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GWR 5x

Das neue GWR 5x Frashalterprogramm mit Hartmetallschaft von
Kieninger bietet vor allem beim Frasen von tiefen Kavitaten und
in der 5-Achs Bearbeitung mehr Standzeit und Prozesssicher-
heit. Die konischen Frashalter sind abgestimmt auf die Ublichen
Abformschragen der Werkstulicke.

Ein weiteres Plus ist die Optimierung der Plattensitzform, die zu
deutlichen Verbesserungen der Stabilitat und Festigkeit fihren,
auch dann, wenn die Prozesswéarme nicht zu 100% Uber die
Spéane abgeflhrt werden kann. Ab @ 10mm gibt es den GWR 5x
mit zentraler Luftdurchfihrung.

Features:

B Hartmetallschaft mit hoher Steifigkeit und Vibrationsdampfung
B Hoéchste Qualitdt durch hohe Rundlaufgenauigkeit

und Wuchgute

Konischer Schaft fir mehr Stabilitat

Ideal fur die 5-Achs Bearbeitung (kurze Auskragung maoglich)
Optimierte Spankammern fir mehr Stabilitat

Hochpraziser Plattensitz aus hochfestem Stahl

Speziell fir die Schrumpftechnologie geeignet

GWR 5x mit Hartmetallschaft und zentraler Luftdurchfiihrung
ab < 10 mm.

GWR 5x with solid carbide shank and central air system from
Z10mm.
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GWR 5x

In particular when milling deep cavities and on 5-axis applica-
tions the new GWR 5x range of tool holders with solid carbide
shank by KIENINGER offers more tool life and process reliability.
The tapered tool holders will suit all common draft angles of
work pieces.

An additional plus factor is the optimized seat for the insert that
leads to a significant improvement in rigidity and stability even
if the chips can not extract 100% of the temperature from the
cutting process.

Features:

B Solid carbide shank providing extreme rigidity and vibration
damping facilities

B Maximium Quality achieved by tight run out tolerance

and balancing

Tapered shank for maximum stability

Perfect for 5-axis applications

Optimized flutes providing improved rigidity

Extremely accurate seat manufactured from high

strength steel

Most suitable for heat shrink technology

Deutlich verstarkter Plattensitz durch Optimierung der Spankam-
mer und hochfestem Kopfmaterial.

Extremely accurate insert seat through an optimized chipping
space and high strength material.

Kugel-Kopierfraser GWR 5x

Ball Nose Copy Cutters GWR 5x
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d, I, 1, d, d o, zQ LMT-Code Ident No. LMT-Code|LMT-Code LMT-Code LMT-Code
6 40 90 8 58 | 1,75° | 2 |EBG R08.008AP090-C | 9153236 | WPR 06 | WPB 06 | 6260409 | 6119544
8 60 | 100 | 10 7,0 | 1,25° | 2 |EBG R08.008AP100-C | 9148824 | WPR 08 6119572 | 6119528

8 90 | 150 | 10 7,0 | 1,00° | 2 |EBG R08.008AP150-C | 9148825
10 60 10 | 12 8,8 | 1,25° | 2 |EBG R10.008AP100-C-I | 9148826 | WPR 10 6119571 | 6119529
10 90 | 150 | 12 8,8 | 1,00° | 2 |EBG R10.008AP150-C-l | 9148827
12 70 | 120 | 16 | 10,5 | 2,00° | 2 |EBG R12.012AR120-C-I | 9148828 | WPR 12 6119559 | 6119530
12 9 | 150 | 16 | 10,5 | 1,50° | 2 |EBG R12.012AR150-C-I | 9148919
16 70 | 140 | 20 | 14,0 | 2,00° | 2 |EBG R16.012AR140-C-I | 9148920 | WPR 16 6119560 | 6119533
16 90 | 175 | 20 | 14,0 | 1,50° | 2 |EBG R16.012AR175-C-I | 9148821

Kieninger Wendeplatten
Geometrien fiir die neuen
GWR 5x Frashalter:

WPR ..- AR in LC630Q:

Die starkste Wendeplatte mit dem groBten Zeitspanvo-
lumen. Selbst Hochvorschub Strategien kénnen dieser
Geometrie nicht das Wasser reichen. Geeignet zum
Schruppen und Semischlichten von Stahl, Stahlguss
und hochwarmfesten Stéhlen.

WPR ..- Nin LC610T:

Die stabilste Wendeplatte mit groBem Anwendungsbe-
reich. Ob Hartfrasen, Schruppen von Guss und Stahl-
guss, die bewahrte N-Geometrie gilt auch als Problem-
|6ser wenn anderen Schneiden versagen. Geeignet zum
Schruppen, Semischlichten und Schlichten von Stahl,
Stahlguss und hochwarmfesten Stéhlen und gehartetem
Stahl bis ca. 60 HRC.

WPR ..- D in LC610Q und in LC730Z:

Die gedrallte Wendeplatte fiir gute Oberflachen. Im
Gegensatz zur geraden Schneide, tritt beim Einsatz

der gedrallten Schneidkante die Schneide allméahlich in
das Werkstlick ein. Geeignet zum Semischlichten und
Schlichten von Stahl und hochwarmfesten Stahlen aber
auch geeignet fur gehértete Stéhle bis ca. 60 HRC.

WPB ..- FB in LC610Z:

Die neue FlatBall-Geomtrie kann fir fast alle Schlicht-
Bearbeitungen im Gesenk- und Formenbau eingesetzt
werden. Durch den reduzierten Radius ist der Formfehler
durch VerschleiB im Zentrum der WSP deutlich geringer
gegenlber einer Kugel-WSP. Schnittgeschwindigkeit
Lnull“ im Zentrum ist ebenso nicht vorhanden. Geeignet
zum Semischlichten und Schlichten von Stahl, Stahlguss
und hochwarmfesten Stahlen aber auch hartfrésen bis ca.
62 HRC.

Kieninger inserts
geometries for the new
GWR 5x cutter:

WPR ..- AR in LC630Q:

The strongest insert with the biggest metal removal
capabilities. Even high feed strategies are not able to
hold a candle to this geometry. Suitable for roughing
and semi-finishing of steel, cast steel and high tempe-
rature alloys.

WPR ..- N in LC610T:

The most rigid insert with a wide range of applications.
Whether it is hard metal cutting or roughing of cast iron
or steel, the well known N-geometry will solve any cutting
problem where other inserts may fail. Suitable for roug-
hing, semi- and finishing of of steel, cast steel, high tem-
perature alloys and even hardened steel of up to 60HRc.

WPR ..- D in LC610Q und in LC730Z:

The spiral geometry of this insert provides excellent
surface qualities. Unlike a straight cutting edge this spiral
geometry penetrates the material far smoother. Suitable
for semi-finishing and finishing of steel and high tempera-
ture alloys but also for hardened steel of up to 60HRc.

WPB ..- FB in LC610Z:

The new Flatball geometry suits almost every finishing
application in mould and die making. In comparison to
ball nose inserts errors and mismatches are reduced due
to less wear as there is no such thing as zero cutting
speed in the centre of the insert. Suitable for semi-
finishing and finishing of steel, cast steel and high tem-
perature alloys but for hardened steels of up to 62HRc as
well.



