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® 1. Locating ring 11, Zentrierflansch
io be ordered separately separal bestellen
2. Screws 2. Schrauban
3. Gavity plate / nozzie side 3. Formplatte / feste Seite
4, Leader pins 4, Flhrungssaule
5. Leader pin bushings 5. Fihrungsbuchse
6. Cavity plate / moving side 6. Formplatte / bew. Seite
7. Ejector plates 7. Auswerferplatten
without boreholes ohne Bohrungen
-~ Info
® Material ~ Material

#® Aluminium alloy:
Fortal 7075 as par EN AW 7075

' Aluminium Legierung:
Fortal 7075 nach EN AW 7075

Aluminium ubau

Centrearring
afzonderlijk bestallen
Bouten

Vormplaat / Inspuitzijde
Geleide pennan
Gelside bussen
Vormplaat / bew, zijde
Uitwerpplaten
ongeboord

b J B R

® Aluminium legering:

Fortal 7075 volgens EN AW 7075

1. Rondelle de centrage
A commander séparament
Vis
Plague porte empraintes |
coté fixe
Colonnes de guldage
Doullles de guidage
Plague porte empreintes /
coté mabile
7. Plagues d'éjection

5ans pargages

w 1o

£h.Lh.

Materiel

® Materiaal

Alliage d'aluminium:
Foral 7076 sulvant EN AW 7075

Zn 4,4%
Mn 24%
Cu 08%
Cr 0.1 %

Zn  44%
Mn 24%
Cu D0B8%
Cr 0,1%

Zn 4,4%
M 24%
Cu 08%
Cr 0,1%

Zn  44%
Mn 24%
Cu D0B%
Cr 0,1%

Tenslle Résistance a

sirength: 420 - 545 MPa Zuglestigkeit: 420 - 545 MPa Trekvastheld: 420 - 545 MPa la traction: 420 - 545 MPa

Hardness: 104 - 144 HB Harta: 104 - 144 HB Hardheid: 104 - 144 HB Dureté: 104 - 144 HB

Thermal 234 x 105 x K1 | Warmeaus- 234 x 109 xK' | Warmte- 234 x10% x K | Dilatation 234x 10t K?

axpansion: (20 - 100 "C) dehnungs- (20 - 100 *C) uitzetting: (20 - 100 *C) thermigue: (20 - 100 *C)
koeffizient:

Thermal Warmeleit- Thermische Conductibilite

conductivity: 13-1.6 Wicm “K | fahigkeit: 1,3 - 1,6 Wiem "K | geleidbaarheid: 1,3 - 1,6 Wicm "K thermique: 1,3 -1,6Wiem "K
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@ Machining information:

Excellent machining properties
with  drilling, countersinking,
milling, tapping and turning,
Conventional HSS-tools can be
used at maximum speeds and
feeds. The material guarantees
good polishability. Fortal 7075
can be machined on any spark
erosion-machine al metal ramoval
rates at very acceptable levels.
The usage of copper and graphite
glectrodes, as well as reduced
current and spark gap will result in
improved surface finishes.

 Bearbeitungshinweise:

Hemvarragenda Zerspanungsmiog-
lichkeiten wie Bohren, Senken,
Gewindebohren, Frasen und
Drehen. Selbst bel maximalen
Geschwindigkeiten und Vorschi-
ban fihrt die Verwendung wvaon
harkGmmlichen HSS-Werkzeugen
zu idealer Spanbildung. Das
Material st gut polierfahig. Aul
EDM-Maschinen kann Fortal
7075 unter Bericksichiigung der
allgemeinen Bearballungspara-
mater bearbeitet werden. Bei ver-
wandung wvon  Kupfer- und
Graphit-Elektroden fihr reduziern-
er Strom und Funkenspalt zu
héheren Oberflachenglten.

® Machine informatie:

Uitstekende bewerkingsaigan-
gchappen bij boren, freren, tap-
pen an draaien. Klassieke HSS
geraedschappen kunnen gebrulkt
worden bij maximale snelheden
an aanzelten. Helt materiaal
garandeert een goede polijst-
baarheid. Fortal 7075 kan be-
werkt worden op elke elactro-
erosie machine met algemeen
aanvaarde bewerkingswaarden,
Het gebruik van electroden in
koper en grafiel mede als gere-
duceerds stroom en vonksplest
resulteert in sen verbeterde
opperviakia af-werking.

Informations d'usinage:

Caractéristigues excellentes d'usi-
nege pour percer, aléser, lamer,
tarauder et fraisar, L'utilisation des
outils en HSS donne de Irés bons
résultals d'usinage méme en util-
sant des vilesses de rotation al
des avances maximales. Bonne
aplilude au polissage, Fortal TOTS
peul &tre using par électro-érosion
en respectant les parameétras
d'usinage géndraux. Lutilisation
d'alectrodes en culvré el en
graphite permet de réduire linten-
sité du couranl aingi que le gap
d'étincelage ce qul & pour résultat
une meilleure finition de surface,

@ Drilling (Spiral groove drill):

Angle: point angle 120 - 140
drafi angle 8 °
angle of twist about 42 °
Cutting speed:

HSS = 30 - B0 m/min
HM = 50 - 100 m/min.

Advance: 0,05 mmirey (for @ 2 mm)
up to 0,3 mm/rev (for larger & 30 mm)
Titanlum nitration-hardened drills facilitate the removal of chips

~ Bohren (Wendelnutbohrer):

Winkel: Spitzenwinkal 120 - 140 ~
Freiwinkel 8~
Drallwinkel ca. 42 °

Schnittgeschwindigkeit:

HSS = 30 - B0 m/min

HM = 50 - 100 m/min,

Vorschub: 0,05 mm/U (fdr @ 2 mmj)
bis 0,2 mmJ/U (fir gréBere @ 30 mm)
Titannitrierte Bohrer erelchiern die Spaneabluhr

@ Milling: - Frasen:

Clamping angle 20" 15 20° 20" Spannwinkal 20° 16 20 20"
Culting speed [m/min] 300/600 | = 1000 | = 1000 |= 1000 Schnittgeschw. [m/min] 300/600 | 2 1000 | = 1000 |=21000
Advance [mm/rev] ?.‘h’ﬂ,ﬂ 0,1/0,3 0 {IEJ'D 1 0,03/0,1 Vorschub [mmiU] 0,1/0,3 | 0,103 il 0,03/0,1 |0,03/0,1
Depth of cut [mm] 0,5max |05 max  Schnitttiete [mm] T 0.5 max (0,5 max
Draft angle about B°, angle of twist 30° Freiwinkel ca, B°, Drallwinkel 307

® Turning: Drehen:

Clamping angle 20" 25° 200 25" Spannwinkel 20° 25" 200 | 25
Cutting spead [m/min] m‘ﬂﬂﬂ = 1000 | = 1000 |2 1000 Schnittgeschw. [m/min] 300/800 | 21000 |2 II_IIEI = 1000
Advance [mm/rev] 02/06 | 0306 (00502 |0050,2 Vorschub [mm/U] 0,206 | 0.3/06 |0.,05/02 00502
Dapi‘hufr.‘ui[mm] 3a1b 3&_1_5 03a3 (0343 Schnittiefa [mm] 3415 | 3415 |D34a3 (0343

Draft angle about 8°

® Reaming:

Pliot-drill for reaming:
OP = production @ DI - 2 mm

When using integrated drilling and reaming 1ools:

DP =D - 0,2 mm
Velocity:
v = 25 to 40 mimin

at 0,2 1o 0,5 mm advance per rotation

e FiNishiNG reaming:

v = 10 to 30 m/min

al 0,025 mm advance per tooth and rotation

Fraiwinkel ca. 8°

. Aeiben:

Yarbohren zum Reibean:
DP = Fertigungs-© Of - 2 mm

Bel Verwendung kombinierter Bohr- und Reibewerkzeuge!

OP =Df - 0,2 mm
Geschwindighkeii:
v = 25 bis 40 mimin

bal 0.2 bis 0.5 mm Vorschub j@ Umdrebung

Ferfigraiben:
v = 10 bis 30 m/min

bel 0,025 mm Vorschub j@ Zahn und Umdrehung
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» Boren (Spiraalboor): Pergage (foret hélicoidal a goufure spéciale):
Hoeken: boorpunt 120 - 140 ° Angles: angle au sommet 120 - 140"

vrijloop 8¢ angle de dépouille 8

spiraalhoek ongevesr 42 ° angle d'hélice env, 42 °

Snijsnelheid:
HSS = 30 - B0 m/min
HM = 50 - 100 m/min.
Aanzet: 0,05 mm/l (voor @ 2 mmy)
tot ongevesr 0,3 mmit (voor @ =30 mm)
Titanium behandelde boren vergemakkeliken de afvoer van de
spanan

= Frezen:

Spesnhook ==~ | 20" | 15" | 0° | 200
Snijsnelheid [mimin] 300/600 | 1000 | =1000 | 2 1000
Aanzet [mmA] 0,1/03 | 0,1/0,3 |0,03/0,1 |0,08/0,1
Diepte vid snede [mm] 0.5 max |05 max

Vitesse de coupe:
HSS = 30 - B0 m/min
HM = 50 - 100 m/min.
Avance: 0,05 mmitr (pour @ 2 mm)
jusqu'a 0,3 mmir (pour @ supérieurs & 30 mm)

Les forets nitrures revelus de titane facilitent I'évacuation des

COpEeauUX,

Fraisage:

Angle de coupe 20° 15 200 20°
Vitesse de coupe [mimin] | 300/600 | 2 1000 | 2 1000 | 2 1000
Avance [mmtr] 0,103 | 0,103 |0,030,1 [0,03/0,1
Profondeur de coupe [mm] | 0,5 max |0,5 max

vrijloophoek ongeveer B8°, Spiraalhoek 30°

e de dépouille env. 8°, angle d'hélice 30°
po g

2 1000

Esﬁ

® Draaien: Tournage:

Spaanhoek 20° 25" 20° 25° Angle de coupe 20" 25" 20°
Snijsnelheid [m/min] 300/800 | = 1000 | = 1000 | 21000 Vitesse de coupe [mimin] 300/600 | = 1000 | 21000

Aanzet [mmt] 0206 | 0,306 |0,0502 00502 Avance [mmitr] 0206 | 0306 |0,0502 (00802
Diepte vid snede [mm] 3415 | 3a15 (0343 (0343 Prolondeurdecoupe[mm] | 3415 | 3a15 | 03403 |034a3
Vrijloophoek ongeveer 8° Angle de dépouille 8%

® Ruimen: Alésage:

Voorboren voor hel ruimen: Parcage d'ébauche pour aléser:

DP = einddiamster Of - 2 mm
Bij gebruik van gecombineerde boor- en ruimgereedschappen:
OP=Df - 0,2 mm
Snijsnetheid;
v = 25 ol 40 m/min
bij aanzet van 0,2 tot 0,5 mmiomwentaling
Ruimen-einddiameter;
v =0 tot 30 mm/min
bij een aanzet van 0,025 mmd'tand en per omweanteling.

DP = diamatre de fabrication-@ Df - 2 mm
En cas d'utilisation d'outils combinés de percage et d'alésage:
OP=Dif - 02 mm
Vitesse:
v =254& 40 m/min
pour avance de 0.2 a 0,5 mm par tour
Alésage final:
v =10 & 30 m/min
pour avance de 0,025 mm par dent et par four,

@ reaming
7 reiben
o ruimen

alésage

e
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# Technical information  Technische Einzelheiten

# Clamping details
' Spannflichen
® Details spanviakken
Détail des rainures de bridage

# Lever shols
Knippfiachen

= Koevoetuitsparingen
Entrées de pinces

@ Ejector plate dimensions
Abmessungen der Auswerferplatten

m Afmetingen van de uitwerpplaten
Dimensions des plagues d'éjection

Mat.: Fortal 7075

296
AFN 156 156 B2.5 156
AFN 156 196 196
AFN 156 246 248
AFM 156 296 296
AFN 156 346 e
AFM 156 396 396
AFN 196 196 122 196
AFN 196 246 248
AFM 196 296 a@
AFN 196 346 345

L]

—— AF 2556

® Leader pins
Fihrungsséule

m Geleide pennen
Colonnes de guidage

Mat. DME 76 (= 1.7131) T20 HV 30

AF 2556 17.5 - 10 x 28
AF 2556 26,0 - 14 x 36 |
AF 2556 36,0 - 18 x 40 i 28 n ME
AF 2556 360 -1 x 50 | a2 ]

20

6.0

6.0

# Technische gegevens = Données techniques

@ Ddtall 2 Einzelhedt 2 W Détall 2 T Divail

. Vue X Ansioht X B Zieht X | Vue swivan! X

o111
d4b
406
240
?QE
AFM 248 346 348
AFN 246 396 3%
AFM 246 445 448
AFN 246 496 496
| AFN 246 546 546
AFH:HH! 162 200 | 20
I.IFH!H“ 206
AFN 296 406 196
AP 296 596 506 |

l.F!iHTr.!vI_:_H- .5
AF 2556 36,0 - 15z 36 6.0
' AF 2556 38,0 - 20 x 40 6.0
]IFHHM-H:H 6.0
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@ Leader pin bushings
Filihrungsbuchse

» Geleide bussen et et
Douilles de guidage

Mal. DME 78 (=1.7131) 720 HV 30

18610 S ——— T

# Socket head cap screws -
DIN 912 - 10.9 (12.9 see section 5)
Zylinderkopfschrauben -
DIN 912 - 10.9 (12.9 Sektion 5)

de
|T1

® Inbusbouten -
DIN 912 - 10.9 (12.9 sectie 5) | = (I — _,1;[
Vis a téte cylindrique & 6 pans creux - 3 .
DIN 912 -10.9 (12.9 section 5) K [ Lal

IS610 M5 x 10 IS610 M8 x 45 13 8 & | 15610 Mi0x 35
ISE10 M5 x 12 |15 610 M8 x 50 ;IE!'IHH‘IIII-II!
' 5610 M5x 16 (15610 M8 x 55 IS E10 M10x 45
IS810 M5 x 20 | 15610 M8 x 60 18810 M10x 50
IS 610 M5 x 25 15610 M8 x B5 15610 M10x 60
IS510 M3x 30 | 15610 M8 x 70 | inn-u:-munu
ISHI0 M5 x 35 IS 610 M8 x B0 !lsuumm:m
IS 610 M5 x 40 15610 MBx 90 15 810 M10x 80
15610 M5x 45 IS 610 MB x 100 iﬁmnmn-m
1S 610 M5 x 50 IS 610 M8 x 110 IS 610 M10x 110
15610 M5 x 55 15610 M8 2120 15610 M10x 120
15810 M5 x 60 | IS 610 M8 x130 15610 M10x 130
I5 610 M8 x 10 13 8 6 | IS810 M8 x140 15 610 M10x 140
5610 MBx 16 | IS 610 M8 x 150 | 18 510 M10x 150
15610 M8 x 20 15610 M8 x160 | IS 610 M10x 160 |
IS 610 M8 x 25 15610 M10x 18 | 16 10 B IS 610 M1Dx 180
IS 610 M8 x 30 IS 610 M10x 20 IS 610 M10x 200 1
s 15610 MBx 35 IS 610 Mi0x 25
IS 610 M8 x 40 | IS 610 M10x 30




