
  Neues modulares Design
  Für Fräs- und Drehzentren geeignet

  Plug & Play
  Hochpräzise ER11 Spannmutter und Spannzange AAA UP

  Präziser Rundlauf & Hochgeschwindigkeitslager

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TyphoonJet – Hochgeschwindigkeits-Jet-Spindel

Die neue TyphoonJet – Hochgeschwindigkeits-Jet-Spindel für Schlicht- und Semischlicht Bearbeitungen 
mit Echtzeit Drehzahlanzeige über kostenlose Geschwindigkeitsanzeigen APP.

Die neue TyphoonJet – Hochgeschwindigkeits-Jet-Spindel
bietet die folgenden wichtigen Merkmale und Vorteile:

• Neues Design

• Modularer Aufbau

• Hochpräzise Mutter ER11 GHS & Spannzange AAA UP

• Guter Rundlauf

• Optimale Leistung

• Hochgeschwindigkeits-Präzisionskugellager

• Vielseitige Möglichkeiten

• Volle Unterstützung für Maschinenhersteller

• Neue Hochdruckturbine

• Weniger Teile, mehr Möglichkeiten

• Unterstützt Werkzeuge mit Schaftdurchmesser Ø= 6 mm

• Genauigkeit bis zu 3 Mikrometer

• Ausgangsleistung einer großen Spindel in Mini-Design

• Hochgeschwindigkeitsbearbeitung mit bis zu 55.000 min-1

• Leistung, Geschwindigkeit und Kraft

• Ideales Design für Hersteller von Werkzeugaufnahmen

• Spindelantrieb ab 15 bar bis 70 bar (TyphoonPJet)  bzw. 20 bar bis 40 bar (TyphoonSJet) Kühlmitteldruck

PRODUKTÜBERSICHT

MERKMALE UND VORTEILE

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL

TyphoonPJet

TyphoonSJet
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Hochdruck-Kühlmittel-Angetriebene Jet-Spindel für alle Fräs- und Drehzentren — Plug & Play!

• 	Kühlmittel fließt durch die Hauptspindel der CNC-Maschine

• 	Minimaler Kühlmitteldruck der Hauptspindel: 15 bar (TyphoonPJet), 20 bar (TyphoonSJet)

• 	Maximaler Kühlmitteldruck der Hauptspindel: 70 bar (TyphoonPJet), 40 bar (TyphoonSJet)

• 	Minimale Durchflussrate: 10 l/min

• 	Filtereinheit: Min. 100 μm

• 	Aktiver Nebelabscheider

• 	Bei Verwendung einer Kühlmittelemulsion, ist ein geeigneter Antischaummittelzusatz zu verwenden

• 	Bei Verwendung von ölbasierten Kühlmitteln erhöht hoher Druck die Öldämpfe:
	 – Geeignete Brandschutzmaßnahmen ergreifen
	 –  Verwenden Sie ein für Öl geeignetes Additiv gegen Zersetzung

• 	Beim Austausch des Kühlmittels oder des Kühlmittelfilters:
	 – Entfernen Sie die Jet-Spindel aus der Werkzeugspindel.
	 – Hochdruck-Kühlmittelpumpe 10 Sekunden lang laufen lassen, bevor die Jet-Spindel wieder in die Werkzeugspindel einsetzen

• 	Maximale Viskosität 15 mm2/s

KUNDSCHAFT

KUNDENVORAUSSETZUNGEN

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL

TyphoonPJet TyphoonSJet
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TyphoonPJet

LEISTUNG UND GESCHWINDIGKEIT

JET SPINDEL ANWENDUNGSPARAMETER TYPHOONPJET

Kühlmitteldruck(bar) 15 bar 20 bar 40 bar 70 bar Anwendungsbedingungen

Min, Ø Kühlmittelzufuhr [mm] 4,0 Spannzange ER11 AA/UP

Mindestdurchflussmenge (L/min) 10 12 16 22 Rundlauf 3 μm

Spindeldrehzahl [min-1]* 20,000 25,000 35,000 45,000 Garantie 1 Jahr

Max, Leistung (W)/Drehmoment (N/mm) 53 / 20 71 / 27 188 / 57 409 / 93

*Hinweise:	 • Die Drehzahl der Spindel hängt vom Druck und Durchfluss des Kühlmittels ab
		  • Der Kühlmitteldruck wird am Spindeleinlass gemessen

Max. Werkzeugdurchmesser[mm]

Anwendung P M N [Al] N [Cu] S [Ti]

Bohren 3,0 4,0 3,0

Nutfräsen 6,0 4,0 6,0 4,0

Profilfräsen

6,0

Schulterfräsen

Fasen

Entgraten

Gravieren

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TyphoonSJet

GESCHWINDIGKEIT FÜR KLEINE WERKZEUGE

JET SPINDEL ANWENDUNGSPARAMETER TYPHOONSJET

Kühlmitteldruck(bar) 20 bar 30 bar 40 bar Anwendungsbedingungen

Min. Ø Kühlmittelzufuhr [mm] 4,0 Spannzange ER11 AA/UP

Mindestdurchflussmenge (L/min) 10 15 20 Rundlauf 3 μm

Spindeldrehzahl [min-1]* 33,000 44,000 55,000 Garantie 1 Jahr

Max. Leistung (W)/Drehmoment (N/mm) 37 / 12 76 / 18 115 / 25

*Hinweise:	 • Die Drehzahl der Spindel hängt vom Druck und Durchfluss des Kühlmittels ab
		  • Der Kühlmitteldruck wird am Spindeleinlass gemessen

Max. Werkzeugdurchmesser[mm]

Anwendung P M N [Al] N [Cu] S [Ti]

Bohren 2,0 3,0 2,0

Nutfräsen 6,0 4,0 6,0 4,0

Profilfräsen 4,0 3,0 4,0 3,0

Schulterfräsen 4,0 6,0

Fasen

6,0Entgraten

Gravieren

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

P SAE 1.2316
(35 HRC)

Bohren
(Bohrer)

0,3 15 22,000

Schritttiefe:
 0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe: 
3-4xD

0,002
0,3 20 25,000 0,002
0,3 40 35,000 0,002
0,3 70 45,000 0,002
0,5 15 22,000 0,004
0,5 20 25,000 0,004
0,5 40 35,000 0,004
0,5 70 45,000 0,004
0,8 15 22,000 0,006
0,8 20 25,000 0,006
0,8 40 35,000 0,006
0,8 70 45,000 0,006
1,0 15 22,000 0,006
1,0 20 25,000 0,006
1,0 40 35,000 0,006
1,5 15 22,000 0,006
1,5 20 25,000 0,006
1,5 40 35,000 0,006
2,0 15 22,000 0,008
2,0 20 25,000 0,008
2,0 40 35,000 0,008
2,5 15 22,000 0,008
2,5 20 25,000 0,008
3,0 15 22,000 0,008

Profilfräsen
(Kugelfräser)

0,3 15 22,000 0,005 0,005 0,005
0,3 20 25,000 0,005 0,005 0,005
0,3 40 35,000 0,005 0,005 0,005
0,3 70 45,000 0,005 0,005 0,005
0,5 15 22,000 0,012 0,010 0,007
0,5 20 25,000 0,012 0,010 0,007
0,5 40 35,000 0,012 0,010 0,007
0,5 70 45,000 0,012 0,010 0,007
1,0 15 22,000 0,030 0,066 0,012
1,0 20 25,000 0,030 0,066 0,012
1,0 40 35,000 0,030 0,066 0,012
1,0 70 45,000 0,030 0,066 0,012
1,5 15 22,000 0,046 0,110 0,012
1,5 20 25,000 0,046 0,110 0,012
1,5 40 35,000 0,046 0,110 0,012
1,5 70 45,000 0,046 0,110 0,012
2,0 15 22,000 0,063 0,153 0,012
2,0 20 25,000 0,063 0,153 0,012
2,0 40 35,000 0,063 0,153 0,012
2,0 70 45,000 0,063 0,153 0,012
2,5 15 22,000 0,080 0,200 0,012
2,5 20 25,000 0,080 0,200 0,012
2,5 40 35,000 0,080 0,200 0,012
2,5 70 45,000 0,080 0,200 0,012
3,0 15 22,000 0,100 0,240 0,006
3,0 20 25,000 0,100 0,240 0,006
4,0 15 22,000 0,131 0,327 0,006
4,0 20 25,000 0,131 0,327 0,006
5,0 15 22,000 0,165 0,414 0,006
5,0 20 25,000 0,165 0,414 0,006
6,0 15 22,000 0,200 0,500 0,006
6,0 20 25,000 0,200 0,500 0,006

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

P SAE 1,2316
(35 HRC)

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,3 15 22,000 0,300 0,005 0,003
0,3 20 25,000 0,300 0,005 0,003
0,3 40 35,000 0,300 0,005 0,003
0,3 70 45,000 0,300 0,005 0,003
0,5 15 22,000 0,500 0,010 0,005
0,5 20 25,000 0,500 0,010 0,005
0,5 40 35,000 0,500 0,010 0,005
0,5 70 45,000 0,500 0,010 0,005
0,8 15 22,000 0,800 0,017 0,008
0,8 20 25,000 0,800 0,017 0,008
0,8 40 35,000 0,800 0,017 0,008
0,8 70 45,000 0,800 0,017 0,008
1,0 15 22,000 1,000 0,022 0,010
1,0 20 25,000 1,000 0,022 0,010
1,0 40 35,000 1,000 0,022 0,010
1,0 70 45,000 1,000 0,022 0,010
1,5 15 22,000 1,500 0,035 0,015
1,5 20 25,000 1,500 0,035 0,015
1,5 40 35,000 1,500 0,035 0,015
2,0 15 22,000 2,000 0,047 0,020
2,0 20 25,000 2,000 0,047 0,020
2,5 15 22,000 2,500 0,060 0,024
2,5 20 25,000 2,500 0,060 0,024
3,0 15 22,000 3,000 0,072 0,025
3,0 20 25,000 3,000 0,072 0,025
4,0 15 22,000 4,000 0,100 0,025
4,0 20 25,000 4,000 0,100 0,025
4,5 15 22,000 4,500 0,110 0,026
4,5 20 25,000 4,500 0,110 0,026
5,0 15 22,000 5,000 0,122 0,025
5,0 20 25,000 5,000 0,122 0,025
6,0 15 22,000 6,000 0,147 0,025
6,0 20 25,000 6,000 0,147 0,025

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

0,5 15 22,000 0,050 0,500 0,005
0,5 20 25,000 0,050 0,500 0,005
0,5 40 35,000 0,050 0,500 0,005
0,5 70 45,000 0,050 0,500 0,005
1,0 15 22,000 0,100 1,000 0,008
1,0 20 25,000 0,100 1,000 0,008
1,0 40 35,000 0,100 1,000 0,008
2,0 15 22,000 0,200 2,000 0,010
2,0 20 25,000 0,200 2,000 0,010
3,0 15 22,000 0,300 3,000 0,010
3,0 20 25,000 0,300 3,000 0,010
4,0 15 22,000 0,400 4,000 0,010
4,0 20 25,000 0,400 4,000 0,010
5,0 15 22,000 0,500 5,000 0,012
5,0 20 25,000 0,500 5,000 0,012
6,0 15 22,000 0,500 6,000 0,012

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

M SS 316
(180-250 HB)

Bohren
(Bohrer)

0,5 15 22,000

Schritttiefe
 0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe: 
3-4xD

0,004
0,5 20 25,000 0,004
0,5 40 35,000 0,004
0,8 15 22,000 0,006
0,8 20 25,000 0,006
1,0 15 22,000 0,006
1,0 20 25,000 0,006
1,5 15 22,000 0,006
1,5 20 25,000 0,006
2,0 15 22,000 0,008
2,0 20 25,000 0,008
2,5 15 22,000 0,008
3,0 15 22,000 0,008

Profilfräsen
(Kugelfräser)

0,5 15 22,000 0,012 0,010 0,007
0,5 20 25,000 0,012 0,010 0,007
0,5 40 35,000 0,012 0,010 0,007
0,5 70 45,000 0,012 0,010 0,007
1,0 15 22,000 0,030 0,066 0,012
1,0 20 25,000 0,030 0,066 0,012
1,0 40 35,000 0,030 0,066 0,012
1,5 15 22,000 0,046 0,110 0,012
1,5 20 25,000 0,046 0,110 0,012
1,5 40 35,000 0,046 0,110 0,012
2,0 15 22,000 0,063 0,153 0,012
2,0 20 25,000 0,063 0,153 0,012
2,0 40 35,000 0,063 0,153 0,012
2,5 15 22,000 0,080 0,200 0,012
2,5 20 25,000 0,080 0,200 0,012
2,5 40 35,000 0,080 0,200 0,012
3,0 15 22,000 0,100 0,240 0,006
3,0 20 25,000 0,100 0,240 0,006
4,0 15 22,000 0,131 0,327 0,006
4,0 20 25,000 0,131 0,327 0,006
5,0 15 22,000 0,165 0,414 0,006
5,0 20 25,000 0,165 0,414 0,006
6,0 15 22,000 0,200 0,500 0,006
6,0 20 25,000 0,200 0,500 0,006

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

M SS 316
(180-250 HB)

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,5 15 22,000 0,500 0,010 0,005
0,5 20 25,000 0,500 0,010 0,005
0,5 40 35,000 0,500 0,010 0,005
0,5 70 45,000 0,500 0,010 0,005
0,8 15 22,000 0,800 0,017 0,008
0,8 20 25,000 0,800 0,017 0,008
0,8 40 35,000 0,800 0,017 0,008
0,8 70 45,000 0,800 0,017 0,008
1,0 15 22,000 1,000 0,022 0,010
1,0 20 25,000 1,000 0,022 0,010
1,0 40 35,000 1,000 0,022 0,010
1,0 70 45,000 1,000 0,022 0,010
1,5 15 22,000 1,500 0,035 0,015
1,5 20 25,000 1,500 0,035 0,015
1,5 40 35,000 1,500 0,035 0,015
2,0 15 22,000 2,000 0,047 0,020
2,0 20 25,000 2,000 0,047 0,020
2,0 40 35,000 2,000 0,047 0,020
2,5 15 22,000 2,500 0,060 0,024
2,5 20 25,000 2,500 0,060 0,024
2,5 40 35,000 2,500 0,060 0,024
3,0 15 22,000 3,000 0,072 0,025
3,0 20 25,000 3,000 0,072 0,025
4,0 15 22,000 4,000 0,100 0,025
4,0 20 25,000 4,000 0,100 0,025

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

1,0 15 22,000 0,100 1,000 0,008
1,0 20 25,000 0,100 1,000 0,008
1,0 40 35,000 0,100 1,000 0,008
1,0 70 45,000 0,100 1,000 0,008
2,0 15 22,000 0,200 2,000 0,010
2,0 20 25,000 0,200 2,000 0,010
2,0 40 35,000 0,200 2,000 0,010
2,0 70 45,000 0,200 2,000 0,010
3,0 15 22,000 0,300 3,000 0,010
3,0 20 25,000 0,300 3,000 0,010
4,0 15 22,000 0,400 4,000 0,010
4,0 20 25,000 0,400 4,000 0,010
5,0 15 22,000 0,500 5,000 0,012
5,0 20 25,000 0,500 5,000 0,012
6,0 15 22,000 0,500 6,000 0,012
6,0 20 25,000 0,500 6,000 0,012

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

N Al-Si 9%
(80-160 HB)

Bohren
(Bohrer)

0,3 15 22,000

Schritttiefe
 0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe: 
3-4xD

0,002
0,3 20 25,000 0,002
0,3 40 35,000 0,002
0,3 70 45,000 0,002
0,5 15 22,000 0,003
0,5 20 25,000 0,008
0,5 40 35,000 0,008
0,5 70 45,000 0,008
0,8 15 22,000 0,008
0,8 20 25,000 0,008
0,8 40 35,000 0,008
0,8 70 45,000 0,008
1,0 15 22,000 0,008
1,0 20 25,000 0,008
1,0 40 35,000 0,008
1,0 70 45,000 0,008
1,5 15 22,000 0,008
1,5 20 25,000 0,008
1,5 40 35,000 0,008
1,5 70 45,000 0,008
2,0 15 22,000 0,008
2,0 20 25,000 0,008
2,0 40 35,000 0,008
2,0 70 45,000 0,008
3,0 15 22,000 0,008
3,0 20 25,000 0,008
3,0 40 35,000 0,008
3,0 70 45,000 0,008
4,0 15 22,000 0,008
4,0 20 25,000 0,010
4,0 40 35,000 0,010
4,0 70 45,000 0,010

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

N Al-Si 9%
(80-160 HB)

Profilfräsen
(Kugelfräser)

0,5 15 22,000 0,150 0,150 0,005
0,5 20 25,000 0,150 0,150 0,005
0,5 40 35,000 0,150 0,150 0,005
0,5 70 45,000 0,150 0,150 0,005
0,8 15 22,000 0,240 0,240 0,006
0,8 20 25,000 0,240 0,240 0,006
0,8 40 35,000 0,240 0,240 0,006
0,8 70 45,000 0,240 0,240 0,006
1,0 15 22,000 0,300 0,300 0,008
1,0 20 25,000 0,300 0,300 0,008
1,0 40 35,000 0,300 0,300 0,008
1,0 70 45,000 0,300 0,300 0,010
1,5 15 22,000 0,450 0,450 0,010
1,5 20 25,000 0,450 0,450 0,010
1,5 40 35,000 0,450 0,450 0,010
1,5 70 45,000 0,450 0,450 0,010
2,0 15 22,000 0,600 0,600 0,012
2,0 20 25,000 0,600 0,600 0,012
2,0 40 35,000 0,600 0,600 0,012
2,0 70 45,000 0,600 0,600 0,012
2,5 15 22,000 0,750 0,750 0,012
2,5 20 25,000 0,750 0,750 0,012
2,5 40 35,000 0,750 0,750 0,012
2,5 70 45,000 0,750 0,750 0,012
3,0 15 22,000 0,900 0,900 0,012
3,0 20 25,000 0,900 0,900 0,012
3,0 40 35,000 0,900 0,900 0,012
3,0 70 45,000 0,900 0,900 0,012
4,0 15 22,000 1,200 1,200 0,015
4,0 20 25,000 1,200 1,200 0,015
4,0 40 35,000 1,200 1,200 0,015
4,0 70 45,000 1,200 1,200 0,015
5,0 15 22,000 1,500 1,500 0,015
5,0 20 25,000 1,500 1,500 0,015
5,0 40 35,000 1,500 1,500 0,015
5,0 70 45,000 1,500 1,500 0,015
6,0 15 22,000 1,800 1,800 0,020
6,0 20 25,000 1,800 1,800 0,020
6,0 40 35,000 1,800 1,800 0,020
6,0 70 45,000 1,800 1,800 0,020

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

N Al-Si 9%
(80-160 HB)

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,5 15 22,000 0,500 0,100 0,008
0,5 20 25,000 0,500 0,100 0,008
0,5 40 35,000 0,500 0,100 0,008
0,5 70 45,000 0,500 0,100 0,008
0,8 15 22,000 0,800 0,160 0,008
0,8 20 25,000 0,800 0,160 0,008
0,8 40 35,000 0,800 0,160 0,008
0,8 70 45,000 0,800 0,160 0,008
1,0 15 22,000 1,000 0,200 0,010
1,0 20 25,000 1,000 0,200 0,010
1,0 40 35,000 1,000 0,200 0,010
1,0 70 45,000 1,000 0,200 0,010
2,0 15 22,000 2,000 0,400 0,015
2,0 20 25,000 2,000 0,400 0,015
2,0 40 35,000 2,000 0,400 0,015
2,0 70 45,000 2,000 0,400 0,015
3,0 15 22,000 3,000 0,600 0,020
3,0 20 25,000 3,000 0,600 0,020
3,0 40 35,000 3,000 0,600 0,020
3,0 70 45,000 3,000 0,600 0,020
4,0 15 22,000 4,000 0,800 0,025
4,0 20 25,000 4,000 0,800 0,025
4,0 40 35,000 4,000 0,800 0,025
4,0 70 45,000 4,000 0,800 0,025
5,0 15 22,000 5,000 1,000 0,025
5,0 20 25,000 5,000 1,000 0,025
5,0 40 35,000 5,000 1,000 0,025
5,0 70 45,000 5,000 1,000 0,025
5,5 15 22,000 5,500 1,100 0,025
5,5 20 25,000 5,500 1,100 0,025
5,5 40 35,000 5,500 1,100 0,025
5,5 70 45,000 5,500 1,100 0,025
6,0 15 22,000 6,000 1,200 0,030
6,0 20 25,000 6,000 1,200 0,030
6,0 40 35,000 6,000 1,200 0,030
6,0 70 45,000 6,000 1,200 0,030

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

1,0 15 22,000 0,100 1,000 0,010
1,0 20 25,000 0,100 1,000 0,010
1,0 40 35,000 0,100 1,000 0,010
1,0 70 45,000 0,100 1,000 0,010
2,0 15 22,000 0,200 2,000 0,015
2,0 20 25,000 0,200 2,000 0,015
2,0 40 35,000 0,200 2,000 0,015
2,0 70 45,000 0,200 2,000 0,015
3,0 15 22,000 0,300 3,000 0,018
3,0 20 25,000 0,300 3,000 0,018
3,0 40 35,000 0,300 3,000 0,018
3,0 70 45,000 0,300 3,000 0,018
4,0 15 22,000 0,400 4,000 0,020
4,0 20 25,000 0,400 4,000 0,020
4,0 40 35,000 0,400 4,000 0,020
4,0 70 45,000 0,400 4,000 0,020
5,0 15 22,000 0,500 5,000 0,020
5,0 20 25,000 0,500 5,000 0,020
5,0 40 35,000 0,500 5,000 0,020
5,0 70 45,000 0,500 5,000 0,020
6,0 15 22,000 0,600 6,000 0,020
6,0 20 25,000 0,600 6,000 0,020
6,0 40 35,000 0,600 6,000 0,020
6,0 70 45,000 0,600 6,000 0,020

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

N
Kupfer

Legierung
(80-200 HB)

Bohren
(Bohrer)

0,5 15 22,000

Schritttiefe:
 0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe: 
5xD

0,004
0,5 20 25,000 0,004
0,5 40 35,000 0,004
0,8 15 22,000 0,006
0,8 20 25,000 0,006
1,0 15 22,000 0,006
1,0 20 25,000 0,006
1,5 15 22,000 0,006
1,5 20 25,000 0,006
2,0 15 22,000 0,008
2,0 20 25,000 0,008
2,5 15 22,000 0,008
3,0 15 22,000 0,008

Profilfräsen
(Kugelfräser)

0,5 15 22,000 0,012 0,010 0,007
0,5 20 25,000 0,012 0,010 0,007
0,5 40 35,000 0,012 0,010 0,007
0,5 70 45,000 0,012 0,010 0,007
1,0 15 22,000 0,030 0,066 0,012
1,0 20 25,000 0,030 0,066 0,012
1,5 15 22,000 0,046 0,110 0,012
1,5 20 25,000 0,046 0,110 0,012
2,0 15 22,000 0,063 0,153 0,012
2,0 20 25,000 0,063 0,153 0,012
2,5 15 22,000 0,080 0,200 0,012
2,5 20 25,000 0,080 0,200 0,012
3,0 15 22,000 0,100 0,240 0,006
3,0 20 25,000 0,100 0,240 0,006
4,0 15 22,000 0,131 0,327 0,006
5,0 15 22,000 0,165 0,414 0,006
6,0 15 22,000 0,200 0,500 0,006

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,5 15 22,000 0,500 0,010 0,005
0,5 20 25,000 0,500 0,010 0,005
0,5 40 35,000 0,500 0,010 0,005
0,5 70 45,000 0,500 0,010 0,005
0,8 15 22,000 0,800 0,017 0,008
0,8 20 25,000 0,800 0,017 0,008
0,8 40 35,000 0,800 0,017 0,008
0,8 70 45,000 0,800 0,017 0,008
1,0 15 22,000 1,000 0,022 0,010
1,0 20 25,000 1,000 0,022 0,010
1,5 15 22,000 1,500 0,035 0,015
1,5 20 25,000 1,500 0,035 0,015
2,0 15 22,000 2,000 0,047 0,020
2,0 20 25,000 2,000 0,047 0,020
2,5 15 22,000 2,500 0,060 0,024
2,5 20 25,000 2,500 0,060 0,024
3,0 15 22,000 3,000 0,072 0,025
3,0 20 25,000 3,000 0,072 0,025

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

4,0 15 22,000 4,000 0,100 0,025
1,0 15 22,000 0,100 1,000 0,008
1,0 20 25,000 0,100 1,000 0,008
2,0 15 22,000 0,200 2,000 0,010
2,0 20 25,000 0,200 2,000 0,010
3,0 15 22,000 0,300 3,000 0,010
3,0 20 25,000 0,300 3,000 0,010
4,0 15 22,000 0,400 4,000 0,010
5,0 15 22,000 0,500 5,000 0,012
6,0 15 22,000 0,500 6,000 0,012

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 



14

TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

S
Titan

Legierung
(170-250 HB)

Bohren
(Bohrer)

0,5 15 22,000

 Schritttiefe:
 0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe:  
3-4xD

0,004
0,5 20 25,000 0,004
0,5 40 35,000 0,004
0,8 15 22,000 0,006
0,8 20 25,000 0,006
1,0 15 22,000 0,006
1,0 20 25,000 0,006
1,5 15 22,000 0,006
1,5 20 25,000 0,006
2,0 15 22,000 0,008
2,0 20 25,000 0,008
2,5 15 22,000 0,008
3,0 15 22,000 0,008

Profilfräsen
(Kugelfräser)

0,5 15 22,000 0,012 0,010 0,007
0,5 20 25,000 0,012 0,010 0,007
0,5 40 35,000 0,012 0,010 0,007
0,5 70 45,000 0,012 0,010 0,007
1,0 15 22,000 0,030 0,066 0,012
1,0 20 25,000 0,030 0,066 0,012
1,0 40 35,000 0,030 0,066 0,012
1,5 15 22,000 0,046 0,110 0,012
1,5 20 25,000 0,046 0,110 0,012
1,5 40 35,000 0,046 0,110 0,012
2,0 15 22,000 0,063 0,153 0,012
2,0 20 25,000 0,063 0,153 0,012
2,0 40 35,000 0,063 0,153 0,012
2,5 15 22,000 0,080 0,200 0,012
2,5 20 25,000 0,080 0,200 0,012
2,5 40 35,000 0,080 0,200 0,012
3,0 15 22,000 0,100 0,240 0,006
3,0 20 25,000 0,100 0,240 0,006
4,0 15 22,000 0,131 0,327 0,006
4,0 20 25,000 0,131 0,327 0,006
5,0 15 22,000 0,165 0,414 0,006
5,0 20 25,000 0,165 0,414 0,006
6,0 15 22,000 0,200 0,500 0,006
6,0 20 25,000 0,200 0,500 0,006

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONPJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

S
Titan

Legierung
(170-250 HB)

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,5 15 22,000 0,500 0,010 0,005
0,5 20 25,000 0,500 0,010 0,005
0,5 40 35,000 0,500 0,010 0,005
0,5 70 45,000 0,500 0,010 0,005
0,8 15 22,000 0,800 0,017 0,008
0,8 20 25,000 0,800 0,017 0,008
0,8 40 35,000 0,800 0,017 0,008
0,8 70 45,000 0,800 0,017 0,008
1,0 15 22,000 1,000 0,022 0,010
1,0 20 25,000 1,000 0,022 0,010
1,0 40 35,000 1,000 0,022 0,010
1,0 70 45,000 1,000 0,022 0,010
1,5 15 22,000 1,500 0,035 0,015
1,5 20 25,000 1,500 0,035 0,015
1,5 40 35,000 1,500 0,035 0,015
2,0 15 22,000 2,000 0,047 0,020
2,0 20 25,000 2,000 0,047 0,020
2,0 40 35,000 2,000 0,047 0,020
2,5 15 22,000 2,500 0,060 0,024
2,5 20 25,000 2,500 0,060 0,024
2,5 40 35,000 2,500 0,060 0,024
3,0 15 22,000 3,000 0,072 0,025
3,0 20 25,000 3,000 0,072 0,025
4,0 15 22,000 4,000 0,100 0,025
4,0 20 25,000 4,000 0,100 0,025

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

1,0 15 22,000 0,100 1,000 0,008
1,0 20 25,000 0,100 1,000 0,008
1,0 40 35,000 0,100 1,000 0,008
1,0 70 45,000 0,100 1,000 0,008
2,0 15 22,000 0,200 2,000 0,010
2,0 20 25,000 0,200 2,000 0,010
2,0 40 35,000 0,200 2,000 0,010
2,0 70 45,000 0,200 2,000 0,010
3,0 15 22,000 0,300 3,000 0,010
3,0 20 25,000 0,300 3,000 0,010
4,0 15 22,000 0,400 4,000 0,010
4,0 20 25,000 0,400 4,000 0,010
5,0 15 22,000 0,500 5,000 0,012
5,0 20 25,000 0,500 5,000 0,012
6,0 15 22,000 0,500 6,000 0,012
6,0 20 25,000 0,500 6,000 0,012

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONSJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

P SAE 1.2316
(35 HRC)

Bohren
(Bohrer)

0,3 20 33,000

 Schritttiefe:
 0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe:  
3-4xD

0,002
0,3 30 44,000 0,002
0,3 40 55,000 0,002
0,5 20 33,000 0,003
0,5 30 44,000 0,003
0,5 40 55,000 0,003
0,8 20 33,000 0,005
1,0 20 33,000 0,005
1,0 30 44,000 0,005
1,5 20 33,000 0,005
1,5 30 44,000 0,005
2,0 20 33,000 0,006
0,3 20 33,000 0,004 0,004 0,004
0,3 30 44,000 0,004 0,004 0,004
0,3 40 55,000 0,004 0,004 0,004
0,5 20 33,000 0,010 0,008 0,006
0,5 30 44,000 0,010 0,008 0,006
0,5 40 55,000 0,010 0,008 0,006
1,0 20 33,000 0,024 0,053 0,010
1,0 30 44,000 0,024 0,053 0,010
1,0 40 55,000 0,024 0,053 0,010
1,5 20 33,000 0,037 0,088 0,010
1,5 30 44,000 0,037 0,088 0,010
1,5 40 55,000 0,037 0,088 0,010

Profilfräsen
(Kugelfräser)

2,0 20 33,000 0,050 0,122 0,010
2,0 30 44,000 0,050 0,122 0,010
2,0 40 55,000 0,050 0,122 0,010
2,5 20 33,000 0,064 0,160 0,010
2,5 30 44,000 0,064 0,160 0,010
2,5 40 55,000 0,064 0,160 0,010
3,0 20 33,000 0,080 0,192 0,005
3,0 30 44,000 0,080 0,192 0,005
4,0 20 33,000 0,105 0,262 0,005
4,0 30 44,000 0,105 0,262 0,005
5,0 20 33,000 0,132 0,331 0,005
5,0 30 44,000 0,132 0,331 0,005
6,0 20 33,000 0,160 0,400 0,005

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONSJET— EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

P SAE 1.2316
(35 HRC)

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,3 20 33,000 0,300 0,004 0,002
0,3 30 44,000 0,300 0,004 0,002
0,3 40 55,000 0,300 0,004 0,002
0,5 20 33,000 0,500 0,008 0,004
0,5 30 44,000 0,500 0,008 0,004
0,5 40 55,000 0,500 0,008 0,004
0,8 20 33,000 0,800 0,014 0,006
0,8 30 44,000 0,800 0,014 0,006
0,8 40 55,000 0,800 0,014 0,006
1,0 20 33,000 1,000 0,018 0,008
1,0 30 44,000 1,000 0,018 0,008
1,0 40 55,000 1,000 0,018 0,008
1,5 20 33,000 1,500 0,028 0,012
1,5 30 44,000 1,500 0,028 0,012
1,5 40 55,000 1,500 0,028 0,012
2,0 20 33,000 2,000 0,038 0,016
2,0 30 44,000 2,000 0,038 0,016
2,0 40 55,000 2,000 0,038 0,016
2,5 20 33,000 2,500 0,048 0,019
2,5 30 44,000 2,500 0,048 0,019
2,5 40 55,000 2,500 0,048 0,019
3,0 20 33,000 3,000 0,058 0,020
3,0 30 44,000 3,000 0,058 0,020
3,0 40 55,000 3,000 0,058 0,020
4,0 20 33,000 4,000 0,080 0,020
4,0 30 44,000 4,000 0,080 0,020
4,0 40 55,000 4,000 0,080 0,020

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

0,5 20 33,000 0,040 0,400 0,004
0,5 30 44,000 0,040 0,400 0,004
0,5 40 55,000 0,040 0,400 0,004
1,0 20 33,000 0,080 0,800 0,006
1,0 30 44,000 0,080 0,800 0,006
1,0 40 55,000 0,080 0,800 0,006
2,0 20 33,000 0,160 1,600 0,008
2,0 30 44,000 0,160 1,600 0,008
2,0 40 55,000 0,160 1,600 0,008
3,0 20 33,000 0,240 2,400 0,008
3,0 30 44,000 0,240 2,400 0,008
3,0 40 55,000 0,240 2,400 0,008
4,0 20 33,000 0,320 3,200 0,008

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONSJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

M SS 316
(180-250 HB)

Bohren
(Bohrer)

0,5 20 33,000

 Schritttiefe:
 0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe:  
3-4xD

0,003
0,5 30 44,000 0,003
0,5 40 55,000 0,003
0,8 20 33,000 0,005
0,8 30 44,000 0,005
0,8 40 55,000 0,005
1,0 20 33,000 0,005
1,0 30 44,000 0,005
1,0 40 55,000 0,005
1,5 20 33,000 0,005
1,5 30 44,000 0,005
1,5 40 55,000 0,005
2,0 20 33,000 0,006

Profilfräsen
(Kugelfräser)

0,5 20 33,000 0,010 0,008 0,006
0,5 30 44,000 0,010 0,008 0,006
0,5 40 55,000 0,010 0,008 0,006
1,0 20 33,000 0,024 0,053 0,010
1,0 30 44,000 0,024 0,053 0,010
1,0 40 55,000 0,024 0,053 0,010
1,5 20 33,000 0,037 0,088 0,010
1,5 30 44,000 0,037 0,088 0,010
2,0 20 33,000 0,050 0,122 0,010
2,0 30 44,000 0,050 0,122 0,010
2,5 20 33,000 0,064 0,160 0,010
3,0 20 33,000 0,080 0,192 0,005
4,0 20 33,000 0,105 0,262 0,005

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,5 20 33,000 0,500 0,008 0,004
0,5 30 44,000 0,500 0,008 0,004
0,5 40 55,000 0,500 0,008 0,004
0,8 20 33,000 0,800 0,014 0,006
0,8 30 44,000 0,800 0,014 0,006
0,8 40 55,000 0,800 0,014 0,006
1,0 20 33,000 1,000 0,018 0,008
1,0 30 44,000 1,000 0,018 0,008
1,0 40 55,000 1,000 0,018 0,008
1,5 20 33,000 1,500 0,028 0,012
1,5 30 44,000 1,500 0,028 0,012
2,0 20 33,000 2,000 0,038 0,016
2,5 20 33,000 2,500 0,048 0,019
2,5 30 44,000 2,500 0,048 0,019
3,0 20 33,000 3,000 0,058 0,020

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

1,0 20 33,000 0,080 0,800 0,006
1,0 30 44,000 0,080 0,800 0,006
1,0 40 55,000 0,080 0,800 0,006
2,0 20 33,000 0,160 1,600 0,008
2,0 30 44,000 0,160 1,600 0,008
3,0 20 33,000 0,240 2,400 0,008
3,0 30 44,000 0,240 2,400 0,008
4,0 20 33,000 0,320 3,200 0,008
5,0 20 33,000 0,400 4,000 0,010
6,0 20 33,000 0,400 4,800 0,010

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONSJET— EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

N Al-Si 9%
(80-160 HB)

Bohren
(Bohrer)

0,3 20 33,000

 Schritttiefe:
0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe:  
3-4xD

0,002
0,3 30 44,000 0,002
0,3 40 55,000 0,002
0,5 20 33,000 0,006
0,5 30 44,000 0,006
0,5 40 55,000 0,006
0,8 20 33,000 0,006
0,8 30 44,000 0,006
0,8 40 55,000 0,006
1,0 20 33,000 0,006
1,0 30 44,000 0,006
1,0 40 55,000 0,006
1,5 20 33,000 0,006
1,5 30 44,000 0,006
1,5 40 55,000 0,006
2,0 20 33,000 0,006
2,0 30 44,000 0,006
2,0 40 55,000 0,006
3,0 20 33,000 0,006
3,0 30 44,000 0,006
3,0 40 55,000 0,006

Profilfräsen
(Kugelfräser)

0,5 20 33,000 0,120 0,120 0,004
0,5 30 44,000 0,120 0,120 0,004
0,5 40 55,000 0,120 0,120 0,004
0,8 20 33,000 0,192 0,192 0,005
0,8 30 44,000 0,192 0,192 0,005
0,8 40 55,000 0,192 0,192 0,005
1,0 20 33,000 0,240 0,240 0,006
1,0 30 44,000 0,240 0,240 0,006
1,0 40 55,000 0,240 0,240 0,006
1,5 20 33,000 0,360 0,360 0,008
1,5 30 44,000 0,360 0,360 0,008
1,5 40 55,000 0,360 0,360 0,008
2,0 20 33,000 0,480 0,480 0,010
2,0 30 44,000 0,480 0,480 0,010
2,0 40 55,000 0,480 0,480 0,010
2,5 20 33,000 0,600 0,600 0,010
2,5 30 44,000 0,600 0,600 0,010
2,5 40 55,000 0,600 0,600 0,010
3,0 20 33,000 0,720 0,720 0,010
3,0 30 44,000 0,720 0,720 0,010
3,0 40 55,000 0,720 0,720 0,010
4,0 20 33,000 0,960 0,960 0,012
4,0 30 44,000 0,960 0,960 0,012
4,0 40 55,000 0,960 0,960 0,012
5,0 20 33,000 1,200 1,200 0,012
5,0 30 44,000 1,200 1,200 0,012
5,0 40 55,000 1,200 1,200 0,012
6,0 20 33,000 1,440 1,440 0,016
6,0 30 44,000 1,440 1,440 0,016
6,0 40 55,000 1,440 1,440 0,016

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONSJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

N Al-Si 9%
(80-160 HB)

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,5 20 33,000 0,500 0,080 0,006
0,5 30 44,000 0,500 0,080 0,006
0,5 40 55,000 0,500 0,080 0,006
0,8 20 33,000 0,800 0,128 0,006
0,8 30 44,000 0,800 0,128 0,006
0,8 40 55,000 0,800 0,128 0,006
1,0 20 33,000 1,000 0,160 0,008
1,0 30 44,000 1,000 0,160 0,008
1,0 40 55,000 1,000 0,160 0,008
1,5 20 33,000 1,500 0,240 0,010
1,5 30 44,000 1,500 0,240 0,010
1,5 40 55,000 1,500 0,240 0,010
2,0 20 33,000 2,000 0,320 0,012
2,0 30 44,000 2,000 0,320 0,012
2,0 40 55,000 2,000 0,320 0,012
2,5 20 33,000 2,500 0,400 0,014
2,5 30 44,000 2,500 0,400 0,014
2,5 40 55,000 2,500 0,400 0,014
3,0 20 33,000 3,000 0,480 0,016
3,0 30 44,000 3,000 0,480 0,016
3,0 40 55,000 3,000 0,480 0,016
3,5 20 33,000 3,500 0,560 0,018
3,5 30 44,000 3,500 0,560 0,018
3,5 40 55,000 3,500 0,560 0,018
4,0 20 33,000 4,000 0,640 0,020
4,0 30 44,000 4,000 0,640 0,020
4,0 40 55,000 4,000 0,640 0,020

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

1,0 20 33,000 0,080 0,800 0,008
1,0 30 44,000 0,080 0,800 0,008
1,0 40 55,000 0,080 0,800 0,008
2,0 20 33,000 0,160 1,600 0,012
2,0 30 44,000 0,160 1,600 0,012
2,0 40 55,000 0,160 1,600 0,012
3,0 20 33,000 0,240 2,400 0,014
3,0 30 44,000 0,240 2,400 0,014
3,0 40 55,000 0,240 2,400 0,014
4,0 20 33,000 0,320 3,200 0,016
4,0 30 44,000 0,320 3,200 0,016
4,0 40 55,000 0,320 3,200 0,016
5,0 20 33,000 0,400 4,000 0,016
5,0 30 44,000 0,400 4,000 0,016
5,0 40 55,000 0,400 4,000 0,016
6,0 20 33,000 0,480 4,800 0,016
6,0 30 44,000 0,480 4,800 0,016
6,0 40 55,000 0,480 4,800 0,016

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONSJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

N
Kupfer

Legierung
(80-200 HB)

Bohren
(Bohrer)

0,5 20 33,000

Schritttiefe:
 0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe: 
5xD

0,003
0,5 30 44,000 0,003
0,5 40 55,000 0,003
0,8 20 33,000 0,005
0,8 30 44,000 0,005
0,8 40 55,000 0,005
1,0 20 33,000 0,005
1,0 30 44,000 0,005
1,0 40 55,000 0,005
1,5 20 33,000 0,005
2,0 20 33,000 0,006

Profilfräsen
(Kugelfräser)

0,5 20 33,000 0,010 0,008 0,006
0,5 30 44,000 0,010 0,008 0,006
0,5 40 55,000 0,010 0,008 0,006
1,0 20 33,000 0,024 0,053 0,010
1,5 20 33,000 0,037 0,088 0,010
2,0 20 33,000 0,050 0,122 0,010
2,5 20 33,000 0,064 0,160 0,010
3,0 20 33,000 0,080 0,192 0,005
4,0 20 33,000 0,105 0,262 0,005

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,5 20 33,000 0,500 0,008 0,004
0,5 30 44,000 0,500 0,008 0,004
0,5 40 55,000 0,500 0,008 0,004
0,8 20 33,000 0,800 0,014 0,006
0,8 30 44,000 0,800 0,014 0,006
0,8 40 55,000 0,800 0,014 0,006
1,0 20 33,000 1,000 0,018 0,008
1,5 20 33,000 1,500 0,028 0,012
2,0 20 33,000 2,000 0,038 0,016
2,5 20 33,000 2,500 0,048 0,019
3,0 20 33,000 3,000 0,058 0,020

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

1,0 20 33,000 0,080 0,800 0,006
2,0 20 33,000 0,160 1,600 0,008
3,0 20 33,000 0,240 2,400 0,008
4,0 20 33,000 0,320 3,200 0,008
5,0 20 33,000 0,400 4,000 0,010
6,0 20 33,000 0,400 4,800 0,010

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL 
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TYPHOONSJET — EMPFOHLENE SCHNITTWERTE

Material Anwendung Werkzeugdurch-
messer (mm)

Kühlmittel- 
druck (bar)

Drehzahl 
(mm) 

Ae 
(mm)

Ap 
(mm)

Fz 
(mm/t)

S
Titan

Legierung
(170-250 HB)

Bohren
(Bohrer)

0,5 20 33,000

Schritttiefe:
 0,25-0,5xD

Maximale Bohrungstiefe: 
5xD

0,003
0,5 30 44,000 0,003
0,5 40 55,000 0,003
0,8 20 33,000 0,005
0,8 30 44,000 0,005
0,8 40 55,000 0,005
1,0 20 33,000 0,005
1,0 30 44,000 0,005
1,0 40 55,000 0,005
1,5 20 33,000 0,005
1,5 30 44,000 0,005
1,5 40 55,000 0,005
2,0 20 33,000 0,006

Profilfräsen
(Kugelfräser)

0,5 20 33,000 0,010 0,008 0,006
0,5 30 44,000 0,010 0,008 0,006
0,5 40 55,000 0,010 0,008 0,006
1,0 20 33,000 0,024 0,053 0,010
1,0 30 44,000 0,024 0,053 0,010
1,0 40 55,000 0,024 0,053 0,010
1,5 20 33,000 0,037 0,088 0,010
1,5 30 44,000 0,037 0,088 0,010
2,0 20 33,000 0,050 0,122 0,010
2,0 30 44,000 0,050 0,122 0,010
2,5 20 33,000 0,064 0,160 0,010
3,0 20 33,000 0,080 0,192 0,005
4,0 20 33,000 0,105 0,262 0,005

Nutfräsen
(Schaftfräser)

0,5 20 33,000 0,500 0,008 0,004
0,5 30 44,000 0,500 0,008 0,004
0,5 40 55,000 0,500 0,008 0,004
0,8 20 33,000 0,800 0,014 0,006
0,8 30 44,000 0,800 0,014 0,006
0,8 40 55,000 0,800 0,014 0,006
1,0 20 33,000 1,000 0,018 0,008
1,0 30 44,000 1,000 0,018 0,008
1,0 40 55,000 1,000 0,018 0,008
1,5 20 33,000 1,500 0,028 0,012
1,5 30 44,000 1,500 0,028 0,012
2,0 20 33,000 2,000 0,038 0,016
2,5 20 33,000 2,500 0,048 0,019
2,5 30 44,000 2,500 0,048 0,019
3,0 20 33,000 3,000 0,058 0,020

Schulterfräsen
(Schaftfräser)

1,0 20 33,000 0,080 0,800 0,006
1,0 30 44,000 0,080 0,800 0,006
1,0 40 55,000 0,080 0,800 0,006
2,0 20 33,000 0,160 1,600 0,008
2,0 30 44,000 0,160 1,600 0,008
3,0 20 33,000 0,240 2,400 0,008
3,0 30 44,000 0,240 2,400 0,008
4,0 20 33,000 0,320 3,200 0,008
5,0 20 33,000 0,400 4,000 0,010
6,0 20 33,000 0,400 4,800 0,010
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DIE "10% REGEL"

GARANTIE

Für eine maximale Standzeit der TyphoonJet – Hochgeschwindigkeits-Jet-Spindel empfehlen wir die “10% Regel“:

Die Arbeitsdrehzahl (U/min) darf maximal 10% unter der Leerlaufdrehzahl liegen.

Durch die Einhaltung dieser Regel wird die axiale und radiale Belastung der internen Mechanik reduziert.

Garantiebedingungen für die TyphoonJet – Hochgeschwindigkeits-Jet-Spindel:
Gültig für 300 Betriebsstunden oder 12 Monate ab Rechnungsdatum (je nachdem, was zuerst eintritt).

Garantiebedingungen für reparierte oder generalüberholte TyphoonJet – Hochgeschwindigkeits-Jet-Spindel:
Gültig für 200 Betriebsstunden oder 6 Monate ab Rechnungsdatum (je nachdem, was zuerst eintritt).

ERMITTLUNG DER LEERLAUFDREHZAHL

•	Montieren Sie die TyphoonJet – Hochgeschwindigkeits-Jet-Spindel mit eingesetztem Schneidwerkzeug 
	 an der Maschine.

•	Die Spindelumdrehung durch Einschalten der Kühlmittelzufuhr mit entsprechendem Druck starten 
	 und dann die Leerlaufdrehzahl an der Anzeigeeinheit der Spindel ablesen.

Leerlaufdrehzahl Arbeitsdrehzahl

Abb.: Beispiel zur “10% Regel”

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL
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AUSTAUSCH DER KASSETTE

Zum Austausch der Patrone sind zwei Schritte erforderlich: Entfernen Sie zunächst die vorhandene Patrone 
und setzen Sie dann die neue Patrone ein.

ENTFERNEN DER KASSETTE

❷ ❸

❹

❼

❺ ❻

❶

Kassette entfernen

• 	Entfernen Sie die Sensorabdeckung und die Sensorbasis (Bild 2 & 3)

• 	Entfernen Sie die Schrauben (Bild 5), mit denen die Kassette befestigt ist und nehmen Sie die Kassette heraus. (Bild 6 & 7)

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL
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EINBAU DER KASSETTE

Kassette einbauen

• 	Setzen Sie die Kassette ein (Bild 2)

• 	Richten Sie die Kassette aus, während Sie die Schrauben festziehen (Bild 3 & 4)

• 	Montieren Sie die Sensorbasis und die Sensorabdeckung (Bild 5 & 6)

90° JET-SPINDEL EINRICHTUNG

Maschinenspindel
• 	Stellen Sie sicher, dass die Maschinenspindel arretiert ist

Halter
• 	Verwenden Sie eine hydraulische Aufnahme für eine schnelle und präzise Einrichtung 
	 oder
• 	Verwenden Sie eine abgedichtete ER-Spannzange 20,00 mm

❷ ❸

❹

❼

❺ ❻

❶

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL



26

SPANNEN UND KÜHLMITTEL

MUTTER & SPANNZANGE

WERKZEUGE

Bei der Bearbeitung mit hohen Geschwindigkeiten benötigen Sie eine hochpräzise Spindel, die Geschwindigkeit, Genauigkeit 
und Leistung bietet und mit einer hochpräzisen Mutter und Spannzange ausgestattet ist, um die dynamische Auswuchtung mit 
punktgenauer Kühlmittelzufuhr zur Schneide zu optimieren. 
Dies gewährleistet einen einfachen Werkzeugwechsel ohne Einrichtungszeit und einen geringen Rundlauf.

Kühlmittelauslässe an der vorderen Turbinenabdeckung leiten Hochdruckkühlmittel direkt auf die Schneidkante.

• 	Mutter ER 11 GHS 
	 (2 μm Rundlauf)

• 	Spannzange
	 AAA Ultra Precision ER 11
	 (1 μm Rundlauf)
	 (nicht enthalten)

• 	Wellenverriegelungsschlüssel

• 	Maulschlüssel für
	 Mutter ER11 GHS

HOCHGESCHWINDIGKEITS-JET-SPINDEL
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SK
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Ød
1

Ød
2

DIN 6499

Artikel-Nr. D max. dw d1 d2 LT L L5 L6 L7 Typ IK

TJS PJET BT30       3,5 ER11 80 81 187,8 139,4 17 98,9 88,9 BT30 3 2,1

TJS PJET BT40       3,5 ER11 80 81 198,8 133,4 17 98,9 99,9 BT40 3 2,6

TJS PJET C5         3,5 ER11 80 81 157,4 127,4 17 98,9 58,5 C5 3 2,1

TJS PJET C6         3,5 ER11 80 81 166,9 128,9 17 98,9 68,0 C6 3 2,4

TJS PJET DIN69871 40 3,5 ER11 80 81 210,9 142,3 17 98,9 112,0 SK40 3 2,7

TJS PJET ER32       3,5 ER11 80 81 152,7 138,9 17 98,9 53,8 ER32 3 2,3

TJS PJET HSK A40    3,5 ER11 80 81 164,4 144,4 17 98,9 65,5 HSKA40 3 2,0

TJS PJET HSK A63    3,5 ER11 80 81 181,5 149,0 17 98,9 82,5 HSKA63 3 2,5

TJS PJET ST20       3,5 ER11 80 81 156,9 113,9 17 98,9 58,0 ST20 3 1,8

SK

BT

HSK

ST

C

ER

LT LT
L L

LT
L

L5
L1

L6

Ød
1

Ød
2

DIN 6499

Artikel-Nr. D max. dw d1 d2 LT L L5 L6 L7 Typ IK

TJS SJET BT30        3,5 ER11 63 81 187,7 139,3 17 98,8 88,9 BT30 3 2,0

TJS SJET BT40        3,5 ER11 63 81 198,7 133,3 17 98,8 99,9 BT40 3 2,5

TJS SJET C5          3,5 ER11 63 81 157,3 127,3 17 98,8 58,5 C5 3 2,0

TJS SJET C6          3,5 ER11 63 81 166,8 128,8 17 98,8 68,0 C6 3 2,3

TJS SJET DIN69871 40 3,5 ER11 63 81 210,8 142,2 17 98,8 112,0 SK40 3 2,6

TJS SJET ER32        3,5 ER11 63 81 152,6 138,8 17 98,8 53,8 ER32 3 2,2

TJS SJET HSK A40     3,5 ER11 63 81 164,3 144,3 17 98,8 65,5 HSKA40 3 1,9

TJS SJET HSK A63     3,5 ER11 63 81 181,3 149,3 17 98,8 82,5 HSKA63 3 2,4

TJS SJET ST20        3,5 ER11 63 81 156,8 113,8 17 98,8 58,0 ST20 3 1,7

HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS PJET

HOCHGESCHWINDIGKEITSSPINDEL TJS SJET



Ingersoll Cutting Tools
Marketing- & Technologie-Standorte

Deutschland
Ingersoll Werkzeuge GmbH

Hauptsitz:
Kalteiche-Ring 21–25
35708 Haiger, Germany
Telefon:	 +49 (0) 27 73-7 42-0
E-Mail:	 info@ingersoll-imc.de
Internet: 	 www.ingersoll-imc.de

Niederlassung Süd:
Florianstraße 13–17
71665 Vaihingen-Horrheim, Germany
Telefon:	 +49 (0) 70 42-83 16-0
E-Mail:	 horrheim@ingersoll-imc.de

USA
Ingersoll Cutting Tools

845 S. Lyford Road
Rockford, Illinois 61108-2749, USA
Telefon:	 +1-815-387-6600
E-Mail:	 info@ingersoll-imc.com
Internet:	 www.ingersoll-imc.com

France
Ingersoll France

22, rue Albert Einstein
F-77420 CHAMPS-sur-MARNE
Téléphone:	+33 (0) 1 64 68 45 36
E-Mail:	 info@ingersoll-imc.fr
Internet:	 www.ingersoll-imc.fr

www.ingersoll-imc.de

Or
de

r-N
r.:

 ke
in

e •
 D

ig
ita

lve
rs

io
n 

02
-2

02
6

Dr
uc

kf
eh

le
r u

nd
 Ir

rtü
m

er
 vo

rb
eh

al
te

n


