A20 A18 A16 B15 B14

RD..10T3..

RDGX10T3M000210SN25

8

NERO243
fz 0,5 0,35 0,3 0,4 0,35 0,3 0,25

vc 280 260 250 280 260 250 240

RDGX10T3M000211TN28 SKY26
fz 0,4 0,3 0,25

vc 240 230 210

RDGX10T3M000214SN30 NERO243
fz 0,3 0,3 0,25 0,25 0,2 0,2

vc 260 250 230 220 200 180

Zuteilung Zerspanparameter zu den AV Materialgruppen

ap bei 
1/4 

WSP-Ø

Rostfrei Titan Alu

Artikel AS Schneidstoff C11 C10 C09 C08 E80

RD..10T3..

RDGX10T3M000210SN25

8

NERO243
fz

vc

RDGX10T3M000211TN28 SKY26
fz

vc

RDGX10T3M000214SN30 NERO243
fz 0,2 0,15 0,1 0,1 0,3

vc 130 120 110 60-70 250-650

  

Zuteilung Zerspanparameter 

zu den AV Materialgruppen

fz-Anpassung bei unterschiedlichen ap-Werten

ap 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 5 6 7 8

RD 10 2,00 1,50 1,25 1,10 1,00 0,95 0,90 0,85 0,90
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PROGRAMME

» Technische Informationen Rampe Seite 109

» Technische Information fz-Anpassung Seite 109

» Information "theoretischer Eckenradius" Primavant Seite 110

Guss Stahl

Artikel AS Schneidstoff D20 D18 D17 A22 A20 A18 A16 B15 B14

UE..1204..

UEGW12041001610SR25

4

NERO277
fz 2 1,6 1 2 2 1,5 1,5 1,2 1

vc 280 260 250 280 260 250 240 220 200

UEGW12041001611TR28

NERO277
fz 1,8 1,4 0,8 1,8 1,8 1,4 1,4 1 0,8

vc 280 260 250 280 260 250 240 220 200

ICE243
fz 1,8 1,4 0,8 1,8 1,8 1,4 1,4 1 0,8

vc 260 250 230 260 250 230 220 200 180

MO..1003.. MOGU10031003104TR28 2 SKY77
hmax 0,18 0,15 0,14 0,18 0,16 0,15 0,12 0,1 0,08

vc 240 230 220 240 230 220 180 160 140

   

Zuteilung Zerspanparameter zu den AV Materialgruppen

WSP

RD..10T3.N 08B.0375.7991 TX208

UE..1204.R 08B.0411.7991 TX215 

MO..1003.R 08B.0309.001 TX208




