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VPX-SERIE

MEHR POWER FUR FRASANWENDUNGEN
HOCH PRODUKTIVER TANGENTIAL ECKFRASER
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STABILITAT

ROBUSTE BEARBEITUNGSEIGENSCHAFTEN DER NEUEN
GENERATION VON TANGENTIAL-WSP-FRASERN

Hohere Steifigkeit - durch die tangentiale
égz WSP-Anordnung ergibt sich ein groBerer

S;é Materialquerschnitt.
Die Erhohung des Hartmetall-Volumens in
Schnittkraftrichtung (S1>52) erméglicht
VPX

hocheffiziente Bearbeitung.

Herkommlich

Der hohe Traganteil sorgt fur eine besonders
sichere Klemmung der WSP. Dies ermaglicht
eine zuverlassige und stabile Bearbeitung
unter schwersten Bedingungen.

DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Herausragende Eigenschaften als Ergebnis kontinuierlicher Weiterentwicklung.

Zur Erhohung der Prozesssicherheit haben wir den VPX bei der Entwicklung immer
hoheren Belastungen bis hin zum Bruch ausgesetzt. So konnen wir ein Werkzeug, das
kompromisslos fur zuverlassige und hocheffiziente Bearbeitung ausgelegt ist,
prasentieren.




MULTIFUNKTIONALITAT

7 VERSCHIEDENE FRASMETHODEN
VEREINT IN EINEM WERKZEUG
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DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Synergie von Robustheit und Multifunktionalitat.
Bei den meisten Frasern mit Tangential-WSP missen fir die Rampenbearbeitung spezielle WSP eingesetzt
werden. Oberste Prioritat fir uns hatte die Kombination dieser beiden WSP-Typen, um sowohl die Handhabung

und Bevorratung zweier WSP als auch das Risiko von Installationsfehlern zu beseitigen.

Mit voller Konzentration auf die Entwicklung dieser neuen WSP und nach zahlreichen Versuchen konnen wir eine
erfolgreiche Synergie von Robustheit und Multifunktionalitat prasentieren.

FUR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

1. Schulterfrasen 5. Nutenfrasen
2. Rampen 6. Helixfrasen
3. Taschenfrasen 7. Planfrasen

4. Kopierfrdsen



VPX-WSP

DOPPELSEITIGE TANGENTIAL-WSP,
DIE DAS MULTIFUNKTIONSFRASEN REVOLUTIONIERT

B2
Eine durchgehend glatte °°°°°-" A2 Doppelseitiger Flachenaufbau der
Oberflache der Span- WSP
flache verbessert die
Spanabfuhr A1l A) Ermaglicht die
B1 Rampenbearbeitung

B) Sorgt fiir hervorragende
Oberflachengiiten

ssessccsssssssssssssssssccsssss VErbesserte
WSP-Festigkeit mit
konvexem Klemmsteg

DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Eine WSP-Form zu entwickeln mit dem Ziel, auf die Marktbediirfnisse zu reagieren.

Die Geometrie der WSP bietet die erforderliche Robustheit und Zahigkeit gepaart mit der gewiinschten
Multifunktionalitat und Produktivitat.

Die grof3e Herausforderung, diese Kombinationen zu einem einzigen WSP-Typ zu entwickeln, der sich effizient und
rentabel fertigen lasst, macht dieses Produkt zu einem der technologischen Glanzstiicke von Mitsubishi Materials.

Der grofle Radius an der Planfase (Planschneide)
Hoch akkurate Wandungsflachen. sorgt fiir beste Oberflachengiiten

—
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WSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN MATERIALEN

PVD

PVD

VP15TF

IS0 PVD

SORTENUBERSICHT MP6100/MP7100/MP9100

TOUGH-)-Technologie

Eine Kombination aus verschiedenen Beschichtungstechnologien, PVD und mehrlagige Beschichtungen fiihren zu
besonderer Zahigkeit.

Basisschicht mit hohem -
Anteil an AL-(ALTiIN

PVD-Beschichtung auf
Al-Ti-Cr-N-Basis

«+ Optimaler Schichtaufbau fiir jeden Material

Die neue Technologie der

ee0cceccccccoe

Al-(AL TiJN-Beschichtung (ALCrIN
bewirkt die Stabilisierung
der Hartungsphase und s g
verbessert dadurch Ver- ceeee Keine thermische Riss-
schleif3-, Kolkverschleif3- bildung Thermische Rissbildung
und Schweifwiderstand
erheblich. TiN

M ...........................................

Stark!

Kein Kerbverschleif3 Kerbverschleif

uie

Absplitterungen

*Grafische Darstellung.

Stark!
Keine Absplitterung

*Grafische Darstellung.

Die mehrlagige Beschichtung verhindert die Ausbreitung von
Rissen im Substrat.

CVD-BESCHICHTUNG MC5020

Ideal zum Frasen von Gusseisen. MC5020 ist hoch verschleif3fest und vermindert die thermische
Rissbildung und Absplitterung bei der Bearbeitung von duktilem Gusseisen erheblich.

Vergleich der beschichteten Oberflachen

Schwarze, extrem glatte Beschichtung

Unsere schwarze, extrem glatte Beschichtung
verhindert unerwarteten Schneidenbruch und
minimiert Spanverschweif3ung.

Herkdmmliche Beschichtung Extrem glatte Beschichtung
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ZYLINDRISCHER SCHAFT
Mit interner Kiihlmittelzufuhr Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
(mm)
S Max.
Bestellnummer BE 5 &  DCON LF LH APMX  RMPX  OPIndel \r i) Abb
g £ drehzahl 9 :
3 & (min-1)
VPX200R1602SA16S [ ] 2 LOGUO9

VPX200R5007SA32S . . LOGU09
VPX200R1802SA16L . . LOGU09

VPX200R3503SA32L . . LOGU09

1. Die Héchstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. V? > P22
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme '\4
geachtet werden.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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WELDON-SCHAFT APMX =

LF

Mit interner Kiihlmittelzufuhr Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
(mm)

S Max.

Bestellnummer DE = 8  DCON LF LH APMX  RMpx  oPindels o) Abb
g £ drehzahl 9 ’
3 & (min-1)
VPX200R1602WA16S [ ] 2 LOGUQ9

VPX200R3205WA32S . . LOGU09
=4 VPX200R1602WA16M . . LOGU09

VPX200R3205WA32M 32 o 5 32 125 65 8 0.71° 25100 0.68 1 LOGUO09

1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung.
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme 'XC' > P22
geachtet werden.

ERSATZTEILE (mm)

* 4
%

¥
Fraskorper DC \\{*

* Anzugsmoment (N e« m): TPS27F1 = 1,0, TPS27F2 = 1,0
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EINSCHRAUBFRASER Werkzeug nur in Rechtsausfihrung.

Mit interner Kiihlmittelzufuhr

c
]
©
g DCON DCSFMS  OAL LF S10 CRKS WT(kg) APMX RMPX n
E=
O
]

1. Fir Verlangerungen und Einschraubaufnahmen, siehe Seite 20.

ERSATZTEILE

* /
>

* Anzugsmoment (N e m): TPS27F1 =1,0, TPS27F2=1,0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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AUFSTECKFRASER Werkzeug nur in Rechtsausfihrung.

Mit interner Kiihlmittelzufuhr GAMP :-6° T :+5°
GAMF :-25° | :+4° (mm)

Max.
Spindel-
LF DCON WT [kg) APMX RMPX  drehzahl n

LOGUO9?

1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. 3
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme 'XC’ > P22
geachtet werden.

ABMESSUNGEN

Bestellnummer CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

* Spannmoment (N e m): TPS27F2=1,0

"
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PP viRacLe
VPX200

WENDESCHNEIDPLATTEN

(mm)

Stahl ¢C ([ 2

" Rostfrelerstahl ...................................................................................... Schnittdaten [Empfeh[ung]
............................................................................................................... . . Stablle Bearbeltung c: Allgemelne Bearbeltung #: |nstab|le
Gusseisen [ 2 * Bearbeitung
Nichteisenmetalle ([ J
............................................................................................................... Verfasung:
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen ([ 3 g [ 3 E: Verrundet F: Scharfkantig

: )E:"F‘E“.ri @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Abb. 2

p=4
o
(@]
o
ZYLINDRISCHER SCHAFT
Mit interner Kiihlmittelzufuhr Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
(mm)
S Max.
Bestellnummer BE 5 &  DCON LF LH APMX  RMPX  OPINdel\r i) Abb
g £ drehzahl 9 :
3 & (min-1)
VPX300R2502SA25S [ ] 2 LOGU12

VPX300R5006SA32S . . LOGU12
VPX300R2502SA25L . . LOGU12

1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung.
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme '\4
geachtet werden.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

WELDON-SCHAFT

Mit interner Kihlmittelzufuhr

(mm])
S Max.
Bestellnummer D = @  DCON LF LH APMX  RMPX  SPindel- o o) Abb
g £ drehzahl 9 ’
3 @ (min-1)
VPX300R2502WA255 o 213° 24100 0. LOGU12

1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung.
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme '\4
geachtet werden.

Ve P30

ERSATZTEILE

(mm)

* A
Fraskorper DC S
Spannschraube Schliissel Kupferpaste

VPXSOORZS 35 TPSAORT TR MKIKS
VPX300R28 . 28 e, TPSAOFY s O s e MRIKS .
VPX300R30 . 30 e TPSAOF T s Y e MKIKS
VPXS0O0R3Z 32 e R OO L 1.\ ASSTST MKIKS e,
VPXS0OR3S 3% e TRSAOFY s B s s MRIKS e,
VPX300RAD . 40 e, TPSAOFY oo O s e MRIKS s,
VPX300R50 50 TPS4OF1 TIP15W MK1KS

* Anzugsmoment (N e m): TPS40F1 = 3,0

15



16

DCON
DCSFMS

APMX

LF Schnitt A-A

EINSCHRAUBFRASER Werkzeug nur in Rechtsausfihrung.

Mit interner Kihlmittelzufuhr

c
]
°
g DCON DCSFMS  OAL LF S10 CRKS WT(kg) APMX RMPX n
<
L4
]

N
1. Fir Verlangerungen und Einschraubaufnahmen, siehe Seite 20. 'Vc’ >P30

ERSATZTEILE

* Anzugsmoment (N e m): TPS40F1 = 3,0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

AUFSTECKFRASER

Mit interner Kihlmittelzufuhr

GAMP :-6° T :+5°
GAMF :-22.5° | :+5° (mm)
é Max.
b=l Spindel-
[
Bestellnummer DC 5 2 LF DCON WT (k) APMX RMPX  irehzaht n
© %3
i 0

1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. V‘ >
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme '\c‘ P30
geachtet werden.

ABMESSUNGEN

* Anzugsmoment (N e m): TPS40F1 = 3,0

17
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) Xaare
VPX300

WENDESCHNEIDPLATTEN

(mm)

Stahl ¢ ¥ ([ 2

v Rostfrelerstahl ....................................................................................... Schnittdaten [Empfeh[ung];
............................................................................................................... @ : Stabile Bearbeitung ¢ Allgemeine Bearbeitung 2 Instabile
Gusseisen [ 2 * Bearbeitung
Nichteisenmetalle ([ Z
............................................................................................................... Verfasung:
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen ¢ & € E: Verrundet F: Scharfkantig

RE
BS
o
S

: )E:"T‘E“.ri @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VERLANGERUNGEN

FUR EINSCHRAUBFRASER

VERLANGERUNGEN MIT GERADEM SCHAFT

(mm)
) %)
= 3 :
Bestellnummer 5 =z z Y Geometrie
o o =] (=] X
g O o o T8 2] o
-4 o =) =] = | T o
SC16M08S100S * 85 16 145 100 10 10 M8
SC16M085200L * 85 16 145 200 10 10 M8
il SC20M105120S * 105 20 185 120 10 14 M10
T
el SC20M105220L * 105 20 185 220 10 14 M10
BB
e SC25M 1251255 * 125 25 235 125 10 19 M12
T
Pl SC25M 1252450 * 125 25 235 245 10 19 M12
SC32M16S140S * 17 32 285 140 15 24 M6
SC32M16S280L 17 32 285 280 15 24 M6

SC16M085100SW

wn
(@]
N
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o
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N
o
wn
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o
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SC32M165280LW
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INSTALLATION DES EINSCHRAUBFRASERS

1. Den Klemmbereich des Frasers und der Verlangerung vor der
Installation mit einem Geblase oder einer Biirste griindlich
reinigen.

2. Den Fraser mit dem empfohlenen Drehmoment festziehen und
sicherstellen, dass kein Spalt zwischen dem Fraser und der
Verldngerung vorliegt.

Gewindegréfe Empfohlenes Schliisselgrofie
Anzugsmoment (N ¢ m) (mm)

M8 ............................................ 23 .............................. 10 .................

Mm ........................................... 46 .............................. 14 .................

MIZ o B0 9

M16 90 24

Zerspanungswerkzeuge konnen wahrend der Bearbeitung extrem heif3 werden. Zum Schutz vor Verletzungen oder Verbrennungen darf das
Werkzeug nach dem Einsatz auf keinen Fall mit bloBen Handen beriihrt werden. Verwenden Sie Sicherheitshandschuhe zur Montage, Demontage
und bei WSP-Wechsel.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



AUFNAHME BT30
(mm)

5 DCB DCONWS LPR LB CRKS
E BT30
CRKS

SC20M10S10-BT30  * 105 185 32 10 MI0 @
........................................................................................................... Z[’ﬂ _ _
SC25M12510-BT30  * 125 235 32 10 MI12 88T|
........................................................................................................... [m] —
SC32M16S10-BT30  * 170 285 32 10 M1é
L8
LPR
AUFNAHME BT40
(mm)
Bestellnummer 5 DCB DCONWS LPR LB CRKS
o
) BT40
e et CRKS
SC16M08S10-BT40  * 85 145 37 10 M8
SC20M10S10-BT40  * 105 185 37 10 M10 2
........................................................................................................... STy T ]
SC25M12S10-BT40  * 125 235 37 10 MI12 82
........................................................................................................... S
SC32M16S10-BT40  * 170 285 37 10 M16
LB
" LPR
AUFNAHME HSK63A
(mm)
Bestellnummer 5 DCB DCONWS LPR LB CRKS HSK63A
o
3 CRKS i
SC20M10S24-HSK63A % 105 185 50 24 M10 gm[ﬁ*&// I 2.,
........................................................................................................... z8 — | 22
SC25M12527-HSK63A * 125 235 53 27 MI2 ger Ll | gl
SC32M16528-HSK63A % 17.0 285 54 28 M16
LB

LPR

21
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VPX200

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT/TROCKENBEARBEITUNG

. Eigen- Schnitt-
Material schaften daten Sorte
Vc (m/mi
o ¢ MP6120 M 230 (180-270) 220 (170-260) 180 (140-210) 180 (140-210)
Baustahl <180HB
C-Stahl 180-350HB
Legierter Stahl <350HB
Legierter Werkzeugstahl
Vergiiteter Stahl 35-45HRC
¥  MP6130 M 100 (80-120) 90 (70-110) 80 (60-100) 80 (60-100)
00HB MP7130 M 180 (140-210) 170 (130-200) 140 (110-160) 140 (110-160)
ODOOHB  weerermemmemmmmmeeneemn e AT L T T DR
Austenitischer rostfreier ] VPISTF . Mo 180 (140-210) 170 (130-200) 140 (110-160) 140 (110-160)
Stahl MP7130 M 150 (110-180) 140 (100-160) 110 (80-130) 110 (80-130)

Rostfreie Stahle,
ferritisch und martensitisch

PH rostfreier Stahl

VP15TF M 130 (100-160) 120 (80-140) 90 (60-110) 90 (60-110)
o ¢ MC5020 M 250 (200-300) 240 (190-290) 210 (160-260) 210 (160-260)
Grauguss <350MPa -~
Duktiles Gusseisen <800MPa
® €© ¥ VPISTF M 130 (100-150) 120 (90-140) 100 (80-120) 100 (80-120)
Aluminiumlegierung Si<5% o € ¥ TF15 M 600 (400-1000) 600 (400-1000) 600 (400-1000) 600 (400-1000)
H Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF M 90 (70-100) 85 (60-100) 70 (50-80) 70 (50-80)

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ..5") und Aufsteckfréser.
Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrieren vernehmen.

2. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groier Werkzeug-Auskraglénge (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern
usw.), bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung oder im Eckenradius beim Rampenfrisen. Bitte verwenden Sie die angegebenen
Mindestempfehlungen fiir Schnittdaten oder darunter.

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae) bei 0,5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Schneiden empfohlen.

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

. Eigen- Schnitt-
Material schaften ae daten
Baustahl <180HB

Legierter Stahl 180-280HB g
Legierter Werkzeugstahl -
C-Stahl 280-350 HB
Legierter Stahl <350 HB
Legierter Werkzeugstahl (Gegliiht)

Vergliteter Stahl 35-45HRC

*

£




SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

Eigen- Schnitt- 016-018 020-025 028-063
daten

Material ae

schaften

Austenitischer
rostfreier Stahl

Ferritischer und
martensitischer rostfreier -

PH rostfreier Stahl <450HB PP P S S 4 SN

Grauguss <BEH0MPG  rrrrerereere e e T T

Duktiles Gusseisen

Aluminiumlegierung

1.0DC ;

E 0.06-0.08 A 0.06-0.12 <4 0.08-012

H Geharteter Stahl 40-55HRC

1.0DC ; ;

<1 0.06-0.08 <1 0.06-0.08 <1 0.06-0.08

<4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15 <4 0.08-0.15

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben .S") und Aufsteckfréser.
Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrieren vernehmen.

2. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groer Werkzeug-Auskraglénge (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern
usw.), bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung oder im Eckenradius beim Rampenfréasen. Bitte verwenden Sie die angegebenen
Mindestempfehlungen fiir Schnittdaten oder darunter.

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae] bei 0,5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Schneiden empfohlen.

23
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VPX200

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT/ NASSBEARBEITUNG

Eigen- Schnitt-
schaften daten

Material

Vc [m/ﬁiin]

o € MP6120 M 140 (100-190) 130 (90-180) 100 (70-120) 100 (70-120)

Baustahl

Legierter Stahl
Legierter Werkzeugstahl

<350HB

Vergliteter Stahl
¥ MP6130 M 100 (80-120) 90 (70-110) 80 (60-100) 80 (60-100)
2004 - SLEL MP7130 . M._....120(100-150) = 110(90-140) 90(70-120) .. 90(70-120)
Austenitischer rostfreier L VPISTE M. ..120(100-150)  110(90-140) 90(70-120) . 90 (70-120)
Stahl MP7130 M 100 (80-130) 90 (70-110) 70 (50-100) 70 (50-100)

Ferritischer und marten-
sitischer rostfreier Stahl

PH rostfreier Stahl
VP15TF 90 (70-120) 80 (60-110) 60 (40-90) 60 (40-90)

M
o ¢ MC5020 M 180 (160-220) 170 (150-210) 150 (130-190) 150 (130-190)
VP

Grauguss <350MPa

MC -
Duktiles Gusseisen <800MPa
® € ¥ VPISTF M 110 (80-140) 100 (70-130) 80 (60-120) 80 (60-120)
Aluminiumlegierung Si<5% ® €© ¥ TFI5 M 600 (400-1000) 600 (400-1000) 600 (400-1000) 600 (400-1000)
o € MP9120 M 50 (40-70) 50 (40-70) 50 (40-70) 50 (40-70)

Titanlegierung
(Ti-6AL-4V )

Titanlegierung
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr )

Hitzebestandige B o

Legierung M
MP9130 M 30 (20-40) 30 (20-40)
H| Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF M 90 (70-100) 85 (60-100) 70 (50-80) 70 (50-80)

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben .S") und Aufsteckfréser.
Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrieren vernehmen.

2. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groer Werkzeug-Auskraglénge (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrésern
usw.), bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung oder im Eckenradius beim Rampenfréasen. Bitte verwenden Sie die angegebenen
Mindestempfehlungen fiir Schnittdaten oder darunter.

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae] bei 0,5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Schneiden empfohlen.



SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

DC
. Eigen- Schnitt- 016-018 020-025 028-063
Matel'lal F - e R TR B R R R R LR R R
schaften daten
Baustahl <180HB

Legierter Stahl

180-280HB -
Legierter Werkzeugstahl

C-Stahl
Legierter Stahl
Legierter Werkzeugstahl

280-350HB
<350HB

Vergliteter Stahl 35-45HRC

£

Austenitischer rostfreier

Ferritischer und marten-
sitischer rostfreier Stahl

PH rostfreier Stahl

Grauguss

Duktiles Gusseisen <800MPa

0.06-0.08

0.06-0.08 <4 0.06-0.08 <4

25
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VPX200

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

Material

Eigen-
schaften

daten

Aluminiumlegierung

<2 0.06-0.08

<4 0.06-0.12

<4 0.08-0.12

Titanlegierung
(Ti-6AL-4V )

Titanlegierung
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr )

Hitzebestandige
Legierung

<6 0.08-0.15

<8 0.08-0.15

<8 0.08-0.15

H Geharteter Stahl

40-55HRC

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ..5") und Aufsteckfréser.

Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrieren vernehmen.
2. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groier Werkzeug-Auskraglénge (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern
usw.), bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung oder im Eckenradius beim Rampenfrisen. Bitte verwenden Sie die angegebenen

Mindestempfehlungen fiir Schnittdaten oder darunter.

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae) bei 0,5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Schneiden empfohlen.



RAMPEN/HELIXFRASEN

Rampenbearbeitung

RMPX

|
"
[
[
[
[
[

W

DC

APMX

— L= Gna

IR i

APMX
}

Helixfrasen

Schnittdaten siehe Tabelle. Bezliglich Vorschub pro Zahn und
Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnittdaten fir

Nutenfrasen.

Bohrzirkularfrasen,
ebene Flache

Zyklus

P>
! L
IR
e (1]
Lol

DC
Bohrungs-
durchmes-

ser

(DH)

Durchgangs-
bohrungen

Zyklus

(P)

-~ —|

Bohrungs-
durchmes-
ser
(DH)

1. Bei der Bearbeitung eines duktilen Materials mit den in der obigen Tabelle aufgefiihrten Eintauchwinkeln kann es zu langlichen Spéanen
kommen.
* Zeigt die Strecke bis zum Erreichen der maximalen Schnitttiefe von 8 mm bei einem maximalen Eintauchwinkel von L (= 8/tan a).
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VPX200

RAMPEN/HELIXFRASEN

Rampenbearbeitung Helixfrasen

RMPX |4

Schnittdaten siehe Tabelle. Beziiglich Vorschub pro Zahn und
Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnittdaten fir
Nutenfrasen.

Bohrzirkularfrasen,
ebene Flache

Zyklus

[PIT D

Bohrungs-
durchmesser
(DH)

Durchgangs-
bohrungen

Zyklus

(P)

Bohrungs-
durchmesser
(DH)

1. Bei der Bearbeitung eines duktilen Materials mit den in der obigen Tabelle aufgefiihrten Eintauchwinkeln kann es zu langen Spanen kommen.
* Zeigt die Strecke bis zum Erreichen der maximalen Schnitttiefe von 8 mm bei einem maximalen Eintauchwinkel von L (= 8/tan a).
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VPX200

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
BEIM TAUCHFRASEN UND EINTAUCHEN

Bezliglich Vorschub pro Zahn und Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnittdaten fur Nutenfrasen.

TAUCHFRASEN
....................................................... (mml
DC ae max Lﬁ
16 ........................... 39 ..............
18 ........................... 39 .............. \\
.............. 2039
.............. 224
.............. 254
.............. 284
.............. 304
.............. 324 V
............... 3 B Schnitttiefe in
40 4 radialer Richtung: ae (mm)
.............. 504
.............. 634

1. Es ist kein schrittweiser Vorschub erforderlich.

EINTAUCHEN
(mm)
DC AZ max
16 03 | |
18 0.3 L“'
20 0.3 RS
................................................................... 5
22 03 - =
................................................................. ™ '5’
25 0.3 ™ &
................................................................... m IE E
28 0.3 v =
................................................................... X —
O N
30 0.3 =3
32 0.3 ¥
35 0.3
................................................................... Fréserdurchmesser: DC [mm]
40 0.3
50 0.3
63 0.3

1. Verwenden Sie Druckluft zum Ausblasen der Spane (oder Kiihlmittel, wenn Sie Aluminiumlegierungen bearbeiten).
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VPX300

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT/TROCKENBEARBEITUNG

Material Eigen- Schnitt-

schaften daten Sorte Span-

brecher
MP6120 180 (140-210)

Baustahl <180HB
C-Stahl 180-350 HB
Legierter Stahl <350 HB
Legierter Werkzeugstahl  (Gegliiht)
Vergiiteter Stahl 35-45HRC

¥  MP6130

100 (80-120)

90 (70-110)

80 (60-100) 80 (60-100)

M
MP7130 M

180 (140-210)

Austenitischer rostfreier
Stahl

Ferritischer und marten-
sitischer rostfreier Stahl

PH rostfreier Stahl

VP15TF 130 (100-160)

170 (130-200)

120 (80-140)

140 (110-160) 140 (110-160)

90 (60-110) 90 (60-110)

M
Zugfestigkeit ¢ MC5020 M 250(200-300)

<350MPa

Grauguss

240 (190-290)

210 (160-260) 140 (110-160)

. . Zugfestigkeit -
Duktiles Gusseisen
<800MPa @ € ¥ VPI5TF M 130 (100-150) 120 (90-140) 100 (80-120) 100 (80-120)
Aluminiumlegierung Si<5% e ¢ 3 TF15 M 600 (400-1000) 600 (400-1000) 600 (400-1000) 600 (400-1000)
H Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF M 90 (70-100) 85 (60-100) 70 (50-80) 70 (50-80)

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ..5") und Aufsteckfréser.

Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrieren vernehmen.

2. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groier Werkzeug-Auskraglénge (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern
usw.), bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung oder im Eckenradius beim Rampenfrisen. Bitte verwenden Sie die angegebenen

Mindestempfehlungen fiir Schnittdaten oder darunter.
3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae) bei 0,5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Schneiden empfohlen.

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

DC
. Eigen- Schnitt- 0925 928-080
Matel'lal F - R R R R LR LR
schaften daten
Baustahl <180HB
C-Stahl
Legierter Stahl 180-280HB -
Legierter Werkzeugstahl € %
C-Stanl 280-350HB #
Legierter Stahl 3500 @
Legierter Werkzeugstahl < 4
®

. ®

Vergliteter Stahl 35-45HRC Py
o € ¥ <5 0.06-0.1 <5 0.08-0.12




SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

Eigen- Schnitt- 0925 028-080
ae OB EERTERT
daten

Material schaften

Austenitischer rostfreier

Ferritischer und marten-
sitischer rostfreier Stahl

PH rostfreier Stahl <450HB

Grauguss <350MPa

Duktiles Gusseisen <800MPa
Aluminiumlegierung Si<5%
0.06-0.15 <5 0.08-0.12
0.08-0.15 0.08-0.15
H Geharteter Stahl 40-55HRC

<2 0.06-0.08 <2 0.06-0.08

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben .S") und Aufsteckfréser.
Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrieren vernehmen.

2. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groer Werkzeug-Auskraglénge (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfréasern
usw.), bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung oder im Eckenradius beim Rampenfrasen. Bitte verwenden Sie die angegebenen
Mindestempfehlungen fiir Schnittdaten oder darunter.

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae) bei 0,5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Schneiden empfohlen.
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VPX300

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT/NASSBEARBEITUNG

Material Eigen- Schnitt-
schaften daten Sorte Span-
brecher Vc (m/min)
. [ 4 MP6120 M 140 (100-190) 130 (90-180) 100 (70-120) 100 (70-120)

Baustahl

C-Stahl 180-350HB e MPO120 M 120190-140) | 110180-130) | 100(70-120) 100 (70-120)

Legierter Stahl o @€ VPISTF M . 120(90-140) ~110(80-130)  100(70-120) ~ 100(70-120)

Legierter Werkzeugstahl & MPet3o M 120(90-140) ~ 110(80-130)  100(70-120) 100(70-120)

e e MP4120 M 100(80-120)  90(70-110)  80(60-100)  80(40-100)

Vergilteter Stahl 35-45HRC @ € VPISTF M 100(80-120)  90(70-110)  80(60-100)  80(60-100)

E MP6130 M 100 (80-120) 90 (70-110) 80 (60-100) 80 (60-100)

g -2-E.E! MP7130 M . 120(100-150) 110(90-140)  90(70-120)  90(70-120)

Austenitischer rostfreier _ © & VPISTF M . 120(100-150) 110(90-140)  90(70-120)  90(70-120)

Stahl ooonp -2 ELEL! MP7130 M . 100(80-130) 90(70-120)  70(50-100)  70(50-100)

.......................................................................................... VPISTF M 100(80-130)  90(70-120)  70(50-100)  70(50-100)

MP7130 M 90 (70-120) 70 (50-100) 70 (50-100)

M Duplex L0 W 1 T T T o D b

.......................................................................................... VPISTF M 100(80-130)  90(70-120)  70(50-100)  70(50-100)
Ferritischer und marten- _

sitischer rostfreier Stahl

PH rostfreier Stahl <45UHB ...............................................................................................................................................................
VP15TF 80 (60-110) 60 (40-90) 60 (40-90)

MC5020 M 170 (150-210) 150 (130-190) 150 (130-190)

Grauguss

DUktIleS GUSSeISen ...............................................................................................................................................................
®  VP15TF 110 (80-140) 100 (70-130) 80 (60-120) 80 (60-120)

o € M
Aluminiumlegierung Si<5% o € ¥ TF15 M 600 (400-1000) 600 (400-1000) 600 (£00-1000) 600 (400-1000)
o ¢ M 50 (40-70) 50 (40-70) 50 (40-70) 50 (40-70)

®  MP9120
Titanlegierung

(Ti-6Al-4V )

Titanlegierung
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr )

Hitzebestandige Legie-
rung

*  MP9130

<

30 (20-40) 30 (20-40) 30 (20-40) 30 (20-40)
90 (70-100) 85 (60-100) 70 (50-80) 70 (50-80)

H Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF

<

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben .S") und Aufsteckfréser.
Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrieren vernehmen.

2. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groer Werkzeug-Auskraglange (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern
usw.), bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung oder im Eckenradius beim Rampenfrasen. Bitte verwenden Sie die angegebenen
Mindestempfehlungen fiir Schnittdaten oder darunter.

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae) bei 0,5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Schneiden empfohlen.



SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

. Eigen-
Material schaften ae
Baustahl <180HB

C-Stahl
Legierter Stahl 180-280HB -
Legierter Werkzeugstahl

C-Stahl
Legierter Stahl
Legierter Werkzeugstahl

280-350HB
<350HB

Vergliteter Stahl 35-45HRC

Austenitischer rostfreier

Ferritischer und marten-
sitischer rostfreier Stahl

Ausscheidungsgeharteter
rostfreier Stahl

Grauguss

Duktiles Gusseisen

<350MPa

<800MPa
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VPX300

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

H Geharteter Stahl 40-55HRC

DC
. Eigen- Schnitt- 025 028-080
Matel‘lal F - R R R R R LR LR
schaften daten
Aluminiumlegierung Si<5%

<5 0.06-0.15

<5 0.08-0.12

®
<0.25 DC o € ¥ <11 0.08-0.15

Titanlegierung
(Ti-6AL-4V usw.)

Titanlegierung
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr usw.)

Hitzebestandige
Legierung

<11 0.08-0.15

0.06-0.08

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben .S") und Aufsteckfréser.

Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrieren vernehmen.

2. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groer Werkzeug-Auskraglange (Verwendung von Ausfiihrun
usw.), bei geringer Steifigkeit der Maschine, des Werkstiicks oder der Werkstiickbefestigung oder im Eckenradius beim Rampenfra
Mindestempfehlungen fiir Schnittdaten oder darunter.

3. Wenn die Schnitttiefe in radialer Richtung (ae] bei 0,5 DC oder mehr liegt, wird eine Ausfiihrung mit weniger Schneiden empfohlen.

gen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern
sen. Bitte verwenden Sie die angegebenen



RAMPEN/HELIXFRASEN

Bohrzirkularfrasen, Durch -
Rampenbearbeitung Helixfrasen ° er;;;eu;[;crsgen ;g;rl?sggs
L | Zyklus — / Zyklus
: (P) > (P)
§ P
1l M
| APMX -
: = tana )
A
RMPX" i {l’l .;4
i APMX oL
f
. DC
Schnittdaten siehe Tabelle. Bezliglich Vorschub pro Zahn und Bohrungs- Bohrungs-
Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnittdaten fir durchmes- durchmes-
ser ser

Nutenfrasen.
(DH) (DH)
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VPX300

RAMPEN/HELIXFRASEN

Rampenbearbeitung Helixfrasen

RMPX (4]

Schnittdaten siehe Tabelle. Beziiglich Vorschub pro Zahn und
Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnittdaten fir
Nutenfrasen.

Bohrzirkularfrasen,
ebene Flache

Zyklus

[PIT D

Bohrungs-
durchmesser
(DH)

Durchgangs-
bohrungen

Zyklus

(P)

Bohrungs-
durchmesser
(DH)

1. Bei der Bearbeitung eines duktilen Materials mit den in der obigen Tabelle aufgefiihrten Eintauchwinkeln kann es zu langen Spanen kommen.
* Zeigt die Strecke bis zum Erreichen der maximalen Schnitttiefe von 11 mm bei einem maximalen Eintauchwinkel von L (= 11/tan a).



VPX300

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
BEIM TAUCHFRASEN UND EINTAUCHEN

Bezliglich Vorschub pro Zahn und Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnittdaten fur Nutenfrasen.

TAUCHFRASEN
(mm) L‘.\J

DC _\__\_

25 6.5 m \\\/

28 6.6

30 6.6

32 6.6

35 6.7

40 6.7

50 6.7

63 6.7 Schnitttiefe in
............... e madialer Rizhtung: ae (mml

1. Es ist kein schrittweiser Vorschub erforderlich.

EINTAUCHEN
(mm)

DC | |
................................................................... ANy ~

25 0.55 <
................................................................... ! ! E

28 0.55 m v 2
................................................................... - =

30 0.55 u \ 5
................................................................... ] o

32 0.55 ; A4 i
................................................................... . =
............... % 08 i 5 E

40 0.55 Ay ) .

50 0.55

63 0.55 Fraserdurchmesser: DC (mm)

80 0.55

1. Verwenden Sie Druckluft zum Ausblasen der Spéane (oder Kihlmittel, wenn Sie Aluminiumlegierungen bearbeiten).
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Im Vergleich zu herkdmmlichen Produkten mit unterschiedlichen
Ergebnisse Werkzeugstandzeiten aufgrund von Briichen, bietet der VPX stabile
Leistung mit bis zu 1,7-fach langerer Werkzeugstandzeit.

Fraser VPX200R16025A16S
Wsp[sorte]LOGUU904080pNER_M[Mp613g] ...............................................................
Werkstoff ........................................... 5t37_2 ......................................................................................................
Bautel[memme ...................................................................................................

Lost das Problem beschadigter Spannschrauben bei der Nutzung

Ergebnisse herkommlicher Produkte und sorgt fiir ein hervorragendes Ergebnis.
Fraser VPX200R2003SA20S

WSP (Sorte) LOGU0904080PNER-M(MP6120)

Werkstoff 20MnCr5 (Legierter Stahl)

Bauteil Block

Herkdmmliche Produkte erreichten Bearbeitungszeiten von ca.330 min.
Der VPX hingegen erreichte Bearbeitungszeiten von tiber 400 min.

Bei den gezeigten Beispielen handelt es sich um tatsachliche Anwendungen, die von den empfohlenen Schnittdaten abweichen kénnen.



WSP (Sorte) LOGU0904080PNER-M(MP6120)
Werkstoff Gusseisen
Bauteil Automobilkomponente

Prozesssichere Schnittgeschwindigkeiten von 200 m/min, im Vergleich
Ergebnisse von 170 m/min bei konventionellen Produkten, sorgen fiir hochste
Effizienz. Hohe Genauigkeit ermdglicht hoch-stabile Bearbeitung.

Dank der geringen axialen Belastung durch den VPX konnte ein dreifach
hoherer Standweg erreicht werden. Die herausragende

Ergebnisse Klemmesteifigkeit verglichen mit herkdommlichen Produkten vermeidet
WSP-Bruch.
VPX200R30045A25S

Im Vergleich zu herkdmmlichen Produkten bietet der VPX gute
Schneidkantenscharfe und ermdglicht eine doppelt so lange Standzeit.

Bei den gezeigten Beispielen handelt es sich um tatsachliche Anwendungen, die von den empfohlenen Schnittdaten abweichen kénnen.
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Der VPX eignet sich hervorragend zum Schruppen / Schlichten und ist

Ergebnisse somit universell einsetzbar.
Fraser VPX200R2503S5A25S

WSP (Sorte) LOGU0904080PNER-M(MP6120)
Werkstoff St37-2

Bauteil Fihrungsblock

Schnitttiefe ap (mm) 6
Schnittmodus Trockenbearbeitung
Ergebnisse Beste Spanabfuhr und hohe Oberflachengiite zeichnen den VPX aus.

Durch reduzierte Bearbeitungsgerausche und verminderte Vibration
konnten die Schnittwerte verbessert werden.

Bei den gezeigten Beispielen handelt es sich um tatsachliche Anwendungen, die von den empfohlenen Schnittdaten abweichen kénnen.



WSP (Sorte) LOGU1207080PNER-M(MP6120)
Werkstoff 42CrMod4
Bauteil Mittelblock

Durch eine erfolgreiche Reduzierung von Vibrationen und
Ergebnisse Schwingungen konnten sowohl Oberflachenglite als auch Standzeit
verbessert werden.

Erreicht eine 2,7-fach hohere Bearbeitungslange, bei gleichzeitig guter
Oberflachengiite.

Erzielt doppelte Werkzeugstandzeiten gegeniiber herkdmmlichen
Ergebnisse Produkten, selbst bei einem Wechsel zu Schnittdaten fir hocheffiziente
Bearbeitung.

Bei den gezeigten Beispielen handelt es sich um tatsachliche Anwendungen, die von den empfohlenen Schnittdaten abweichen kénnen.
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Erreichte bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl eine zweifach
hohere Bearbeitungsldnge gegeniiber herkémmlichen Produkten.

Keine Deformation des Plattensitzes, selbst bei Bearbeitungszeiten von
2500 Minuten.

Bei den gezeigten Beispielen handelt es sich um tatsachliche Anwendungen, die von den empfohlenen Schnittdaten abweichen kdnnen.

- N Zentrale
L \ Reichenberger Str. 5a
69502 Hemsbach
Tel.: 06201 44610
Fax: 06201 44652
info@iws-tools.de

Niederlassung

Industrie-Werkzeuge Stephan  ecdenbacherst. 42

01277 Dresden

Industrie-Werkzeuge Stephan GmbH Tel.: 0351 4214571
Fax: 0351 4214572
www.iws-tools.de info.dresden@iws-tools.de



	B250D_VPX_GERMAN.pdf
	B250D_VPX_GERMAN_Seite1
	B250D_VPX_GERMAN.pdf
	VPX


	B250D_VPX_GERMAN_letzteseite

