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NEUE PRODUKTE UND PRODUKTERWEITERUNGEN IM UBERBLICK

Mitsubishi Materials richtet sich konsequent an den speziellen Kundenbedirfnissen aus, um den
Herausforderungen der modernen metallverarbeiteten Industrie noch besser gerecht zu werden.

Fir die Bereiche Drehen, Frasen und Bohren werden nun die neuen Produkte und Produkterweiterungen der
Marke DIAEDGE prasentiert.

AKTUELL, INNOVATIV, WETTBEWERBSFAHIG
HINWEIS: Die Ausgabe 2020-1 (N027) erganzt den Gesamtkatalog C008 und umfasst alle Produktneuheiten

und -erweiterungen seit der Veroffentlichung des aktuellen Gesamtkatalogs. Somit ersetzt diese iliberarbeitete
Neuerscheinung die Ausgabe Produktneuheiten 2019.02 (N026) im vorhandenen Schuber.
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DREHWERKZEUGE

MS6015
PVD-beschichtete WSP-Serie fiir C-Stahl.
WSP fir die Bearbeitung kleinster Teile.

MT9000/MP9000
ISO Drehwendeschneidplatten fiir schwer zu zerspanende Werkstoffe.
MP9025 PVD beschichtete Sorte in der ISO-S Klasse S30.

MB8100
Unbeschichtete CBN Drehwendeschneidplatten fir gehartete Stahle.

MH515
Speziell entwickelte Hartmetallsorte fiir das Bearbeiten von austenitischem rostfreiem
Stahlguss und duktilem Gusseisen.

BTAH/CTBH/CTAH
Kleinteilebearbeitung.
Wendeschneidplattenerweiterung fur das Rickwartsdrehen und Abstechen.

GW
Vielseitig einsetzbares Ab- und Einstechsystem.
GW-Rohling Erweiterung.

STECHSYSTEM
Wendeschneidplattenerweiterung.

VHM-FRASWERKZEUGE

iMX
VHM Wechselkopfsystem.
Kugelkopf zur Endbearbeitung von geharteten Stahlen.

VAT6UR

Kreisbogensegmentfraser zur hocheffizienten Schlichtbearbeitung von Titanlegierungen.

VFR
Neueste Serie von VHM-Fraser zur Bearbeitung von hochharten Stahlen.
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WSP-FRASWERKZEUGE

WWX400
Hochleistungs-90°-Planfraser mit wirtschaftlichen doppelseitigen Trigon-Wendeplatten. 1 1 5
Flexibler Einsatz bei hervorragenden Oberflachen.
WJX14
Wirtschaftliches Hochvorschubfrasen. 1 31
2020-1 Erganzung neuer Spanbrecher fiir den WJX14.
VPX200/300
Hochstabiler und vielseitig einsetzbarer tangentialer Wendeplattenfraser. 1 44
2020-1  VPX200/300 Walzenstirnfraser fir robustes und leistungsstarkes Seitenfrasen auch bei
hohen Tiefenzustellungen.
FMAX
p-genau einstellbarer Hochleistungs-PKD-Planfraser. 1 9 5
2020-1 Erganzung der Serie durch Wendeschneidplatten mit langer Schneidkante.
ARP5/6
Rundplattenfraser zur Bearbeitung von schwer zerspanbaren Werkstoffen. 204
2020-1 Spanbrecher und Sortenerweiterung - 8 Facetten fiir eine hochstabile Plattenfixierung.
AJX
Hochvorschub Wendeplattenfraser. 2 1 4
20092 MP9140 Sortenerweiterung ideal zur Bearbeitung von HRSA-Materialien.
DLE
90° Anbohrer zum Zentrieren, Anfasen, Fasen und zur V-Nut-Bearbeitung. 23 1

Serienerweiterung mit 60°, 120° und 145° Spitzenwinkel.

DSAS
Vollhartmetallbohrer mit Innenkiihlung zur Bearbeitung von hitzebestandigen Legierungen. 241
20201 Sortimentserweiterung.

MINI-MVX

Wendeschneidplattenbohrer. 250
2019-2 Durchmessererweiterung @ 14 - 16,5mm.



MS6015

PVD-BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE
FUR DIE FERTIGUNG KLEINSTER TEILE

MINUSTOLERANZ
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MS6015

PVD-BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE
FUR DIE BEARBEITUNG VON KOHLENSTOFFSTAHL

Ein ausgezeichnetes, aufeinander abgestimmtes Zusammenspiel eines speziellen Hartmetallsubstrats und einer
neuen PVD-Beschichtung, die zu einem erheblich verbesserten VerschleiBwiderstand beitragt.

_TiCN
L~
MS6015 Herkémmlich
. *+ Hervorragender
. ehrlagige ) ia_
Beschichtung TicN-Schicht TiAIN Versch.lelﬁ_ und
At SchweiBwiderstand
arte " '
(HV) 3000 2800 fur beste Ergebnisse
bei der Bearbeitung
Reibungskoeffizient Gering Hoch von Kohlenstoffstahl.
Harte des Substrats
(HRA) 92.0 92.0
Radiale Bruchfestigkeit
(GPa) 2.0 2.0

Ausgezeichnete Mafligenauigkeit und Oberflachenqualitat.

SCHNITTLEISTUNG

Der MS6015 bietet im Vergleich zu herkommlichen Produkten eine herausragende Spanabfuhr und einen hohen
Verschweiflwiderstand an den Schneidkanten sowie minimale Abweichungen des Au3endurchmessers.

Durchschnittliche 0.015
{H —e— MS6015
WSP DCGT11T302: 3 Abweichung gemessen e
Material DIN C22 an 4 Punkten. :

0.005 './.\-
0 ——

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 100

Vorschub f (mm/U) 0.05
-0.005
Schnitttiefe ap (mm) 1
-0.010
Kiihlung Nassbearbeitung
0015 1 25 50 75 100
Anzahl bearbeiteter Teile
WSP DCGT11T302{

MS6015 TiAIN

Material DIN C25 [

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 100

Vorschub f (mm/U) 0.04

Schnitttiefe ap (mm) 2.5

ECKENRADIUS MIT MINUSTOLERANZ

Bestellnummer:
Label: o
DCGT11T301/M R-SN — 01M © R0.08mm (R0.05 — R0.10mm) DCGT11T301MR-SN [ = \
DCGT32.50.2MRSN | ..eec..
DCGT11T302M R-SN > 02MOR0.18mm (R0.15 — R0.20mm] MS6015 R0.08 ’ = y

DCGT11T304M -SMG [ 04M© RO.38mm RO.35 — R0.40mm]



SPANBRECHERSYSTEM - POSITIVE WSP

<

ENDBEARBEITUNG

Toleranz

Eigenschaften

C-Stahl/
Legierter Stahl

Querschnitt Geometrie

R/L-F

LEICHTZERSPANUNG

Fiir das Schlichten auf Langdrehautomaten
Spanleitstufe fir leichte Spanabfuhr.
Scharfe Schneidkante sorgt fir eine gute
Oberflachengiite.

Fiir das Schlichten auf Langdrehautomaten

ap (mm)

0 01020304
f (mm/U)

Schneidenprofil

Radiusprofil

/ S Schneidkante parallel zur unteren Kantenlinie. _ 3 12
- Stabile Spankontrolle in einem breiten E 5 L _ _
— Anwendungsbereich von niedrigen bis mittleren - Schneidenprofil
Schnitttiefen. Polierte Hochglanzoberflache der ° 1 .
WSP verbessern den Schwei3widerstand enorm und 0 0‘1 02 03 6
Ls-P verldngern die Werkzeugstandzeit. flmm/U)
6
- £ Schneidenprofil
re— Fiir das Schlichten auf Langdrehautomaten £ 4 14°
G _ Parallele Spanleitstufe. ) |
Hohe Spankontrolle bei niedrigen Vorschiiben. 0 1)
0.1 03
R/L-SS f (mm/U)
¢ Schneid fil
R Leichtzerspanung auf Langdrehautomaten T4 R chneiaenproti
S Parallel geschliffener Spanbrecher. £ k—— 14
_ Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen =aa
Vorschubgeschwindigkeiten. 0
- 0.1 0.3
S f(mm/U)

MITTLERE ZERSPANUNG

‘

w Schneidenprofil
Mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten — 4
20°
Parallel geschliffener Spanbrecher. E
Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen bis EL 2 h
mittleren Vorschubgeschwindigkeiten.
g 0 01 03
- f (mm/U)
G Mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten . Radiusprofil
: Der dreidimensional geformte Spanbrecher sorgt fiir 3 14 v
)3\ gute Spankontrolle. _
‘ Die umfangsgeschliffene Wendeschneidplatte hat g 2 ) .
_ extrem scharfe Schneiden und ermaglicht so die =1 \ Schneidenprofil
Bearbeitung mit hoher Prazision. © 9°
SMG Die Spanbrechergeometrie eignet sich fur das Kopieren 0 0.1 0.2 03 0.4
und Hinterdrehen. f (mm/U)

SPANBRECHERSYSTEM - NEGATIVE WSP

<

ENDBEARBEITUNG

Toleranz

Eigenschaften

C-Stahl/
Legierter Stahl

Querschnitt Geometrie

Prazises Finishing

Doppelseitiger Spanbrecher fiir das Feinstschlichten
mit hoher Prazision. Doppelseitiger Spanbrecher
Kleine Spanleitstufe fir leichte Spanabfuhr.

Scharfe Schneidkante sorgt fiir eine gute
Oberfldchengiite.

ap (mm)

?

0701020304
f (mm/U)

Schneidenprofil
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MS6015

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

G-Toleranz
SPANBRECHER-
TNGG IDENTIFIKATION
RE
L
ANWENDUNG
EPSR IC
60°
R-FS/L-FS
n
Bestellnummer Anwendung S IC S RE D1
]
=
ED® TNGG160402L-FS F [ 9.525 4.76 0.2 3.81
ED TNGG160404L-FS F [ 9.525 4.76 0.4 3.81
EDY TNGG160408L-FS F [ 9.525 4.76 0.8 3.81
E TNGG160408R-FS F [ 9.525 4.76 0.8 3.81
mE TNGG160402R-FS F [ 9.525 4.76 0.2 3.81
mE TNGG160404R-FS F [ 9.525 4.76 0.4 3.81
N
e

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



MS6015

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

G-Toleranz
SPANBRECHER-IDENTIFIKATION
ANWENDUNG
CCGT TCGT
s L,
e “
n
Bestellnummer Anwendung § IC S RE* D1
2
CCGT060201MR-SS L [ ) 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301MR-SS L [ ) 9.525 3.97 0.08 Lh
CCGT09T302MR-SS L [ 9.525 3.97 0.18 4Lb
CCGT09T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.38 4.b
mEDY CCGT060201ML-SS L [ 6.35 2.38 0.08 2.8
[EDY CCGT060202ML-SS L [ 6.35 2.38 0.18 2.8
[EWY CCGTO9T301ML-SS L [ 9.525 3.97 0.08 A
[EmY CCGT09T302ML-SS L [ J 9.525 3.97 0.18 4Lh
[EmY CCGT09T304ML-SS L [ ] 9.525 3.97 0.38 Lb
CCGT060201MR-SN M [ J 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202MR-SN M [ 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.08 4.b
CCGT09T302MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.18 A
CCGT09T304MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.38 4.k
CEmY CCGT060201ML-SN M [ ] 6.35 2.38 0.08 2.8
[EmY CCGT060202ML-SN M [ 6.35 2.38 0.18 2.8
DEmY CCGT09T301ML-SN M [ ] 9.525 3.97 0.08 A
mED¥ CCGT09T302ML-SN M [ 9.525 3.97 0.18 4.b
[EDY CCGT09T304ML-SN M [ 9.525 3.97 0.38 4.b
CCGT060201M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT060204M-SMG M [ ) 6.35 2.38 0.38 2.8
CCGT09T301M-SMG M [ 9.525 3.97 0.08 Lb
CCGT09T302M-SMG M [ J 9.525 3.97 0.18 4.b
CCGT09T304M-SMG M [ 9.525 3.97 0.38 A
DCGT070201MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202MR-SS L [ J 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT11T301MR-SS L [ ) 9.525 3.97 0.08 4h
DCGT11T302MR-SS L [ 9.525 3.97 0.18 Lb
DCGT11T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.38 4L.b
* RE = Ist-MaB N
R

1
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Bestellnummer i?ﬁﬂ:ﬁth § Ic s RE* D1
=
DCGT070201ML-SS L ° 6.35 238 0.08 28
DCGT070202ML-SS L ° 6.35 238 0.18 28
DCGT11T301ML-SS L ° 9.525 3.97 0.08 "
DCGT11T302ML-SS L ° 9.525 3.97 0.18 4k
DCGT11T304ML-SS L ° 9.525 3.97 0.38 4k
DCGT070201MR-SN M ° 6.35 2.38 0.08 28
DCGT070202MR-SN M ° 6.35 238 0.18 28
DCGTT1T301MR-SN M ° 9.525 3.97 0.08 m
DCGTT1T302MR-SN M ° 9.525 3.97 0.18 m
DCGTT1T304MR-SN M ° 9.525 3.97 0.38 "
DCGT070201ML-SN M ° 6.35 238 0.08 28
DCGT070202ML-SN M ° 6.35 2.38 0.18 28
DCGT11T301ML-SN M ° 9.525 3.97 0.08 4
DCGT11T302ML-SN M ° 9.525 3.97 0.18 "
DCGT11T304ML-SN M ° 9.525 3.97 0.38 4k
DCGT070201M-SMG M ° 6.35 238 0.08 28
DCGT070202M-SMG M ° 6.35 238 0.18 28
DCGT070204M-SMG M ° 6.35 2.38 0.38 28
DCGT11T301M-SMG M ° 9.525 3.97 0.08 "
DCGT11T302M-SMG M ° 9.525 3.97 0.18 m
DCGT11T304M-SMG M ° 9.525 3.97 0.38 4
CCGT03S101ML-F F ° 357 139 0.08 2
CCGT035102ML-F F ° 3.57 139 0.18 2
CCGT035104ML-F F ° 3.57 139 0.38 2
CCGTOATO0TML-F F ° 437 1.79 0.08 24
CCGTO4TO02ML-F F ° 437 1.79 0.18 24
CCGTO4TO04ML-F F ° 437 1.79 0.38 24
CCGHO60202ML-F F ° 6.35 238 0.18 28
CCGHO60204ML-F F ° 6.35 238 0.38 28
TCGT060101ML-F F ° 3.97 159 0.08 23
TCGT060102ML-F F ° 3.97 159 0.18 23
TCGT040104ML-F F ° 3.97 159 0.38 23
CCGT03S101MR-F F ° 3.57 139 0.08 2
CCGT03S102MR-F F ° 3.57 139 0.18 2
CCGT035104MR-F F ° 3.57 139 0.38 2
CCGTO4TO0TMR-F F ° 437 1.79 0.08 24
CCGTO4TO02MR-F F ° 437 1.79 0.18 24
CCGTO4TO04MR-F F ° 437 179 0.38 24
CCGHO60202MR-F F ° 6.35 2.38 0.18 28
CCGHO60204MR-F F ° 6.35 2.38 0.38 28
TCGT060101MR-F F ° 3.97 159 0.08 23
TCGT060102MR-F F ° 3.97 159 0.18 23
TCGT060104MR-F F ° 3.97 159 0.38 23
CCGT060201M-LS-P L ° 6.35 238 0.08 28
CCGT060202M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.18 28
CCGTO9T301M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.08 4k
CCGT09T302M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.18 4k
CCGT09T304M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.38 "
DCGT070201M-LS-P L ° 6.35 238 0.08 28
DCGT070202M-LS-P L ° 6.35 238 0.18 28
DCGT070204M-LS-P L ° 6.35 238 0.38 28
DCGT11T301M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.08 "
DCGT11T302M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.18 4k
DCGT11T304M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.38 "
* RE = Ist-Mafl ~
B

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Sorte Ve f

C-Stahl - Legierter Stahl 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
MS6015

Reines Eisen - Automatenstahl 150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)

M Rostfreier Stahl MS6015 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1 )
WSP DCGT11T302M-SMG (MS6015) —
Material Reines Eisen (JIS SUr)

Schnittmodus Uberdrehen, kontinuierlich 2 ”‘,,, ,,,,,,,,,,,,, _
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 197 (4500 min-')
Vorschub f (mm/U) 0.1
Schnitttiefe ap (mm) 0.1 Eine hervorragende Oberflachengiite
Kiihlung Nassbearbeitung (Ol) \l;\;‘d keine um 1.d4-mal lé\ygerle A
- - erkzeugstandzeit im Vergleich zu
Ergeb Anzahl der Werkstiicke: 500
rgeonis nzaht der Werkstiicke: 5 herkommlichen Werkzeugen. Stabiler
SMG-Spanbrecher fiir ausgezeichnete
Spankontrolle.
50% 100%
WSP DCGT11T301MR-SN (MS6015) G

Material Automatenstahl (1.0718)

Schnittmodus Uberdrehen, kontinuierlich 2 8,,, ,,,,,,,,,,,,, _
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 125 (5000 min-')

Vorschub f (mm/U) 0.05

Schnitttiefe ap (mm) 0.3 Der MS6015 zeichnet sich durch

Kiihlung Nassbearbeitung (0L minimales Verschweiflen und eine
Ergebnis Anzahl Werkstiicke: 3000 sichere Mafhaltigkeit aus.

50% 100%
WSP DCGT11T302MR-SN (MS6015) G

Material C-Stahl (DIN Ck45)

Schnittmodus Uberdrehen, kontinuierlich 0 12,,, ,,,,,,,,,,,,, _
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min) 113 (3000 min-')
Vorschub f (mm/U) 0.03
Schnitttiefe ap (mm) 1.0 Der MS6015 bietet im Vergleich zu
Kihlung Nassbearbeitung (Ol) herkédmmlichen Produkten einen
Ergebnis Anzahl Werkstiicke: 1100 herausragenden VerschleiBwiderstand und
eine doppelt so lange Werkzeugstandzeit.
50% 100%
WSP DCGT11T302M-SMG (MS6015) —
Material Baustahl [DIN Ck15)
Schnittmodus Uberdrehen, kontinuierlich 2 25,,, ,,,,,,,,,,,,, _
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 100 (1300 min-')
Vorschub f (mm/U) 0.12
Schnitttiefe ap (mm) 1.3 Der MS6015 bietet im Vergleich zu
Kiihlung Nassbearbeitung (0L) herkdmmlichen Produkten einen
Ergebnis Anzahl der Werkstiicke: 500 hferausragend.(.an SchweiBwiderstand un.d
eine 1,3-mal ldngere Werkzeugstandzeit.
50% 100%

Il : Mitsubishi Materials-Werkzeug : Herkdmmliches Werkzeug
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MP/MT9000

ISO-DREH-WENDEPLATTEN
FUR SCHWER ZU BEARBEITENDE WERKSTOFFE




MP9005/MP9015/MP9025

PVD-BESCHICHTETE SORTE

cesecscsess [ALTIIN-Monolayer-Beschichtung mit hohem
Aluminiumanteil

™ eeccececccceccccccoe

| eeeeecceese Spezielles Hartmetallsubstrat

VERGLEICH DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL UND EINER HERKOMMLICHEN BESCHICHTUNG

Die neue Technologie der (AL, TiJN-Monolayer-Beschichtung mit hohem Aluminiumanteil bewirkt eine Stabilisierung
der Hartungsphase und verbessert dadurch Verschleif3-, Kolkverschleif3- und Aufschweiwiderstand erheblich.

O Nicht-Hartephase Harte der Beschichtung (HV)
[ Extrem-Hartephase 2000 |- ‘Neue Technologie
Hoher Aluminium-
Anteil (AL, TiIN
2000 [z
Herkommliche
Technologie
1000 |
Substrat Substrat
| |
0 25 50 Aluminiumgehalt (in %)

MT9005/MT9015

HARTMETALLSORTE (UNBESCHICHTET)

| MT9015

HARTMETALLSORTEN

IS0 Sorte Konzept Anwendung IS0 PVD
MP9005/ Erstklassige Sorte mit hohem Hitzebestandige Legierung
MT9005 Verschleiwiderstand Schlichtbearbeitung - mittlere Zerspanung

Hitzebestandige Legierung

MP9015 Erste Wahl fur allgemeine Anwendungen Mittlere Zerspanung - Schruppzerspanung

Verhinderung von Ausbriichen zur Erhéhung der  Hitzebestdndige Legierungen

MP9025 Stabilitat Unterbrochen / Leicht / Schruppbearbeitung

Neues Hartmetall mit scharfer Schneidkante und Titanlegierung
ausgezeichneter Verschleif3- und Bruchfestigkeit ~Allgemeine Zerspanung

MT9015

15



16

SPANBRECHERSYSTEM

POSITIVE WSP / POSITIVE PRAZISIONS-WSP

N
E ﬁ Eigenschaften Querschnitt Geometrie
]
L
ENBEARBEITUNG
FS Radius
POSITIVE WSP
ERSTE WAHL FUR DAS SCHLICHTEN VON SCHWER ZERSPANBAREN 14° v
- WERKSTOFFEN
Ideal fur hitzebestandige Titanlegierungen und Kobalt-Chromlegierungen.
Scharfe Schneidkanten sorgen fiir hervorragende Oberflachenqualitat und Flanke
Formtoleranz. 9° ?‘l‘\/_
Hocheffiziente Spanabfuhr dank geschwungener Schneidkanten.
G
FS-P POSITIVE WSP Radius

ERSTE WAHL FUR DAS SCHLICHTEN VON TITANLEGIERUNGEN 14°
L %\ 2 Ideal fiir Titan- und Kupferlegierungen. V
Scharfe Schneidkanten sorgen fiir hervorragende Oberflachenqualitat und
Formtoleranz.
Flanke

Hocheffiziente Spanabfuhr dank geschwungener Schneidkanten. 9o
Polierte Hochglanzoberflachen der WSP verbessern den Schweiwiderstand V
enorm und verldangern die Werkzeugstandzeit.

LEICHTZERSPANUNG

Ls Radius

POSITIVE WSP / Positive PRAZISIONS-WSP 120
ERSTE WAHL FUR DIE LEICHTE ZERSPANUNG v

SCHWER ZERSPANBARER WERKSTOFFE

M Ideal fiir hitzebestandige Materialien, Titanlegierungen und
Kobalt-Chromlegierungen. . Flanke
Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen bis mittleren Schnitttiefen. 6
LS-P )
POSITIVE WSP Radius

ERSTE WAHL FUR DIE LEICHTE ZERSPANUNG VON TITANLEGIERUNGEN 12° v
Ideal fiir Titan- und Kupferlegierungen.

2 /;'\‘k‘ Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen bis mittleren Schnitttiefen.
- Polierte Hochglanzoberfldchen der WSP verbessern Schweifwiderstand Flanke
enorm und verlangern die Werkzeugstandzeit. 6°

MITTLERE ZERSPANUNG

Radius
0.1

Positive PRAZISIONS-WSP N

ERSTE WAHL FUR DIE MITTLERE ZERSPANUNG 18° SE:—/
SCHWER ZERSPANBARER WERKSTOFFE

Der breite Spanbrecher kann Schwankungen beim Schnittwiderstand Flanke

bewaltigen und verhindert Vibrationen und Spanstau auch bei stark variierenden
Schnitttiefen. 18° %{ e

SPANKONTROLLBEREICH

MS

LS | LS-P

MS

Schnitttiefe ap (mm)

0 0.1 0.2 0.3
Vorschub f (mm/U)



SPANBRECHERSYSTEM

NEGATIVE WSP

N
§ ‘ Eigenschaften Querschnitt Geometrie
[
S
LEICHTZERSPANUNG
Radius
LS 20°0, 0.4
ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE LEICHTZERSPANUNG VON SCHWER &E—/
ZERSPANBAREN WERKSTOFFEN
Geometrie mit hoher Schérfe fiir eine verbesserte Spanabfuhr. Flanke
Ideal fiir Bearbeitungen mit kleinen Schnitttiefen. 20° 0.6
M
MJ

ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE LEICHTZERSPANUNG VON SCHWER
ZERSPANBAREN WERKSTOFFEN

Doppelseitiger Spanbrecher, einseitiger Spanbrecher (WSP in D/V-Ausfiihrung).
Die Scharfe Schneidkante sorgt fiir eine gute Oberflachengiite.

_.
)

m ° 0
Iy [+
[«

El =3
= c
(0] (2]

Ideal fir warmfeste und Titanlegierungen. 9°
Die Geschwungene Schneidkante ermdglicht einen weichen Schnitt.
MITTLERE ZERSPANUNG
Radius
MS 25° 0.5
ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE MITTLERE ZERSPANUNG VON SCHWER 150
ZERSPANBAREN WERKSTOFFEN
Doppelseitiger Spanbrecher. Flanke
Scharfe Schneidkante ermdglicht einen weichen Schnitt. 25° 0.5
15°
M
Radius
MA 22° 02
ALLROUNDER-GEOMETRIE W
ZUR MITTLEREN ZERSPANUNG VON SCHWER ZERSPANBAREN WERKSTOFFEN
Doppelseitiger Spanbrecher. Flanke
Positive Primarfase ermdglicht einen weichen Schneidvorgang. 222 0.2
60
SCHRUPPZERSPANUNG
Radius
RS 20° 0.2
ERSTE EMPFEHLUNG FUR DIE SCHRUPPZERSPANUNG VON SCHWER W
M “ ZERSPANBAREN WERKSTOFFEN
Doppelseitiger Spanbrecher. Flanke
Hohe Schneidkantenstabilitat fir eine prozesssichere Bearbeitung. 200 02

;
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH])

M-Toleranz

CNMG

~
EPSR : / IC
80° ' '

RE _
|
T S T

SPANBRECHER-IDENTIFIKATION

ANWENDUNG

@

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.

ﬁ LS  MAMJMS RS
n n [fel n
Bestellnummer Anwendung § § § § IC S RE D1
s s =R s

E CNMG090304-LS L [ ] [ [ 9.525 3.18 0.4 3.81
[ED®r CNMG090308-LS L [ [ J [ J 9.525 3.18 0.8 3.81
EWY CNMG120402-LS L [ [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L [ ] [ [ [ 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L [ ] [ ] [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG090304-MS M [ ] [ ] [ 9.525 3.18 0.4 3.81
CNMG090308-MS M [ ] [ [ J 9.525 3.18 0.8 3.81
CNMG120404-MS M [ [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M [ [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M [ [ J [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG160612-MS M * * [ * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MS M * * [ * 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG120404-MA M [ ] [ 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M [ J [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120404-MJ M [ ] [ 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MJ M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MJ M [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MJ M [ ] [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120408-RS R [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RS R [ J [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RS R [ J [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16

mEr CNMG160612-RS R [ ] [ * 15.875 6.35 1.2 6.35
mEmr CNMG160616-RS R [ ] [ * 15.875 6.35 1.6 6.35
mEY CNMG190612-RS R [ J [ J * 19.05 6.35 1.2 7.93
[ED® CNMG190616-RS R [ J [ J * 19.05 6.35 1.6 7.93

N
7



NEGATIVE WSP

(MIT LOCH])
[S]

M-Toleranz

DNMG ANWENDUNG @
ﬁ LS MA, MJ, MS RS

SPANBRECHER-IDENTIFIKATION

EPSR
550

n 0 o n
Bestellnummer Anwendung § é § § Ic s RE D1
5 s 4 = s
DNMG150402-LS L [ ] [ ] [ J [ J 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L [ ] [ ] [ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L [ ] [ ] ([ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150604-LS L [} [ J ([ [ 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LS L [} [} () [ ) 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150404-MS M [ ] [ ] ([ J [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M [ ] [ ] [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M [ ] [ ] [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MS M [ ] [ ] [ J [ J 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MS M [ J [ J [ [ 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MS M [} [} () * 12.7 6.35 1.2 5.16
EY DNMG150404-MA M [ ] [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M [ ] ([ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M [ ] [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
[EY DNMG150604-MA M [ ] ([ J 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M [ J [ 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M [ J ([ 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MJ M [} [ J 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MJ M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MJ M [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-MJ M [ ] [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150604-MJ M [ ] [ ] 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MJ M [ J [} 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MJ M [ J [} 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MJ M [} [} 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG150408-RS R [ ] [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RS R [ ] [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
[E¥ DNMG150416-RS R [ ] [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150608-RS R [ J ([ J [ J 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RS R [ ] ([ ] [ J 12.7 6.35 1.2 5.16
¥ DNMG150616-RS R [ J (] * 12.7 6.35 1.6 5.16

N
7
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH])

SPANBRECHER-IDENTIFIKATION

M-Toleranz
SNMG TNMG ANWENDUNG @
/RE
()
i cre p ﬁ LS MA, MJ, MS RS
900 600
n n ['e] o
Bestellnummer Anwendung § § § § Ic S RE D1
S z =k s
[ED® SNMG120404-MS M [ ] [ ] [ J [ 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M [ ] [ ] [ ] [ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M [ ] [ [ J * 12.7 4.76 1.2 5.16
ER SNMG150612-MS M * * [ J * 15.875 6.35 1.2 6.35
ER SNMG150616-MS M * * [ J * 15.875 6.35 1.6 6.35
ED SNMG190612-MS M [ ] [ ] [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
ED SNMG120404-MA M [ ] [ 12.7 4.76 0.4 5.16
[E® SNMG120408-MA M [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
[E® SNMG120412-MA M [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
[EmR SNMG120416-MA M [ J [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG120408-RS R [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RS R [ J [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
[Em SNMG120416-RS R [ J [ J * 12.7 4.76 1.6 5.16
mED* SNMG150616-RS R * [ ] * 15.875 6.35 1.6 6.35
mE* SNMG190612-RS R [ ] [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
D SNMG190616-RS R * [ ] * 19.05 6.35 1.6 7.93
TNMG160402-LS L (] [ ] [ ] ([ ] 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L (] [ ] [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L (] [ ] [ ] ([ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
EDY TNMG160404-MS M (] [ ] [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M [ J [ ] [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M (] [ ] [ ] * 9.525 4.76 1.2 3.81
¥ TNMG220408-MS M (] ([ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
¥ TNMG220412-MS M [ J [ ] [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-MA M [ ] ([ ] 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M [ ] [ 9.525 4.76 0.8 3.81
Em TNMG160412-MA M [ [ J 9.525 4.76 1.2 3.81
mEm TNMG220408-MA M [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
mEm TNMG220412-MA M [ [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
mEm TNMG220416-MA M [ ] [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
mEm TNMG270616-MA M ([ ] ([ ] 15.875 6.35 1.6 6.35
mEmr TNMG330924-MA M [ ] [ 19.05 9.52 2.4 7.93
TNMG160404-MJ M [ ] [ 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MJ M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MJ M [ ] [ 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160408-RS R [ ] [ ] [ 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RS R [ ] [ [ 9.525 4.76 1.2 3.81
mED TNMG220408-RS R [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
mED TNMG220412-RS R [ ] [ * 12.7 4.76 1.2 5.16
@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 27 'V?
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[N od
[N o
[N o
CEFY

INEW)24
[NEW)24

NEGATIVE WSP

(MIT LOCH])

SPANBRECHER-IDENTIFIKATION

M-Toleranz
ANWENDUNG @

VNMG WNMG  EPSR

80°

- / RE
o
-+ | ﬁ LS MA, MJ, MS RS

RFP lc .ic

n n [fel n
Bestellnummer Anwendung § § § § IC S RE D1

s s =5 s
VNMG160402-LS L ) ) ) ) 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L ) ) ) ) 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LS L ) ) ) ) 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M o [ ) ) 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M o ) ) ) 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MJ M ) ) 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MJ M ) ) 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-MJ M ) ) 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080402-LS L ® ) ) ) 12.7 4.76 0.2 5.16
WNMG080404-LS L o ) o o 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LS L o ) ) ) 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-MS M ) ) ) ) 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MS M ) ) ) ) 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MS M ) ) ) * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-MA M ® ) 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M [ ) ) 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M ) ) 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MA M () ) 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-MJ M ) ) 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MJ M ) ) 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MJ M ) ) 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-RS R ) ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RS R () ) ) 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RS R ) o * 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG100612-RS R ) ) * 15.875 6.35 1.2 6.35

N
7R
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7° POSITIVE WSP

(MIT LOCH])

- SCMT
SPANBRECHER-IDENTIFIKATION
M-Toleranz
ANWENDUNG
CCMT RE _ DCMT
(]
AN MS
EPSR\/ |._IC |s | "
80°
n n [fel n
Bestellnummer Anwendung § § § § IC S RE D1
s s =R s
EDY CCMT060202-LS L [ ] [ ) [ ) [ ) 6.35 2.38 0.2 2.8
[E® CCMT060204-LS L [ [ J [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
[Em® CCMT060202-MS M ([ [ [ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
[EmY CCMT060204-MS M [ ] [ [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
[ED CCMT060208-MS M [ ] [ J [ [ 6.35 2.38 0.8 2.8
EDY CCMT09T302-LS L [ ] [ [ [ 9.525 3.97 0.2 A
EDY CCMT09T304-LS L [ ] [ J [ ) [ ) 9.525 3.97 0.4 bt
[ED® CCMT09T308-LS L [ ] [ [ [ 9.525 3.97 0.8 A
[EW® CCMT09T302-MS M ([ [ J [ J 9.525 3.97 0.2 4.4
[EWY CCMT09T304-MS M ([ ] [ [ [ 9.525 3.97 0.4 WA
[Em CCMT09T308-MS M ([ [ [ J [ J 9.525 3.97 0.8 4.4
mED CCMT120404-MS M [ ] [ [ J [ 12.7 4.76 0.4 5.5
[EDY CCMT120408-MS M [ ] [ J [ [ ) 12.7 4.76 0.8 5.5
[EW CCMT120412-MS M ([ [ [ J [ 12.7 4.76 1.2 5.5
[Em® DCMT070202-LS L ([ [ J [ J [ 6.35 2.38 0.2 2.8
[ED® DCMT070204-LS L [ [ J [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
mEm DCMT11T302-LS L ([ [ [ [ 9.525 3.97 0.2 WA
mEm® DCMT11T304-LS L [ ] [ [ [ 9.525 3.97 0.4 44
[ED* DCMT11T308-LS L o [ [ J [ ) 9.525 3.97 0.8 bt
ED¥ DCMT11T312-MS M [ ] [ [ [ 9.525 3.97 1.2 A
[ED¥ DCMT070204-MS M [ ] [ [ [ 6.35 2.38 0.4 2.8
[Em® DCMT070208-MS M [ [ J [ [ 6.35 2.38 0.8 2.8
[ED® DCMT11T304-MS M ([ ] [ [ [ 9.525 3.97 0.4 A
[EW* DCMT117308-MS M [ ] [ [ [ J 9.525 3.97 0.8 4.4
ED SCMT09T304-MS M [ ] [ [ [ 9.525 3.97 0.4 44
[EDY SCMT09T308-MS M [ ] [ [ [ 9.525 3.97 0.8 A
[EDY SCMT120404-MS M [ ] [ [ [ ) 12.7 4.76 0.4 5.5
[EDY SCMT120408-MS M [ ] [ [ [ 12.7 4.76 0.8 5.5
[EDR SCMT120412-MS M ([ [ J [ [ 12.7 4.76 1.2 55
N
A

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



5°/7° POSITIVE WSP

(MIT LOCH])

SPANBRECHER-IDENTIFIKATION

M-Toleranz
ANWENDUNG
TCMT VBMT
/RE
~ -
EPSR IC
60°
n n [fel n
Bestellnummer Anwendung § § § § IC S RE D1
s s =R s
[ED TCMT090202-LS L [ ] [ [ [ J 5.56 2.38 0.2 2.5
[EDR TCMT090204-MS M [ [ J [ J [ J 5.56 2.38 0.4 2.5
[ED® TCMT090208-MS M [ [ J [ J [ J 5.56 2.38 0.8 2.5
mEmY TCMT110202-LS L [ ] [ [ [ 6.35 2.38 0.2 2.8
mED TCMT110204-MS M [ ] [ ] [ 6.35 2.38 0.4 2.8
[EDY TCMT110208-MS M [ ] [ ] [ 6.35 2.38 0.8 2.8
[EDY TCMT16T304-MS M [ ] [ [ J [ 9.525 3.97 0.4 A
[EDY TCMT16T308-MS M [ ] [ J [ [ 9.525 3.97 0.8 %A
[ED® TCMT16T312-MS M [ [ J [ J [ J 9.525 3.97 1.2 A
mEY VBMT110302-LS L [ [ J [ J [ 6.35 3.18 0.2 2.85
Em VBMT110304-LS L [ ] [ [ J [ 6.35 3.18 0.4 2.85
mE VBMT110308-LS L [ ] [ ] [ ] [ 6.35 3.18 0.8 2.85
[EDY VBMT160404-LS L [ ] [ ] [ J [ 9.525 4.76 0.4 A
[ED VBMT160408-LS L [ [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.8 4.4
[EDR VBMT160402-MS M [ [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.2 4.43
[EDR VBMT160404-MS M [ [ J [ J [ J 9.525 4.76 0.4 wA
EmY VBMT160408-MS M [ ] [ [ J [ 9.525 4.76 0.8 4.4
mED VBMT160412-MS M [ ] [ ] [ ] [ 9.525 4.76 1.2 4.43
[ED¥ VCMT110302-LS L [ ] [ ] [ [ 6.35 3.18 0.2 2.8
[ED VCMT110304-LS L [ ] [ ] [ [ 6.35 3.18 0.4 2.8
[ED VCMT110302-MS M [ ] [ [ 6.35 3.18 0.2 2.8
[ED# VCMT110304-MS M [ [ J [ J [ J 6.35 3.18 0.4 2.8
[Em® VCMT110308-MS M [ [ J [ J [ J 6.35 3.18 0.8 2.8
EmY VCMT160404-LS L [ ] [ ] [ [ 9.525 4.76 0.4 4.4
[ED VCMT160408-LS L [ ] [ ] [ J [ J 9.525 4.76 0.8 WA
[EDY VCMT160404-MS M [ ] [ ] [ [ 9.525 4.76 0.4 A
[EDY VCMT160408-MS M [ ] [ [ [ 9.525 4.76 0.8 A
N
R
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7° POSITIVE
PRAZISIONS-WSP

MINUS TOLERANZ (MIT LOCH)

VCGT
G-Toleranz SPANBRECHER-IDENTIFIKATION
B Ic
cCeT DCGT ANWENDUNG
RE _
[m]
o ‘ FS Ls
EPe e = i
Bestellnummer Anwendung g g IC S RE D1
o o
s s
CCGT060201M-FS F ° ° 6.35 2.38 0.08 28
CCGT060201M-LS L ° ° 6.35 2.38 0.08 28
CCGT060202M-FS F ° ° 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT060202M-LS L ° ° 6.35 2.38 0.18 28
CCGTO9T301M-FS F ° ° 9.525 3.97 0.08 4
CCGTO9T301M-LS L ° ° 9.525 3.97 0.08 4
CCGT09T302M-FS F ° ° 9.525 3.97 0.18 4
CCGT09T302M-LS L ° ° 9.525 3.97 0.18 4
CCGT09T304M-FS F ° ° 9.525 3.97 0.38 44
CCGTO9T304M-LS L ° ° 9.525 3.97 0.38 4
DCGT070201M-FS F ° ° 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070201M-LS L ° ° 6.35 2.38 0.08 28
DCGT070202M-FS F ° ° 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070202M-LS L ° ° 6.35 2.38 0.18 28
DCGT070204M-LS L ° ° 6.35 2.38 0.38 28
DCGT11T301M-FS F ° ° 9.525 3.97 0.08 4
DCGT11T301M-LS L ° ° 9.525 3.97 0.08 4
DCGT11T302M-FS F ° ° 9.525 3.97 0.18 4
DCGT11T302M-LS L ° ° 9.525 3.97 0.18 4
DCGT11T304M-LS L ° ° 9.525 3.97 0.38 4
VCGT110301M-LS L ° ° 6.35 3.18 0.08 28
VCGT110302M-LS L ° ° 6.35 3.18 0.18 28
VCGT110304M-LS L ° ° 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS L ° ° 7.94 3.18 0.08 34
VCGT130302M-LS L ° ° 7.94 3.18 0.18 34
VCGT130304M-LS L ° ° 7.94 3.18 0.38 34
N
&

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



7° POSITIVE
PRAZISIONS-WSP

MINUS TOLERANZ / POLIERT (MIT LOCH])

- VCGT

G-Toleranz SPANBRECHER-IDENTIFIKATION

EPSR IC

350
cceT pcet

RE ANWENDUNG
- s

EPSR\/ |._IC_| s 7 R ‘ Fs-P Ls-P
80°

n
Bestellnummer Anwendung § IC S RE D1

s
CCGT060201M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.08 28
CCGT060202M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.18 28
CCGT09T301M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.08 4
CCGT09T302M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.18 4
CCGT09T304M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.38 4
DCGT070201M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.08 28
DCGT070202M-FS-P F ° 6.35 2.38 0.18 28
DCGT11T301M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.08 4
DCGT11T302M-FS-P F ° 9.525 3.97 0.18 4
CCGT060201M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.18 28
CCGT09T301M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.08 4
CCGT09T302M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.18 4
CCGT09T304M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.38 4
DCGT070201M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.08 28
DCGT070202M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-LS-P L ° 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.08 4
DCGT11T302M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.18 4
DCGT11T304M-LS-P L ° 9.525 3.97 0.38 4
VCGT110301M-LS-P L ° 6.35 3.18 0.08 28
VCGT110302M-LS-P L ° 6.35 3.18 0.18 28
VCGT110304M-LS-P L ° 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS-P L ° 7.94 3.18 0.08 34
VCGT130302M-LS-P L ° 7.94 3.18 0.18 34
VCGT130304M-LS-P L ° 7.94 3.18 0.38 34

1. FS-P / LS-P: Polierter Spanbrecher fiir verbesserte Spanabfuhr. N
L
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SVJC

DREHHALTER FUR VCGT WSP

s o)
LF

_ L
= T

Lager WSP-
Bestellnummer —_— WSP H B LF HF LH WF Klemm- Schliissel

R L schraube
SVJCR/L1010JX11-SM o o 10 10 120 10 22 0
SVJCR/L1212JX11-SM e o 1103 12 12 120 12 22 0 TS255 TKYO8R
SVJCR/L1616JX11-SM o o vesT 16 16 120 16 22 0
SVJCR/L1010JX13-SM o o 10 10 120 10 26 0
SVJCR/L1212JX13-SM e O 1303 12 12 120 12 26 0 TS32  TKYO08R
SVJCR/L1616JX13-SM o o 16 16 120 16 26 0

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NEGATIVE WSP

Schnittdaten (Hinweis): @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung

¥: Instabile Bearbeitung

M

. . Anwendungs- ﬁ
Material Bedingungen bereich Sorte Ve f ap
Schlichten LS MP9005  125—175 0.10—0.25 0.2—0.8
Mittel MS MP9005 115—160  0.10—0.25 0.5—4.0
Schruppen RS MP9015  105—150  0.20—0.35 1.0—4.0
Schlichten LS MP9015  120—165  0.10—0.25 0.2—0.8
PH rostfreier Stahl .
(DIN X5CrNiCuNb17-4) Mittel MS MP9015  110—150  0.10—0.25 0.5—4.0
Schruppen RS MP9015  100—140 0.20—0.35 1.0—4.0
Schlichten LS MP9025 80— 95 0.10—0.25 0.2—0.8
Mittel MS MP9025 75— 90 0.16—0.50 0.5—4.0
Schruppen RS MP9025 70— 85  0.20—0.35 1.0—4.0
Schlichten LS MT9015 40— 85 0.10—0.25 0.2—0.8
® Mittel MS MT9015 40— 80  0.10—0.25 0.5—4.0
Schruppen RS MT9015 35— 75 0.20—0.35 1.0—4.0
Titanlegierung (Ti-6AL-4V)
Schlichten LS MT9015 40— 85  0.10—0.25 0.2—0.8
3 Mittel MS MT9015 40— 80 0.10—0.25 0.5—4.0
Schruppen RS MT9015 35— 75 0.20—0.35 1.0—4.0
Schlichten LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.2—0.8
® Mittel MS MP9005 30—100 0.10—0.25 0.5—4.0
Schruppen RS MP9015 20— 75 0.20—0.35 1.0—4.0
Hitzebestandige Nickelbasis-Legierung -
(Inconel®718, Hastelloy®, Schlichten LS MP9015 25— 85 0.10—0.25 0.2—0.8
®
WASPALOY®] ¢ Mittel MS MP9015 25— 80 0.10—0.25 0.5—4.0
Legierung auf Kobaltbasis (Tribaloy®, Schruppen RS MP9015 20— 75  0.20—0.35 1.0—4.0
Stellite®)
Schlichten LS MP9025 20— 30 0.10—0.25 0.2—-0.8
2 Mittel MS MP9025 20— 30 0.10—0.25 0.5—4.0
Schruppen RS MP9025 20— 30 0.20—0.35 1.0—4.0

1. Bei instabiler Bearbeitung folgen Sie bitte der Empfehlung auf Seite 16 bezliglich Spanbrecher und Hartmetallsorte.
2. Passen Sie die empfohlenen Schnittbedingungen fiir die Bohrstange an, da diese bei der Innenbearbeitung von der Lange des

Uberhangs abhangen.

3. Die Hartmetallsorten MC7015,MC7025 und MP7035 sind ebenfalls zur Bearbeitung von PH-Stahlen geeignet.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

POSITIVE WSP
Schnittdaten (Hinweis): @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
Material Bedingungen Anwendungs- ﬁ Sorte Ve f a
gung bereich P
Semischlichten LS MP9015 105—140 0.06—0.20 0.2—1.0
Mittel MS MP9015 85—120 0.08—0.25 0.3—2.0
" PH rostfreier Stahl Semischlichten LS MP9015  105—140 0.06—0.20 0.2—1.0
[DIN X5CrNiCuNb17-4) Mittel MS MP9015  85-120 0.08—0.25 03—20
Semischlichten LS MP9025 70— 80 0.06—0.20 0.2—1.0
Mittel MS MP9025 60— 70 0.08—0.25 0.3—2.0
Semischlichten LS MT9005 40— 80 0.06—0.20 0.2—1.0
[ ]
Mittel MS MT9005 35— 65 0.08—0.25 0.3—2.0
Semischlichten LS MT9005 40— 80 0.06—0.20 0.2—1.0
Titanlegierung (Ti-6Al-4V) 3
Mittel MS MT9005 35— 65 0.08—0.25 0.3—2.0
Semischlichten LS MT9005 40— 80 0.06—0.20 0.2—1.0
®
Mittel MS MT9005 35— 65 0.08—0.25 0.3—2.0
Semischlichten LS MP9005 25— 95 0.06—0.20 0.2—1.0
[ ]
Mittel MS MP9005 20— 80 0.08—0.25 0.3—0.2
Hitzebestdndige Legierung auf . .
Nickelbasis . Semischlichten LS MP9015 20— 75 0.06—0.20 0.2—1.0
® ®
lInconel"718, Hastelloy™, Mittel MS MP9015 20— 75 0.06—020 0.2—10
WASPALOY®)
Semischlichten LS MP9025 15— 25 0.06—0.20 0.2—1.0
£
Mittel MS MP9025 15— 30 0.08—0.25 0.3—2.0

1. Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach Lénge der

Auskragung voneinander abweichen.




SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

POSITIVE PRAZISIONS-WSP

Schnittdaten (Hinweis): @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung

Material Bedingungen ﬁ Sorte Ve f ap
FS MP9005 40—80 0.04—0.10 0.2—1.4
LS MP9005 40—80 0.04—0.15  0.3—2.0

PH rostfreier Stahl
M (DIN X5CrNiCuNb17-4) FS MP9015 40—80 0.04—0.10 0.2—1.4

LS MP9015 40—80 0.04—0.15  0.3—2.0
LS MP9015 30—60 0.04—0.10  0.3—1.0
FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12  0.2—1.4
)
LS-P MT9005 40—80 0.04—0.20 0.3—3.0
Titanlegierung (Ti-6AL-4V) FS-P MT9005 40—80 0.04—0.12  0.2—1.4
¢
LS-P MT9005 40—80 0.04—0.12  0.3—2.0
2 LS-P MT9005 30—60 0.04—0.10  0.2—1.4
FS MP9005 40—80 0.04—0.10  0.2—1.4
. °
Kobalt-Chrom-Legierungen LS MP9005 40—80 0.04—0.15 0.2—2.0
(Co-Cr-Mo-Legierungen)
FS MP9015 40—80 0.04—0.10 0.2—1.4
PH rostfreier Stahl [ 3
(X5CrNiCuNb17-4) LS MP9015 40—80 0.04—0.15  0.3—2.0
2 LS MP9015 30—60 0.04—0.10  0.3—1.0
FS MP9015 25—95 0.04—0.12  0.2—1.4
)
Hitzebestandige Legierung auf LS MP9015 25—95 0.04—0.12  0.3—2.0
Nickelbasis
(Inconel®718, Hastelloy®, . FS MP9015 20—75 0.04—0.12  0.2—1.4
®
WASPALOY™) LS MP9015 20—75  0.04—0.12  0.3—2.0
2 LS MP9015 20—60 0.04—0.10  0.3—1.0

1. Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach Lénge der
Auskragung voneinander abweichen.



SCHNITTLEISTUNG

INCONEL®718, KONTINUIERLICHE ZERSPANUNG

Material Inconel®718 = 0.35
WSP CNMG120408-MS E03
Schnittgeschwindigkeit % 0.25
Ve (m/min] 60 = / A
Vorschub f (mm/U) 0.15 2015
>
Schnitttiefe ap (mm) 0.75 E 01 —
Schnittmodus Nassbearbeitung 8 0.05
L
Um 28 % verbesserte Werkzeugstandzeit 0 7 P 12 m 20 " 8 2 %%

Schnittzeit (min)

INCONEL®718, KONTINUIERLICHE ZERSPANUNG

- ® 0.25

Material Inconel™718 e

WSsP CNMG120408-MS E£02

Schnittgeschwindigkeit b=

Ve (m/min] 100 2 0.5

Vorschub f (mm/U) 0.15 g o1

Schnitttiefe ap (mm) 0.5 § ' A
X

Schnittmodus Nassbearbeitung § 0.05— ¢
L

Um 37 % verbesserte Werkzeugstandzeit 0

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Schnittzeit (min)

INCONEL®718, KONTINUIERLICHE BEARBEITUNG

, s 045
Material Inconel™718 € 0.40
WSP CNMG120408-RS E 035
Schnittgeschwindigkeit 40 E 0.30
Vc (m/min) £ 025
Vorschub f (mm/U) 0.2 g g?g

>
Schnitttiefe ap (mm) 2.0 2 010
Schnittmodus Nassbearbeitung L% 0.05
L
0

Um 33 % verbesserte Werkzeugstandzeit 4 8 1216 20 24 28 32 36 40 4k

Schnittzeit (min)

—o— MP9005/15 Herkémmlich B

Herkémmlich A —A— Herkémmlich C



WASPALOY®-BEARBEITUNG

MP9015 MIT SPANBRECHER RS WIES DEN GERINGSTEN VERSCHLEISS AUF

Werkstoff WASPALOY®

WSP CNMG120408-RS

Schnittgeschwindigkeit

Vc (m/min) 29

Vorschub f (mm/U) 0.22

Schnitttiefe ap (mm) 4.0 MP9015 - RS Herkommlich A Herkommlich B
Schnittzeit (min) 7

Schnittmodus Nassbearbeitung

TITANLEGIERUNG, VERGLEICH DER OBERFLACHENGUTE

Glanzoberflache

(pm)
Werkstoff Ti-6Al-6V(325HB) ;g
WSP CNMG120408-LS 00 Lhbpatt o b e e
Schnittgeschwindigkeit -0.2
Ve (m/min) 70 -0.4
Vorschub f (mm/U) 0.05 Omm 1.00 2.00 ) 3.00 4.00
Schnitttiefe ap (mm] 0.25 MT9015 - LS Ra : 0.1347 pm Rz : 0.9480 pm Rzjis : 0.6240 pm
Schnittmodus Nassbearbeitung (um)
. . Weifle Triibung 4.0
Hervorragende Oberflachenqualitat RIS 0 (ng
. sy heading .'-LI-'-'.'.'.'.'-'._'_"_'.'.'. A A AR VA R, -
TR— -0.4
" ' - Omm 1.00 2.00 3.00 4.00
—_— Ra:0.2792 ym Rz :1.6104 um Rzjis : 1.3104 pm

Herkommlich

MP9015 MIT SPANBRECHER LS WIES DEN GERINGSTEN VERSCHLEISS AUF

Werkstoff hitzebestandiger

Stahlguss

WSP DCMT11T304-LS
Schnittggschwindigkeit 100
Ve (m/min)
Vorschub f (mm/U) 0.1
Schnitttiefe ap (mm) 0.25
Schnittmodus Nassbearbeitung B . .

MP9015 - LS Herkémmlich
SPANKONTROLLE BEIM KEGELDREHEN
Kein Verhaken der Spane beim Hinterdrehen von Inconel®718.
Werkstoff Inconel®718
WSsP DNMG150408-MS i \ ﬁ o
Schnittggschwindigkeit 40 \ I (_>g )\ i '
Ve (m/min) 7 O/ / ) > -
Vorschub f (mm/U) 0.2 V@ \\ .'l . e gl 4
Schnitttiefe ap (mm) 1.0 —_ N e
Schnittmodus Nassbearbeitung et :

MS Spanbrecher Herkdmmlich

(neuartiges Design)
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ANWENDUNGSBEISPIELE

WSsP DNMG150408-MS (MP9005)
Material Inconel®718 (Nickel-basislegierung) ?240
Schnittmodus Nassbearbeitung
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min] 60
Vorschub f (mm/U) 0.15
Schnitttiefe ap (mm) 0.25
Bauteil Scheibe - Luft-/Raumfahrtbauteil 45 HRC:
vergltet
MP9005 - stabile Zerspanung
Erqebnisse und weniger Verschleif3 bei
9 langer Werkzeugstandzeit und
ohne Spanverhaken.
WSP CNMG120408-RS (MP9015)
® _ .
Material HAYNES™ -Legierung 25

(Nickel-Kobaltbasislegierung)

Schnittmodus

Nassbearbeitung

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min] 34
Vorschub f (mm/U) 0.20
Schnitttiefe ap (mm) 1.5

Abdeckblende - Luft-/

Bauteil Raumfahrtbauteil
Sowohl das herkdmmliche
Werkzeug als auch MP9015
. zeigen Kerbverschleif3, wobei der
Ergebnisse

Verschleill beim Herkdmmlichen
groBer war und das Substrat
hervortrat.

042

MP9005+MS

MP9015+RS

Herkémmliches System (S10)

Herkommliches System (S10)




MB8100 SERIE
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MB8100
UNBESCHICHTETE SORTEN

MB8110 MB8120 MB8130

Fiir kontinuierlichen Schnitt Fiir allgemeine Zerspanung Fiir schwer unterbrochene
Schnitte
MB8110 ist dank seiner ausgezeichneten MB8120 bietet sowohl eine MB8130 zeichnet sich durch die hochste
Verschleiflfestigkeit die ideale Wahl fir ausgezeichnete Verschleif3- als auch Bruchfestigkeit aus und ist ideal fur
kontinuierlichen Schnitt. Bruchfestigkeit und eignet sich fir ein instabile Anwendungen und schwer
breites Anwendungsspektrum. unterbrochene Schnitte.

Die Herstellung der unbeschichteten CBN Sorten enthalten die ultra-feinkdrnige Bindertechnologie.

OPTIMIERTE-SUBSTRATTECHNOLOGIE

HERKOMMLICH MB8100-SERIE

Schnittkraft Schnittkraft

Radial wirkende Krafte

Linear wirkende Krafte

Mittlere
CBN-Kornung

Feinste

CBN-Kornung

Binder
Makro-Partikel

Ultra-feinkorniger

. —>
Binder

Der ultra-feinkornige Binder bei den unbeschichteten Wendeschneidplatten verhindert die Bildung linearer
Risse, die zu plotzlichem Bruch fiihren konnen.



GEOMETRIE

SCHNEIDENVERFASUNG

Unterschiedliche Schneidenverfasungen fiir alle Anwendungen.

FS . GS TS

0.1 5
Fir sehr geringe Schnitttiefen 150 250
VNRD.MS \lroons o\ A roors

FA

0.1
Fiir allgemeine Bearbeitung 159 259 *
3/TQRU R0.03 35¢ QRo.os

Stark unterbrochene 2507 i } Ua—
BHR
Zerspanung R0.03 R0.03
Eignung flr unterbrochenen

Schnitt

Keine Leicht Mittel Schwer

35
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WIPER-WSP

VERBESSERTE OBERFLACHENQUALITAT

Mit denselben Bearbeitungsbedingungen wie bei herkmmlichen Spanbrechern, aber mit erhdhter
Vorschubgeschwindigkeit, kann die Oberfldchengiite der Werkstiicke verbessert werden.

VERBESSERTE EFFIZIENZ

Eine hohe Vorschubgeschwindigkeit verkiirzt nicht nur die Bearbeitungszeiten, sondern ermdglicht
auch die Kombination von Schrupp- und Schlichtarbeiten.

ERHOHTE WERKZEUGSTANDZEIT

Bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten verringert sich die Zeit fiir die Zerspanung eines Bauteils,
wodurch pro WSP mehr Bauteile bearbeitet werden kdnnen. Auflerdem verhindert die hohe
Vorschubgeschwindigkeit den Abrieb, wodurch sich der Verschleiflverlauf verzogert und die
Werkzeugstandzeit erhdht wird.

VERBESSERTE SPANKONTROLLE

Bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten werden die Spane dicker und brechen leichter, wodurch die
Spankontrolle verbessert wird.

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN UND SCHNITTLEISTUNG

HOCHPRAZISE ENDBEARBEITUNG BEARBEITUNG MIT HOHEM VORSCHUB
0.5
Ohne Wiper Mit Wiper Ohne Wiper Mit Wiper
0.4
E 03— S —
E
209 Hohe Hoher
Ry =3.2 um Ry=1.0um Ry =122 ym Ry=1.2um : Prazision Vorschub
Schnittgeschwindigkeit: 100 m/min Schnittgeschwindigkeit: 100 m/min 0.1 F—— —
Vorschub: 0.1 mm/U. Vorschub: 0.3 mm/U
Schnitttiefe: 0.1 mm Schnitttiefe: 0.1 mm
Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung 0 0.1 0.2 0.4 0.5
f (mm/U)

SCHNITTLEISTUNG

WSP

NP-CNGA120408

N
o

Werkstoff

gehérteter Stahl (HRC 60)

Schnittmodus

kontinuierlich

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

—
(2]

Oberflachengiite Rz (um)
=

Vorschub f (mm/U) verschiedene
Schnitttiefe ap (mm) 0.1 ; -
Kihlmittel Trockenbearbeitung

- Wiper
Keine Wiper

- Theoretische Oberflachengiite

005 010 015 020 025
Vorschub f (mm/U)



MB8100-SERIE

UNBESCHICHTETE CBN-SORTEN MIT

ULTRA-FEINKORNIGEM BINDER

WERKZEUGSTANDZEIT ([FLANKENVERSCHLEISS)

0.08
WSP NP-CNGA120408GA2 _f_ Ausbriiche
Werkstoff JIS SCr420 (60HRC) _ / /’
Schnittmodus AuBen kontinuierlicher Schnitt E 0.06
Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min) 250 < / /
Vorschub pro Umdr. f ([mm/U) 0.1 - 0.05 / /J
Schnitttiefe ap (mm) 0.2 2 004
[
Kihlmittel Trockenbearbeitung g /
o 0.03
SCHNEIDKANTE NACH 180 SEKUNDEN T 002 y
g S 0.01 d
0 66 12‘0 1é0 2‘40 360 3(;0
Hoher Verschleif3 Eingriffszeit (s)
MB8110 Herkdmmlich
SCHWER UNTERBROCHENER SCHNITT
wsp NP-CNGA120408GA2 20000
Werkstoff JIS SCr420 (60HRC) °
Schnittmodus Extern unterbrochene Bearbeitung & 16000
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 250 §
Vorschub pro Umdr. f (mm/U) 0.15 S 12000
Schnitttiefe ap (mm) 0.1 S
o
Kihlmittel Trockenbearbeitung = 8000
©
E
17000 EINSCHLAGE 11000 EINSCHLAGE 4000 -
0" B .
MB8120 Herkdmmlich
MB8120 Herkdmmlich
SCHWER UNTERBROCHENER SCHNITT
Fortsetzung
80000 4— oglich
wsp NP-CNGA120408GA2 modie
Werkstoff JIS SCr420 (60HRC) 70000 1
Schnittmodus Externe unterbrochene Bearbeitung _g, 60000
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 150 2 50000
Q .
Vorschub pro Umdr. f ([mm/U) 0.05 Z
Schnitttiefe ap (mm) 0.1 "' 40000 -
[
Kihlmittel Nassbearbeitung 30000
E
c 20000 4
77000 EINSCHLAGE 54000 EINSCHLAGE <
; 10000
0

MB8130

—e— MB8110
—A— Herkémmlich

Herkommlich

MB8130 Herkémmlich
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IDENTIFIKATION

FUR CBN-WENDESCHNEIDPLATTEN

NP)-

CNGA|[ 120404 |GA

WS

A

JR

WSP-Form WSP-Grofie

Anzahl an

Schneidkanten

WSP-Geometrie Schneidkanten-Verfasung Wiper Schnittrichtung*
NP Standard WS Abbildung Symbol
GA Kontinuierlicher Schnitt FBWL Mit Wiper JR
GBWL
A|>4— Rechts
keine )
. Ohne Wiper
:zé Kontinuierlicher Schnitt Markierung <1/ JL
_— Links
TA . * ; °
TH Unterbrochener Schnitt Anstellwinkel 93




CNGA, DNGA, SNGA,
TNGA, VNGA

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

o < S .
Bestellnummer = - - ZEFF IC S RE D1 Geometrie

g 2 2

= = =
NP-CNGA120404GA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404FS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408FS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404TAL * * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 80°
NP-CNGA120408TA4 * * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 RE
NP-CNGA120412TA4 * * 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404TH4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16 . 2
NP-CNGA120408TH4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16 W
NP-CNGA120412TH4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16 IC S
NP-CNGA120404FSWS4 w * 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408FSWS4 w * 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FSWS4 w * 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404GAWS4 w * 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GAWS4 w * 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GAWS4 w * 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120402GA2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16
NP-CNGA120404GA2 [ 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GA2 [ 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GA2 [ 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120402FS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16
NP-CNGA120404FS2 [ 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408FS2 [ 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404TA2 * [ 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408TA2 * [ 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412TA2 * [ 2 12.7 4.76 1.2 5.16 80°
NP-CNGA120404TH2 [ 2 12.7 4.76 0.4 5.16 RE
NP-CNGA120408TH2 [ 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412TH2 [ 2 12.7 4.76 1.2 5.16 : a
NP-CNGA120404FBWL2 w * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 w
NP-CNGA120408FBWL2 w * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 IC S|
NP-CNGA120412FBWL2 w * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404GBWL2 w * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GBWL2 w * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GBWL2 w * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404FSWS2 w * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408FSWS2 w * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FSWS2 w * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404GAWS2 w * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GAWS2 w * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GAWS2 w * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
W: Wiper N

“Rly

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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CNGA, DNGA, SNGA,
TNGA, VNGA

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

o I S .
Bestellnummer = - - ZEFF IC S RE D1 Geometrie

2 2 g

= = =
NP-DNGA150404GA4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408GA4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412GA4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604GA4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612GA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404FS4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408FS4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412FS4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604FS4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608FS4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612FS4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TA4 * * 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TA4 * * 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TA4 * * 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604TA4 * 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608TA4 * 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612TA4 * 4 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TH4 * 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TH4 * 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TH4 * 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA110408GA2 [ J 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-DNGA150404GA2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408GA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412GA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604GA2 [ J 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GA2 [J 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612GA2 [ J 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150402FS2 * 2 12.7 4.76 0.2 5.16
NP-DNGA150404FS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408FS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412FS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604FS2 * 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608FS2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612FS2 [ J 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TA2 * () 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TA2 * [ J 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TA2 * * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604TA2 * 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608TA2 [ J 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612TA2 * 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TH2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TH2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TH2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150404GAWS2JR W * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150404GAWS2JL W * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408GAWS2JR W * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150408GAWS2JL W * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150604GAWS2JR W * 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150604GAWS2JL W * 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GAWS2JR W * 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150608GAWS2JL W * 2 12.7 6.35 0.8 5.16

W: Wiper

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.

N
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CNGA, DNGA, SNGA,
TNGA, VNGA

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

o < S .
Bestellnummer = - - ZEFF IC S RE D1 Geometrie

g 2 2

= = =
NP-SNGA120408GA2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 90°
NP-SNGA120412GA2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 /“;RE

a
Ic S

NP-TNGA160404GA6 * 6 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408GA6 * 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412GA6 * 6 9.53 4.76 1.2 3.81 40°
NP-TNGA160404FSé * 6 9.53 4.76 0.4 3.81 RE
NP-TNGA160408FS6 * 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412FSé * 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404TA6 * * 6 9.53 4.76 0.4 3.81 O al T T
NP-TNGA160408TA6 * * 6 9.53 4.76 0.8 3.81 ‘\\J/)
NP-TNGA160412TA6 * * 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404THé * 6 9.53 4.76 0.4 3.81 Ic 5
NP-TNGA160408TH6 * 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412THé * 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160402GA3 * 3 9.53 4.76 0.2 3.81
NP-TNGA160404GA3 * 8 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408GA3 [ 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412GA3 * 3 9.53 4.76 1.2 3.81 60°
NP-TNGA160402FS3 * 3 9.53 4.76 0.2 3.81 RE
NP-TNGA160404FS3 * 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408FS3 * 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412FS3 * 8 9.53 4.76 1.2 3.81 ‘\CD/) al
NP-TNGA160404TA3 [ [ 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TA3 [ * 3 9.53 4.76 0.8 3.81 c 5
NP-TNGA160412TA3 [ * 3 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404TH3 * 8 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TH3 * 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TH3 * 8 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160404GA4 * 4 9.53 4.76 0.4 3.81 35°
NP-VNGA160408GA4 * 4 9.53 4.76 0.8 3.81 Tre
NP-VNGA160412GA4 * 4 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160404FS4 * 4 9.53 4.76 0.4 3.81 _
NP-VNGA160408FS4 * 4 9.53 4.76 0.8 3.81 e
NP-VNGA160404TA4 * 4 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TA4 * 4 9.53 4.76 0.8 3.81 Ic s
NP-VNGA160412TA4 * 4 9.53 4.76 1.2 3.81 -
NP-VNGA160402GA2 * 2 9.53 4.76 0.2 3.81
NP-VNGA160404GA2 [ 2 9.53 4.76 0.4 3.81 350
NP-VNGA160408GA2 [ 2 9.53 4.76 0.8 3.81 T re
NP-VNGA160412GA2 * 2 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160402FS2 * 2 9.53 4.76 0.2 3.81
NP-VNGA160404FS2 * 2 9.53 4.76 0.4 3.81 o
NP-VNGA160408FS2 * 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160404TA2 [ 2 9.53 4.76 0.4 3.81 e S
NP-VNGA160408TA2 * 2 9.53 4.76 0.8 3.81 =
NP-VNGA160412TA2 * 2 9.53 4.76 1.2 3.81
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CCGW?7°, DCGW?7°,
TPGB11°, VBGW5°, VCGW7°

POSITIVE WSP (MIT LOCH)

o Q S .
Bestellnummer = - - ZEFF IC S RE D1 Geometrie
g 2 2
= = =
NP-CCGW060202GA2 ° 2 635 238 0.2 2.8
NP-CCGW060204GA2 [ 2 635 238 0.4 2.8
NP-CCGW060208GA2 ° 2 635 238 0.8 2.8
NP-CCGW09T302GA2 ° 2 953 397 0.2 4.4
NP-CCGW09T304GA2 ° 2 953 397 0.4 4.t
NP-CCGW09T308GA2 ° 2 953 397 0.8 4.t
NP-CCGW060202FS2 ° 2 635 238 0.2 2.8
NP-CCGW060204FS2 [ 2 635 238 0.4 2.8
NP-CCGW060208FS2 ° 2 635 238 0.8 2.8
NP-CCGW09T302FS2 ° 2 953 397 0.2 4.t
NP-CCGWO9T304FS2 ° 2 953 397 0.4 4.t 80°
NP-CCGW09T308FS2 [ 2 953  3.97 0.8 4t C/RE
NP-CCGW060204TA2 * 2 635 238 04 2.8 =
NP-CCGW060208TA2 * 2 635 238 0.8 2.8 i
NP-CCGW09T304TA2 * * 2 953 397 0.4 4.t | |
NP-CCGW09T308TA2 * * 2 953 397 08 bty %/ | V70
NP-CCGW09T304TH2 * 2 953 397 0.4 4.t Ic o !
NP-CCGW09T308TH2 * 2 953 397 0.8 4.t
NP-CCGW09T304FBWL2 w * 2 9525 397 04 bt
NP-CCGW09T308FBWL2 w * 2 9.525 397 0.8 4.4
NP-CCGW09T304GBWL2 w * 2 9525 3.97 0.4 4t
NP-CCGW09T308GBWL2 w * 2 9525 397 08 bdy
NP-CCGWO9T304FSWS2 w * 2 953 397 0.4 4.t
NP-CCGW09T308FSWS2 w * 2 953 397 0.8 4.t
NP-CCGW09T304GAWS2 w * 2 953 397 04 bty
NP-CCGW09T308GAWS?2 w * 2 953 397 0.8 4.t
NP-CCGW03S102FS * 1 357  1.39 0.2 2.0
NP-CCGW03S104FS ° 1 357  1.39 0.4 2.0
NP-CCGWO4T002FS ° 1 437 179 0.2 2.4
NP-CCGWO4TO04FS ° 1 437 179 0.4 2.4
NP-DCGW070202GA2 ° 2 635 238 0.2 2.8
NP-DCGW070204GA2 ° 2 635 238 0.4 2.8
NP-DCGW11T302GA2 ° 2 953 397 0.2 b4t
NP-DCGW11T304GA2 [ 2 953 397 04 44
NP-DCGW11T308GA2 ° 2 953 397 0.8 4.t
NP-DCGW070202FS2 ° 2 635 238 0.2 2.8 550
NP-DCGWO070204FS2 ) 2 635 238 0.4 2.8 RE
NP-DCGW070208FS2 * 2 635 238 0.8 2.8 il =
NP-DCGW11T302FS2 ° 2 953 397 0.2 bt : e
NP-DCGW11T304FS2 [ 2 953 397 04 4t
NP-DCGW11T308FS2 ° 2 953 397 0.8 4.t W ﬁ}r
NP-DCGW070204TA2 ° ° 2 635 238 0.4 2.8 IC E*
NP-DCGW070208TA2 * 2 635 238 0.8 2.8
NP-DCGW11T304TA2 * ° 2 953 397 0.4 4.4
NP-DCGW11T308TA2 * ° 2 953 397 0.8 4.t
NP-DCGW11T304TH2 [ 2 953 397 0.4 4.t
NP-DCGW11T308TH2 ° 2 953 397 0.8 4.t

W: Wiper

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



CCGW?7°, DCGW?7°,
TPGB11°, VBGW5°, VCGW7°

POSITIVE WSP (MIT LOCH)

o < S .
Bestellnummer by - - ZEFF IC S RE D1 Geometrie

g 2 2

= = =
NP-TPGB090204GA3 [J 3 5.56 2.38 0.4 2.9
NP-TPGB090208GA3 * 3 5.56 2.38 0.8 2.9
NP-TPGB110302GA3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4
NP-TPGB110304GA3 [ ) 3 6.35 3.18 0.4 3.4
NP-TPGB110308GA3 [ J 3 6.35 3.18 0.8 3.4
NP-TPGB160304GA3 * 3 9.53 3.18 0.4 4.b
NP-TPGB160308GA3 * 3 9.53 3.18 0.8 4.4
NP-TPGB110302FS3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 60°
NP-TPGB110304FS3 [ J 3 6.35 3.18 0.4 3.4 RE
NP-TPGB110308FS3 [J 3 6.35 3.18 0.8 3.4 5
NP-TPGB080204TA3 [ J 3 4.76 2.38 0.4 2.4
NP-TPGB080208TA3 * 3 4.76 2.38 0.8 2.4 110
NP-TPGB090204TA3 [ J 8 5.56 2.38 0.4 2.9 Ic S
NP-TPGB090208TA3 * 3 5.56 2.38 0.8 2.9
NP-TPGB110304TA3 [ J [ J 3 6.35 3.18 0.4 3.4
NP-TPGB110308TA3 * * 3 6.35 3.18 0.8 3.4
NP-TPGB160304TA3 * * 3 9.53 3.18 0.4 4.b
NP-TPGB160308TA3 * * 3 9.53 3.18 0.8 4.b
NP-TPGB160304TH3 * 3 9.53 3.18 0.4 4.4
NP-TPGB160308TH3 * 3 9.53 3.18 0.8 4.b
NP-VBGW110302GA2 * 2 6.35 3.18 0.2 2.9
NP-VBGW110304GA2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.9
NP-VBGW110308GA2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.9 35°
NP-VBGW160402GA2 * 2 9.53 4.76 0.2 4.b ‘RE
NP-VBGW160404GA2 * 2 9.53 4.76 0.4 4.4 ]
NP-VBGW160408GA2 * 2 9.53 4.76 0.8 4. a
NP-VBGW110302FS2 * 2 6.35 3.18 0.2 2.9 ||
NP-VBGW110304FS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.9
NP-VBGW110308FS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.9 | Vg
NP-VBGW160402FS2 * 2 9.53 4.76 0.2 4.b -1C | E !
NP-VBGW160404TA2 * 2 9.53 4.76 0.4 4.4
NP-VBGW160408TA2 * 2 9.53 4.76 0.8 4.4
NP-VCGW160404FS2 * 2 9.53 4.76 0.4 4.b 35°
NP-VCGW160408FS2 * 2 9.53 4.76 0.8 4.4 RE




ANWENDUNGSBEREICH
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MB8130
Leicht Mittel Schwer
GEEIGNET FUR
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SCHNITT ~ - - e
GEEIGNET FUR m m 0 Q
FREQUENTE SCHNITT-
UNTERBRECHUNGEN . - 6 T
Gering Hoch
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
Material Sorte  Schnittmodus Ve f ap  Kiihlmittel

AuBen —
MB8110 kontinuierlicher Schnitt —020 —0.30
AuBen _
Geharteter Stahl S . —0.20 —0.50
kontinuierlicher Schnitt
(warmebehandelter MB8120 Trocken/
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Stahl Auflen = —] —020 —
unterbrochener Schnitt 0.20 0.30
AuBen
MB8130 unterbrochener Schnitt l___| —0.20 —0.30
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MH515

SPEZIELL ENTWICKELT ZUR BEARBEITUNG VON
BAUTEILEN AUS AUSTENITISCHEM ROSTFREIEM

GUSSSTAHL UND DUKTILEM GUSSEISEN, WIE ETWA
TURBOLADERGEHAUSE

[&] Tak:[&] Efonren Sie mehr ..
%‘% B219 ). DIAGEDGE
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MH515

HOHE BESCHICHTUNGSHAFTUNG UND LANGE
STANDZEIT BEI DER BEARBEITUNG VON AUSTENITISCH
ROSTFREIEM STAHLGUSS UND DUKTILEM GUSSEISEN

BESCHICHTUNGSEIGENSCHAFTEN

Spezielle Beschichtungstechnologie verbessert die Haftung an Hartmetallsubstrat, was wiederum einer
plastischen Deformation der Schneidkante vorbeugt und damit fiir eine langere Werkzeugstandzeit sorgt.

NANO-TEXTURE-BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE
Durch optimiertes Kristallwachstum erreicht die Nano-
Textur-Beschichtungstechnologie eine herausragende
Verschleif3- und Bruchresistenz.

TOUGH-GRIP-TECHNOLOGIE

Maximierte Haftung zwischen den einzelnen Beschichtungen.
Die zahere Beschichtung steigert die Adhasionskraft der
Beschichtungen.

SCHNITTLEISTUNG

EXTERNE BEARBEITUNG DES TURBINENGEHAUSEFLANSCHES
(HITZEBESTANDIGER GUSSSTAHL)

Innovative Beschichtung verdoppelt Werkzeugstandzeit.

Werkstoff Hitzebestandiger Gussstahl
WSP WNMGO080412-x7
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min) 130

Vorschub pro Umdr. f (mm/U]  0.25

Schnitttiefe ap (mm) 1.5
Kihlmittel Nassbearbeitung
0 20 40 60 80 100 120
Anzahl der Werkstiicke

MH515+GK Herkdmmlich

120 Werkstiicke 60 Werkstiicke



SCHNITTLEISTUNG

DREHVERSUCH MIT AUSTENITISCH ROSTFREIEM GUSSSTAHL
Hohe Beschichtungshaftung auch bei plastischer Deformation.

0.30
Werkstoff Austenitisch rostfreier Gussstahl .
. Herkémmlich
WSP E 0.25
Bearbeitungsmethode Kontinuierliches Plandrehen ey
‘@ 0.20
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min] 120 =
3 MH515
Vorschub pro Umdr. f (mm/U) 0.2 g 015
c
Schnitttiefe ap (mm) 2.0 %
Kihlmittel Nassbearbeitung f 0.10
3
> 0.05
0 | | | | | | |

200 400 600 800 1000 1200 1400

Schnittldnge (m)

SCHNEIDKANTE NACH 1425 M

Herkommlich Beschadigung durch Ablosen
der Beschichtung
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH])

v

M-Klasse
SPANBRECHER-IDENTIFIKATION
CNMG, CNMA DNMG
_RE = ANWENDUNG @
EPSR LK MA, GK, RK
EPsR\J|_1c_| ls| 550 ic ﬁ Standard  Glatt
SNMG
RE
e —
[m}
EPSR IC IS ]
90°
Bestellnummer Anwendung MH515 IC S RE D1
CNMG120408-LK L * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-GK M * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK M * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-RK R * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RK R * 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMA120408 R * 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 R * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-LK L * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150404-GK M * 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG110408 M * 9.525 4.76 0.8 3.81
SNMG120404-GK M * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120412-GK M * 12.7 4.76 1.2 5.16
N
R

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



NEGATIVE WSP

(MIT LOCH])

v

M-Klasse
SPANBRECHER-IDENTIFIKATION
TNMG VNMG
RE RE ANWENDUNG @
EPSR
35°

EPSR IC

< "
WNMG

EPSR

80°

/ RE
IC
Bestellnummer Anwendung MH515 IC S RE D1
TNMG160412-GK M * 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160408-MK M * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080408-LK L * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LK L * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-GK M * 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GK M * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080412-RK R * 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RK R * 12.7 4.76 1.6 5.16
N
Vi
VRS
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7° POSITIVE WSP

(MIT LOCH])

v

M-Klasse
SPANBRECHER-IDENTIFIKATION
VCMT, VCMW
ANWENDUNG @
EPSR
350 IC
‘ MK Glatt
Bestellnummer Anwendung MH515 IC S RE D1
VCMT160404-MK M * 9.525 4.76 0.4 L4
VCMW160408 R * 9.525 4.76 0.8 L4
NEGATIVE WSP
Schnittdaten (Hinweis): @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
. . Schnitt- Anwendungs- ‘
Material
ateria Eigenschaften bedingungen bereich Vc f ap
ittel GK, MK = - —
M Austenitischer rostfreier Gussstahl Ni< 18% mitte ' 60—130 0.10-0.30 1.5-2.5
- 0
JIS SCH12, DIN 1.4826, DIN 1.4837 Schruppen RK, 60—130 010—030 15-—25
Glatt
leicht LK, MA 150—250 0.10—0.30 0.3—1.0
( J
Zugfestigkeit )
<500 MPa mittel MK, GK 150—250 0.10—0.35 0.3—2.5
£d Schruppen RK 150—250 0.15—0.35 1.0—2.5
Duktiles Gusseisen
leicht LK, MA 130—230 0.10—0.20 0.3—1.0
Zugfestigkeit €
> 500 MPa mittel MK, GK 130—230 0.10—0.30 0.3—2.5
£ Schruppen RK 130—230 0.20—0.30 1.0—2.5

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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SMB SPANBRECHER

GESINTERTE WENDESCHNEIDPLATTE
FUR DAS RUCKWARTSDREHEN

DER GESINTERTE SPANBRECHER VERBESSERT DIE OBERFLACHENBESCHAFFENHEIT

Prozesssicher zu hervorragenden Oberflachen

Verhindert das Abplatzen der Stirnschneide
beim Stechen.

Hocheffiziente Bearbeitung und gute
. Oberflachenglten aufgrund der Wipergeometrie.

SCHNITTLEISTUNG

ECKENRADIUS MIT MINUSTOLERANZ
01M: R0,08 mm 02M: 0,18 mm

Werkstoff Kohlenstoffarmer Stahl
Wendeschneidplatte BTAT723501MR-SMB
Sorte VP15TF

Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min] 100

Schnitttiefe ap (mm) 25

Vorschub - Stechen (mm/U) 0.03

Vorschub - Aussendrehen (mm/U)  0.04 SMB SPANBRECHER Herkémmlich
Schnittmodus Nassbearbeitung (wasserléslich) (geschliffen]
Maschine CNC-Drehautomat

HERVORRAGENDER VERSCHLEISSWIDERSTAND IM VERGLEICH ZU HERKOMMLICHEN PRODUKTEN
BEI DER BEARBEITUNG VON DIN X5CRNI189

Werkstoff DIN X5CrNi189
Wendeschneidplatte BTAT723501MR-SMB
Sorte VP15TF

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min] 60

Schnitttiefe ap (mm) 25

Vorschub - Stechen (mm/U) 0.02 !

Vorschub - extern (mm/U) 0.04 SMB SPANBRECHER Herkdmmlich
Anzahl Werkstiicke 100 {geschliffen)
Schnittmodus Nassbearbeitung (wasserunléslich)

Maschine Drehautomat




BTAH

AUSSEN RUCKWARTSDREHEN

LF
I — e —c— o — o —dba—¢ - CDX
M. )
~NT ¥ o
L
B
KAPR KAPR
| NE. |
60° i :
72° - HBL
e LH
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
. *
& WSP- &
Bestellnummer s . H B LF LH HF WF2 HBH HBL CDX &
Bezeichnung S
R L Spannschraube ~ Schliissel
BTAHR/L0810-50 o x 8 10 120 15 8 35 4 95 55 NS402W NKY15S
BTAHR/L1010-50 o x BTAT 10 10 120 15 10 35 2 95 55 NS402W NKY15S
BTAHR/L1212-50 o x 12 12 120 15 12 35 — 95 55 NS403W NKY15S
BTAHR1616-50 ° 16 16 120 15 16 35 — 95 55 NS403W NKY15S
* Spannmoment (N e m): NS402W=1.0, NS403W=1.0
1. Bitte verwenden Sie die rechte WSP fiir rechte Halter und linke WSP fir linke Halter.
2. Die maximale Schnitttiefe unter 60 % der effektiven Schneidkantenlange (LE) einstellen.
[=2]
[= .
2 L 1w o Geometrie
Bestellnummer 5 = 35 € REL CF L W1 CW S LE*
2 3 . .
S 2 v n Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
< > X a
MIT SPANBRECHER
BTAT7235V5R-SMB R @ 72° 0.05 0.3 20 8 1.4 25 35
BTAT723501MR-SMB R @ 72° 0.08 0.3 20 8 1.4 25 35 m
BTAT723502MR-SMB R @ 72° 0.18 0.3 20 8 1.4 25 35 L
BTAT552800R-B R ® @ 55°0 0 20 8 05 25 28
BTAT552800L-B L * 55° 0 0 20 8 05 25 28 =
BTAT552801R-B R ® @ 55°01 O 20 8 05 25 28 EPSR 50°
BTAT552801L-B L * 55° 0.1 0 20 8 05 25 28 SMB-Typ B-Typ
BTAT603500R-B R ® @ 60°0 0 20 8 05 25 35 (gesintert) (geschliffen)
o | REL REL
BTAT603500L-B L * 60° 0 0 20 8 05 25 35 Oy \
i :
BTAT603501MR-B R @® 60° 0.08 0 20 8 05 25 35 e
BTAT603501R-B R @ @ 60°01 0 20 8 05 25 35 1% L—BsiRR 15° sSiRR
BTAT603501L-B L % 60° 0.1 0 20 8 05 25 35
OHNE SPANBRECHER
BTAT605000RX R @ 60°0 0 20 8 1.25 25 50 M REL
L z
(@]
;7 PSIRR
EPSR 50°
5 WSP pro VPE 58 V?
'\4

* Daten mit WSP am Halter.

53



54

CTBH

AUSSEN RUCKWARTSDREHEN

LF )
ﬂ CDX
il e :
KAPR =T — 107
~"KAPR "7
60° ‘
70° o ‘ T
ST
@ LH
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
*
5 &
o WSP- &
Bestellnummer o . H B LF LH HF WF2 HBH HBL CDX &
- Bezeichnung
R L Spannschraube  Schliissel
CTBHR/L1010-160 o o 10 10 120 195 10 34 2 12 7.5 NS402W NKY15S
CTBHR/L1212-160 o o BTBT 1212 120 195 12 34 — 12 7.5 NS403W NKY15S
CTBHR/L1616-160 o o 16 16 120 195 16 34 — 12 75 NS403W NKY15S
* Spannmoment (N e m): NS402W=1.0, NS403W=1.0
1. Bitte verwenden Sie die rechte WSP fiir rechte Halter und linke WSP fiir linke Halter.
2. Die maximale Schnitttiefe unter 60 % der effektiven Schneidkantenlange (LE) einstellen.
Geometrie

Bestellnummer REL CF L W1 CW S CDX LE,

1

Ausfiihrung
VP15TF
MS6015
PSIRR/L

Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.

MIT SPANBRECHER

BTBT7055V5R-SMB R @ 70° 0.05 03 25 9.4 135 35 65 55
BTBT705501MR-SMB R @ 70° 0.08 03 25 9.4 135 35 65 55 m
BTBT705502MR-SMB R @ 70° 0.18 03 25 9.4 1.35 35 65 55 -
BTBT604500R-B R @ @ 60°0 02 25 94 07 35 55 45 ;EPSR45°
BTBT604500L-B L % 60°0 02 25 9.4 07 35 55 45 n \RL *2
BTBT604501MR-B R ® 60°008 03 25 94 07 35 55 45 3

BTBT604501R-B R @ @ 60°01 03 25 9.4 0.7 35 55 45 120‘%

BTBT604501L-B L * 60° 0.1 03 25 94 07 35 55 45

BTBT606000R R @ 60°0 02 25 9407 35 7 60

BTBT606000L L % 60°0 02 25 9407 35 7 60

5 WSP pro VPE

*1 Wert mit WSP am Halter.
*2 SMB-Typ (gesintert)
*3 B-Typ (geschliffen)

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



CTAH

AUSSEN ABSTECHEN

LF

-]

HBH

HBL

LH

Abb. zeigt Rechtsausfihrung.

- by *3
S WSP- < &
Bestellnummer 8 X H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 o &
Bezeichnung -
R L 3 Spannschraube  Schliissel
CTAHR/L0810-120 e o 8 10 8 120 15 55 4 95 22 NS402W NKY15S
CTAHR/L1010-120 e o CTAT 10 10 10 120 15 55 2 95 22 12 NS402W NKY15S
*2
CTAHR/L1212-120 e o 12 12 12 120 15 55 — 95 22 (@ NS403W NKY15S
CTAHR/L1616-120 e o 16 16 16 120 15 55 — 95 22 NS403W NKY15S
*1 CUTDIA: Max. Abstechdurchmesser
*2 Wenn die Abstechbreite (CW) 0.7 mm betrégt.
*3 Spannmoment (N ¢ m): NS401=3.5
LF
- S10 45°
] pE——= — ] | cDX
T m
L ( N o_T
D & =]
1 CUTDIA
- HBL
S LH
Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
N - *3
g WSP- *< @\%
Bestellnummer L] - H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 S11 = &
- Bezeichnung [
R 3 Spannschraube ~ Schliissel
CTAHR1010-120S @  CTAT 10 10 80 15 16 2 9.5 16 55 [81]2*2 NS401 NKY25R

*1 CUTDIA: Max. Abstechdurchmesser
*2 Wenn die Abstechbreite (CW) 0.7 mm betrégt.
*3 Spannmoment (N ® m): NS401=3.5
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WSP

g Geometrie
2 L w %
Bestellnummer 5 &5 S CWCDXRRL L W1 S LBB 7 Ausfiihrung WSP-Geometrie .
5 = 2 - Abb. zeigt
2 % = 8 Rechtsausfiihrung.
MIT SPANBRECHER
CTAT07080V5RR-B R @ 0.7 45 005 20 8 25 15 8 REL CDX
CTAT10120V5RR-B R ® @ 10 67 005 20 8 25 15 12 é
CTAT15120V5RR-B R @ @ 15 67 005 20 8 25 15 12 ;
T SR LBB
CTAT20120V5RR-B R € @ 20 67 005 20 8 25 15 12
CTAT15120V5RR-BX R @ 15 6.7 005 20 8 25 15 12 REL CDX
CTAT20120V5RR-BX R @ 20 67 005 20 8 25 15 12 é
+ 4
SReR LBB
16°
Verstarkte Schneidkante
CTAT10120V5RN-B N ®© @ 10 67005 20 8 25 15 12 i REL  CDX
CTAT15120V5RN-B N ®@ @ 15 67 005 20 8 25 15 12 ! =
CTAT20120V5RN-B N ® @ 20 67 005 20 8 25 15 12 g
ORER LBB
CTAT15120V5RN-BX N @ 1.5 67 005 20 8 25 15 12 REL CDX
CTAT20120V5RN-BX N @ 20 6.7 005 20 8 25 15 12 §
+
Baer LBB
o Verstdrkte Schneidkante
CTAT10110V5RL-B L @ 1.0 6.7 005 20 8 25 15 11 i REL cDX
CTAT15110V5RL-B L @ 1.5 67 005 20 8 25 15 1 'ﬁ ‘ ‘ 3 mt
o
CTAT20110V5RL-B L @ 20 6.7 005 20 8 25 15 1 § L
ORER
=
OHNE SPANBRECHER
CTAT1012000RR R @ @ 10 67 0 20 8 25 35 12 REL DX EPSR 50°
CTAT1512000RR R ® @ 15 67 0 20 8 25 35 12 ‘ ]
CTAT2012000RR R @ @ 20 67 0 20 8 25 35 12 2
200 ORER /.ILB
MIT SPANBRECHER
CTAT07080V5LL-B L @ 0.7 45 005 20 8 25 15 8 16°
CTAT10120V5LL-B L @ 1.0 6.7 0 20 8 25 15 12
CTAT15120V5LL-B L @ 1.5 6.7 0 20 8 25 15 12 |
CTAT20120V5LL-B L @ 20 6.7 0 20 8 25 15 12
CTAT10120V5LN-B N ®© @ 10 67 005 20 8 25 15 12 REL
CTAT15120V5LN-B N ®© @ 15 67 005 20 8 25 15 12 | 8
I S
CTAT20120V5LN-B N ® @ 20 67 005 20 8 25 15 12 g
0° ©RER CDX
CTAT10110V5LR-B R ® @ 10 67 005 20 8 25 15 11 REL
CTAT15110V5LR-B R ®@ @ 15 67 005 20 8 25 15 11 ‘ 3
| o
CTAT20110V5LR-B R ® @ 20 67 005 20 8 25 15 11 16° g
ORER CDX
OHNE SPANBRECHER
CTAT1012000LL L @ 1.0 6.7 0 20 8 25 35 12 20° REL B
CTAT1512000LL L @ 1.5 6.7 0 20 8 25 35 12 §
CTAT2012000LL L @ 2.0 6.7 0 20 8 25 35 12 i g
|| “RER/ | CDX
5 WSP pro VPE N
P 58 fVc
* CUTDIA: Max. Abstechdurchmesser (4

56 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



CTBH

AUSSEN ABSTECHEN

CDX

o

CUTDIA ,~ T
\
\\ -
<l _ |
o CH

Abb. zeigt Rechtsausfihrung.

HF

H
F
@
[

H

C % *z
) WSP- < S
Bestellnummer 8 X B HF LF LH CDX HBH HBL S10 o &
Bezeichnung -
3 Spannschraube Schliissel

—
o~

CTBHR/L1010-160 10 10 10 120 195 75 2 95 25 NS402W NKY15S
CTBHR/L1212-160

CTBHR/L1616-160

CTBT 12 12 12120 195 75 - 95 25 6 NS403W NKY15S

—_

16 16 16 120 195 75 — 95 25 6 NS403W NKY15S

® 0 o
® 0 o r

*1 CUTDIA: Max. Abstechdurchmesser
*2 Spannmoment (N e m): NS402W=1.0, NS403W=1.0

WSP

(=3 .
c Geometrie
= *
s TR 12} <
Bestellnummer 5 &5 S CWCDXRRL L W1 S & Ausfiihrung WSP-Geometrie .
s = 3 = Abb. zeigt
2 % b 3 Rechtsausfihrung.
MIT SPANBRECHER
CTBT15160V5RR-B R ® @ 15 92 005 25 9.4 35 16 REL CDX
CTBT20160V5RR-B R ® @ 20 9.2 005 25 9.4 35 16 ‘F:: 8
=
* =
16 ORER
CTBT20160V5RN-B N ® @ 20 92 005 25 9.4 35 16 REL CDX
0° o
»t T S
! [
g
RER
CTBT20160V5LL-B L @ 20 9.2 005 25 9.4 35 16 160 REL L I
8
< S
! g
RER CDX EPSR 45°
CTBT20160V5LN-B N ® @ 20 92 005 25 9.4 35 16 REL
e B
1 =)
+
* §§H
RER/|_COX_|
CTBT20145V5LR-B R ® @ 20 92 005 25 9.4 35 145 REL
m 8
I o‘]
F
16° 3
RER /[ .CDX_]
5 WSP pro VPE 58 V?
'\4

* CUTDIA: Max. Abstechdurchmesser
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BTAH / CTBH

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Harte Sorte Ve f
C-Stahl - vergiiteter Stahl, legierter Stahl 180HB—280HB MS6015 / VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)
I Allgemeiner Baustahl - MS6015 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)
M Rostfreier Stahl <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1 )
. NE - Metall — MS6015 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)
CTAH /CTAH-S/CTBH
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
Material Harte Sorte Vc f
C-Stahl - vergiteter Stahl, legierter Stahl 180HB—280HB MS6015 / VP15TF 100 (50—150) 0.05 (0.02—0.09)
I Allgemeiner Baustahl - MS6015 110 (30—180) 0.05 (0.01—0.09)
M Rostfreier Stahl <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.03 (0.02—0.05)
. NE - Metall - MS6015 150 (70—230) 0.07 (0.03—0.11)
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HANDLICH UND EINFACH IN DER ANWENDUNG
ABSTECH- UND EINSTECHSYSTEM

!E Erfahren Sie mehr ...
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GW

EINFACH UND EFFIZIENT

EINFACHE ZUSAMMENSETZUNG FUR EINE VERBESSERTE LAGERHALTUNG

Einfach und praktisch. Die Prasentation eines neuen Abstech- und Einstechsystems fir héchste Benutzbarkeit
bei gleichbleibend hoher Leistung.

KLEMMVERFAHREN

EINFACHE STECHPLATTEN-KLEMMMETHODE MIT HOHER STEIFIGKEIT

Das Losen der Schneidplatte aus dem Plattensitz wird durch einen Konuswinkel verhindert. Zusatzlich bietet diese
Bauweise drei groe Anlageflachen am Stechschwert fiir hochste Zuverlassigkeit der Schneidkante.

Das Stechschwert selber besteht aus einer dafiir geeigneten speziellen Stahllegierung.

Zum Wechseln der WSP wird ein spezieller Schlissel mitgeliefert, der die Benutzung vereinfacht.

ENTWICKLERKOMMENTAR

EINFACHE STECHPLATTEN-MONTAGE

Durch einen Spezialschlussel lasst sich die Stechplatte
in einem einfachen Arbeitsgang herausnehmen.

Dies vereinfacht den taglichen Umgang in der
Anwendung.

Konuswinkel

STECHSCHWERT MIT KUHLMITTELZUFUHR

HOHER VERSCHLEISSWIDERSTAND DURCH ZWEI INTERNE KUHLMITTELBOHRUNGEN

Zwei interne Kihlmittelbohrungen fiihren das Kiihlmittel an die Span- und Freiflache.
Dadurch wird die Schneidkante deutlich gekihlt und der Verschleiwiderstand steigt.
Dariiber hinaus kann das Blatt wahlweise mit Hoch- oder Niederdruckkiihlmittel (7 MPa) eingesetzt werden.

ENTWICKLERKOMMENTAR

REDUZIERTE WARMEENTWICKLUNG

Die beiden Kiihlmittelbohrungen im Stechschwert
halten einem Druck von bis zu 70 Bar stand.

Dies wird durch die Verwendung des grof3tmdglichen
Bohrungsdurchmessers moglich. Die Kihlmittel-
bohrungen befinden sich zur besseren Kihlung und
Erhohung des VerschleiBwiderstands nahe bei der
Schneidkante.




KUHLMITTELANSCHLUSSE

FLEXIBILITAT DURCH VERWENDUNG VON SECHS KUHLMITTELANSCHLUSSEN

Am Werkzeugblock befinden sich sechs Kiihlmittelanschliisse zur miihelosen Einrichtung des Blocks und des
Stechschwerts in einer geeigneten Konfiguration. Die internen Kihlmittelbohrungen verbessern die Kiihlung der
Schneidkante und die Spanabfuhr. Die Verwendung externer Kiihlmittelschlauche ist ebenfalls maglich.

Kihlmittelanschluss ®®eees,, o

: ....'..:‘000. .
L Kiihimittelabfluss
Kihlmittelanschluss Kihlmittelanschluss

(fir Schaftwerkzeugaufnahmen)
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KLEMMMECHANISMUS

EINFACHES KLEMMVERFAHREN DER SCHNEIDPLATTE
BIETET HOHE WERKZEUGFESTIGKEIT

ZUVERLASSIGE SCHNEIDPLATTENSPANNUNG

Konvexe Geometrie sorgt fiir
hochprazises Spannen.

Der konische Winkel
verhindert das Lésen der
Schneidplatte wahrend
der Bearbeitung.

Ein Sicherungssteg verhindert Bewegungen der WSP.

EINFACHER SCHNEIDENWECHSEL

Schneideinsatze konnen mit einer
einzigen Bewegung des Schliissels
muhelos gewechselt werden.

INTERNE KUHLMITTELZUFUHR

GEEIGNET FUR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

Am Stechschwert befindet sich eine Skala fiir die Einstellung der Auskragungslange.

Falls der Pfeil auf dem Stechschwert im richtigen, auf dem Werkzeugblock markierten Bereich liegt, ist die interne
Kuhlmittelzufuhr gewahrleistet.

Das Stechschwert kann auflerdem sowohl mit externer als auch mit interner Kiihlmittelzufuhr eingesetzt werden.

RETEN) Die Schneidplatte kann links oder rechts im eeces
Stechschwert sitzen.

RIXEEN) Einfihrbohrung fiir Spannschlissel

2N

1|§|r1||||m<] i §>|

Auskragungsldnge . 2 Kihlmittelbohrungen

30 40

i

A

»
>



SPANBRECHER

SPANBRECHERSYSTEM MIT AUSGEZEICHNETEN
SPANABFUHREIGENSCHAFTEN

GS Spanbrecher

GM Spanbrecher

Geringer Vorschub

Mittlerer Vorschub

Rechtsausfiihrung/ WSP Rohling zum Schleifen von
Linksausfiihrung Sondergeometrien vom Kunden

Neutral

HARTMETALLSORTEN

Schnittdaten (Orientierung):

@: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Anwendung #: Instabile Bearbeitung

M
°
VP10RT
RT9010
VP20RT €
RT9020
VP30RT L
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HARTMETALLSORTEN

VP10RT

RT9010

PVD-beschichtete Sorte mit einem
Hartmetallsubstrat, das héarter ist
als VP20RT. Einsetzbar bei schwer
zu bearbeitenden Werkstoffen

und Erreichung einer langeren
Werkzeugstandzeit.

MIRACLE-Beschichtung
Hartmetallsubstrat (HRA92.0)

(1. Empfehlung)

Hartmetallsorte mit einer hoheren Harte
als RT9020, welche sich ideal fiir lange
Standzeiten in stabilen Anwendungen
eignet.

Hartmetallsubstrat (HRA92.0)

VP30RT

PVD-beschichtete Sorte fiir einen breiten
Anwendungsbereich. Die Kombination
aus einem speziellen Hartmetallsubstrat
und der MIRACLE-Beschichtung bewirkt
ein ausgezeichnetes Verhaltnis zwischen
Verschlei3- und Bruchfestigkeit.

MIRACLE-Beschichtung
Hartmetallsubstrat (HRA90.5)

t'?‘ B o o

B

MY5015

B 2
Wesnl

Yoay ;_;W
%h!’!' ';’-.\“.4

Die unbeschichtete Hartmetallsorte,
welche sich fiir einen breiten
Anwendungsbereich eignet und ein
ausgezeichnetes Verhaltnis zwischen
VerschleiB und Bruchfestigkeit aufweist.

Hartmetallsubstrat (HRA90.5)

Eine Kombination aus einem speziellen,
zahen Hartmetallsubstrat und der
MIRACLE-Beschichtung. Ideal fiir den
Einsatz im unterbrochenen Schnitt von
rostfreiem und allgemeinem Stahl.

eees MIRACLE-Beschichtung (ALTIIN

CVD-beschichtete Sorte mit
ausgezeichnetem VerschleiBwiderstand
auch bei hohen Temperaturen. Langere
Werkzeugstandzeit bei der Bearbeitung
von Gusseisen und duktilem Gusseisen.
Auch fiir die Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung im Stahlbereich geeignet.

CVD-Beschichtung

© . ®sseesscs Hartmetallsubstrat



IDENTIFIKATION

WSP/STECHSCHWERT/WERKZEUGBLOCK

SCHNEIDPLATTE
GW 1 M 0300 F 030 R 05 |—| G M
Beschreibung der E Toleranz Stechbreite Sitzgrofie *1 3 Ausfiihrung E Anwendung 1 .
Baureihe : M Gesintert 0200 2.00 mm D 2.00mm ¢ N Neutral : Stechen/ :
: 0300 3.00 mm F_ 3.00mm : R Rechts : Abstechen :
: 0400  4.00 mm G 400 mm $ L Links : :
: 0500 5.00 mm H  5.00 mm : :
Anzahl an Schneidkanten . Links-/Rechtsausfiihrung Anwendung 2
1 Ausfiihrung mit einer Schneide H 05 5° S Geringer Vorschub
Eckenradius M Mittlerer Vorschub
010 0.10 mm
040 0.40 mm
STECHSCHWERT
GW B32 N A 2 - F 60 - C
Beschreibung der + Ausfiihrung Stechschwertgeometrie :  Sitzgrofe *3 e Kiihlmittelzufuhr
Baureihe ¢ N Neutral A Standard ¢ D 200mm : Ohne Kiihlmittelbohrung
¢ F_ 300mm C  Mit Kiihlmittelbohrung
H ¢ G 400mm .
H ¢ H 5.00mm S
Schwertgrofie *2 Anzahl der Plattensitze Max. Stechtiefe
B26 2 Zwei Plattensitze 36 36 mm
B32 60 60 mm
WERKZEUGBLOCK
GW B N 2525 - B32 - c
Beschreibung der E Ausfiihrung Schaftdurchmesser Schwertgrofe *4 Kiihlmittelzufuhr
Baureihe E N Neutral 2020 20 mmx20 mm B26 Ohne Kiihlmittelbohrung
. 2525 25 mmx25 mm B32 C  Mit Kiihlmittelbohrung
Werkzeugblock

*1 Sitzgrofe, mit demselben Symbol das Stechschwert auswahlen.

*2 Stechschwert, mit demselben Symbol den Werkzeugblock auswahlen.

*3 Sitzgrofe, mit demselben Symbol die Stechplatte auswahlen.

*4 Stechschwertgrofie, mit demselben Symbol das Stechschwert auswéhlen.
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GW-STECHSCHWERT

FUR EXTERNES ABSTECHEN/EINSTECHEN

CW OHX . .
gine } Einfaches Klemmen der Schneidplatte und hohe
m | = Steifigkeit.
w| = . .
T T o { Kann sowohl mit externer als auch interner
5 ' Kihlmittelzufuhr verwendet werden.
e 7] LF Einstechtiefe CW 2,0-5,0 mm
150°

OHNE KUHLMITTELBOHRUNG

%1 *2 %3 Werkzeug-
CW CUTDIA OHN OHX B LF HTB HF block-

Bestellnummer % N

s > F Typ

& 5 2 Typ Schliissel
GWB26NA2-D36 72 ® 16 3 155 110 26 21.4 1 GW1M0200D GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 0 200 120 ® 16 60 155 150 32 25 1 GW1M0200D GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-D36 72 [ ] GW1B0320D020N GWY39L ~ GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 0 3.2 120 [ ] GW1B0320D020N GWY39L ~ GWTBN-B32
GWB26NA2-F36 72 o 16 36 245 110 26 214 1 GW1M0300F GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-F60 F 300 120 ® 16 60 245 150 32 25 1 GW1M0300F GWY39L ~ GWTBN-B32
GWB26NA2-F36 72 (J GW1B0440F020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-F60 i Al 120 L GW1B0440F020N  GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-G36 6 400 72 ® 19 3 335 110 26 21.4 1 GW1MO0400G GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-G60 120 ® 19 60 335 150 32 25 1 GW1MO0400G GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-G36 72 o GW1B0540G020N  GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-G60 ¢ >l 120 o GW1B0540G020N GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-H36 72 o 19 36 425 110 26 214 1 GW1M0500H GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-Hé0 " >0 120 ® 19 60 425 150 32 25 1 GW1MO500H GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-H36 H 6.4 72 o GW1B0640H020N  GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-Hé60 120 L GW1B0640H020N  GWY39L  GWTBN-B32

1. Empfohlener Kihlmittelhochstdruck: 70 Bar. 72 Ve
*1 CUTDIA: maximaler Abstechdurchmesser ("4
*2 OHN: Mindestauskragungslange

*3 OHX: hochste Auskragungslange

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



GW-STECHSCHWERT

&

FUR EXTERNES ABSTECHEN/EINSTECHEN

*2 OHN: Mindestauskragungsldnge
*3 OHX: hochste Auskragungslange

ERSATZTEILE
FUR STECHSCHWERTER MIT KUHLMITTELBOHRUNG

o Einfaches Klemmen der Schneidplatte und hohe
m o Steifigkeit.
w| = . .
]] I|T Kann sowohl mit externer als auch interner
Kiihlmittelzufuhr verwendet werden.
Bl 7 Einstechtiefe CW 2,0-5,0 mm
LF
150°
MIT KUHLMITTELBOHRUNG
<] *1 *2 *3
Bestellnummer % CW CUTDIA | OHN OHX B LF HTB HF ‘ / Werkz$ugblock-
g ) g e
& o 2 Typ Schliissel
GWB26NA2-D36-C 0 200 72 [ ] 16 36 155 110 26 214 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-D60-C ) 120 [ ] 26 60 155 150 32 25 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-D36-C 0 394 72 [ ] GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-D60-C ' 120 [ ] GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C . 3.00 72 ([ ] 16 36 245 110 26 214 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-F60-C ' 120 [ ] 26 60 245 150 32 25 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C F i 72 [ ] GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-F60-C ’ 120 [ ] GW1B0440F020N GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C 6 400 72 [ ] 19 36 335 110 26 214 2 GW1M04006G GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-G60-C ' 120 [ ] 26 60 335 150 32 25 2 GW1M04006G GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C 6 5 44 72 ([ ] GW1B0540G020N  GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-G60-C ) 120 [ ] GW1B0540G020N  GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C H 500 72 [ ] 19 36 425 110 26 214 2 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-H60-C ' 120 [ ] 26 60 425 150 32 25 2 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C H 6.4t 72 [ ] GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-H60-C ' 120 [ ] GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B32-C
1. Empfohlener Kihlmittelhdchstdruck: 70 Bar. 72 V?
*1 CUTDIA: maximaler Abstechdurchmesser '\4

=
C>

A

Referenzprodukt cw 2
Unterlegscheibe Spannschraube Stopfenschliissel
GWB26NA2-D36-C 2.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-D60-C 2.0 1/ GWW04038
GWB26NA2-F36-C 3.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-F60-C 3.0 1/ GWW04038
GWB26NA2-G36-C 4.0 2| GWW04026 GW04005F HKY20R
GWB32NA2-G60-C 4.0 2| GWWO04026
GWB26NA2-H36-C 5.0 2| GWW04026
GWB32NA2-H60-C 5.0 2/ GWWO04026
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WERKZEUGBLOCK

Spannschraube

Klemmleiste

LF

- ,_/:::)_ ™\ ]
= (S I/ j
L T T T T
T 1T 1
1y I CeY
; R
M - G1/8"
z LTA OAL
& B wB :
— © =
G1/8"
Werkzeugblock mit Kiihlmittelbohrung dargestellt.
OHNE KUHLMITTELBOHRUNG
1
Bestellnummer o H HF HTB  HRY B WB M LF OAL S 2 &
2]
[=3]
5 Klemmleiste Spannschraube  Schliissel
GWTBN2020-B26 * 20 20 33.5 " 19.5  20.0 5.0 75 85 1/ GWCW1
GWTBN2020-B32 * 20 20 35.0 15.6 195 205 5.5 100 110 2| GWCW?2
HSC06020 HKY50R
GWTBN2525-B26 * 25 25 38.5 6 245 200 5.0 75 85 2| GWCW1
GWTBN2525-B32 * 25 25 40.0 10.6 245 205 5.5 100 110 1/ GWCW2
N
7R
MIT KUHLMITTELBOHRUNG
1
&2 S
Bestellnummer < H HF HTB  HRY B WB M LF OAL $ 2 N\
(2]
{=3]
5 Klemmleiste Spannschraube  Schliissel
GWTBN2020-B26-C @ 20 20 33.5 " 19.5  20.0 5.0 75 85 1/ GWCW1
GWTBN2020-B32-C @ 20 20 35.0 15.6 195 205 5.5 100 110 2| GWCW?2
HSC06020 HKY50R
GWTBN2525-B26-C @ 25 25 38.5 6 245 200 5.0 75 85 1/ GWCWI1
GWTBN2525-B32-C @ 25 25 40.0 10.6 245 205 5.5 100 110 2| GWCW?2
1. Empfohlener Kiihimittelhochstdruck 70 Bar 7 V?
2. Spannmoment (N e m): HSC06020 = 7,0 '\d

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



WERKZEUGBLOCK

ERSATZTEILE
FUR STECHSCHWERTER MIT KUHLMITTELBOHRUNG

Referenzprodukt %% f § f

0-Ring Stopfen Stopfen Schliissel Stopfen Schliissel

GWTBN2020-B26-C |1/ ORGW332N9
GWTBN2020-B32-C |2/ ORGW457N9
GWTBN2525-B26-C |1/ ORGW332N9
GWTBN2525-B32-C |2/ ORGW457N9

HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R
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SCHNEIDPLATTEN

ERN M

Bestellnummer g g g g g ESC::::S:“- Toleranz REL RER PSIRR Geometrie
EEssee

EINSTECHEN/ABSTECHEN

GW1M0200D020N-GS o0 e0® 200 +0.03 0.2 0.2 =

GW1MO300F020N-GS o060 300 +0.03 0.2 0.2 - REL

GW1M0400G0O20N-GS 00 /(0 +0.04 0.2 0.2 = %P

GW1M0500H030N-GS o0 0® 500 +0.04 0.3 0.3 - RER

GW1M0200D020N-GM 0060 200 +0.03 0.2 0.2 =

GW1MO0300F030N-GM 0060 300 +0.03 0.3 0.3 -

GW1M0400GO30N-GM o000 400 +0.04 0.3 0.3 -

GW1MO0500H040N-GM 0060 500 +0.04 0.4 0.4 -

ABSTECHEN

GW1M0200D020R05-GM 0@ 200 +0.03 0.2 0.2 5 REL

GW1M0200D020L05-GM 00 200 +0.03 0.2 0.2 5 g)?

GW1M0300F030R05-GM e e 300 +0.03 0.3 0.3 5 RER

GW1M0300F030L05-GM 00 300 +0.03 0.3 0.3 5 PEIRR 5O

GW1M0400G030R05-GM 00 (0 +0.04 0.3 0.3 5

GW1M0400G030L05-GM 00 /(0 +0.04 0.3 0.3 5 ‘

GW1MO0500H040R05-GM 0@ 500 +0.04 0.4 0.4 5

GW1M0500H040L05-GM 00 500 +0.04 0.4 0.4 5 Rechte WSP dargestellt.

WSP ROHLING

GW1B0320D020N * * 3.24 +0.10 0.2 0.2 - REL

GW1B0440F020N * * bbb +0.10 0.2 0.2 - z

GW1B0540G020N * * 5.44 +0.10 0.2 0.2 = °

GW1B0640H020N * * b.4b +0.10 0.2 0.2 - RER

s

10 WSP pro VPE

1. WSP-Rohlinge missen bedarfsgerecht vom Kunden angeschliffen werden.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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KUHLMITTELSCHLAUCH-KIT

Kit-Detailangaben

O
&P &9

Schlauch Hohladapter Hohlschraube Adapter Unterlegscheibe

Bestellnummer

Code-Nr. Code-Nr. Stk. Code-Nr. Stk. Code-Nr. Stk. Code-Nr. Stk.

Schlauchldnge

Lager

CS-1/8-150SS [ J 150 HOSE-1/8-150 = = = = AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-200SS (] 200 HOSE-1/8-200 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-250SS [ ] 250 HOSE-1/8-250 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-300SS [ ] 300 HOSE-1/8-300 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2

WINKEL GERADE

CS-1/8-150BS 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-200BS 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-250BS 250 HOSE-1/8-250  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-300BS 300 HOSE-1/8-300  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
WINKEL

CS-1/8-150BB (] 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4
CS-1/8-200BB (] 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4
CS-1/8-250BB (] 250 HOSE-1/8-250  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4
CS-1/8-300BB [ ] 300 HOSE-1/8-300  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4
1. GroBe der Verbindungsschraube = G1/8" N
V
AN

MONTAGEBEISPIEL

Gerader Typ Winkeltyp
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Vc
Material Ei haft Sort
ateria ‘genschatten orte 50 100 150 200 250 300
VP20RT/RT9020 0 M0
Baustahl <160HB
VP10RT/RT9010 1m0 250
VP20RT/RT9020 ls0 200
VP10RT/RT9010 9 210
160—280HB
VP30RT 60 180
C-Stahl MY5015 1o 250
Legierter Stahl VP20RT/RT9020 0 180
VP10RT/RT9010 N )
>280HB
VP30RT N )
MY5015 9 210
VP20RT/RT9020 60 180
M Rostfreier Stahl <270HB VP10RT/RT9010 70 190
VP30RT 40 160
~ VP20RT/RT9020 s 200
Grauguss Cao s _VPIORT/RT9010 o 20
MY5015 10 300
VP20RT/RT9020 0 180
i sen  LporemioKel 0 m
Duktiles Gusseisen <800 MPa VP10RT/RT9010
MY5015 90 210
Hitzebestandige VP20RT/RT9020  |EONNGEI
Legierung —
Titanlegierung VP10RT/RT9010 40 70

1. VP20RT ist die erste empfohlene Sorte fir allgemeine Werkstoffe.
2. Fur VP10RT, VP20RT, VP30RT und MY5015 wird Nassbearbeitung empfohlen.

VORSCHUB PRO UMDREHUNG

GM-Spanbrecher

GS-Spanbrecher

H ! ot H - t———
26 — 26— ——
:E :8
SF - — SF F—+——m—
ob—t—— 0 ——
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0 0.1 0.2 0.3 0.4

Vorschub pro Umdrehung (mm/U)

Vorschub pro Umdrehung (mm/U)

=

Vorschub pro Umdrehung

Sitzgrofe D SitzgroBe F Sitzgrofe G Sitzgrofe H
GM-Spanbrecher 0.05-10.20 0.07 - 0.26 0.08-0.32 0.10-0.35
GS-Spanbrecher 0.03-0.15 0.05-10.20 0.06-0.22 0.08-0.25




SCHNITTLEISTUNG

LEGIERTER STAHL (DIN 41CRMO04), ABSTECHEN
Keine abnormalen Schneidkantenschaden, Werkzeugstandzeit kann verlangert werden.

Material DIN 41CrMo4 L
Schneidplatte GW1MO0300F030N-GM (MY5015) ‘ E“_
Stechbreite CW (mm) 3 ek é
£ Y
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min] 170 S 1 -
S}
Vorschub pro Umdr. f (mm/U) 0,15 (kleiner als @10 mm = 0,03) 4
Auskragung (mm) 40
Schnittmodus Interner Kihlmittelfluss 10 Bar
Kriterien fir Werkzeugstandzeit: Flankenverschleif3 bis zu 0,2 mm oder Bruch.
Flankenverschleif3
0,1 mm
Herkémmlich A ngtEFh.ln .
funktionstiichtig
Herkommlich B
Herkdmmlich C
Flankenverschleif >0,2 mm
400 650 700
Anzahl Werkstiicke (Stk.)
LEGIERTER STAHL (DIN 41CRMO04), UNTERBROCHENES ABSTECHEN
IS
Material DIN 41CrMo4 f—\ 5
Schneidplatte GW1MO0300F030N-GM (VP30RT) o=y \’7/ !
Stechbreite CW (mm) 3 | [ 110mm

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 120

Vorschub pro Umdr. f (mm/U) 0,20 (kleiner als @10 mm = 0,03)
Auskragung (mm] 30
Schnittmodus Interner Kithilmittelfluss 1 MPa

Kriterien fir Werkzeugstandzeit: Bruch oder Zerbrechen.

N1
GW
N2
N1
Herkommlich A
N2
N1
Herkdmmlich B
N2
T P IR IR R |
0 500 1000 1500 2000 2500

Anzahl der Einschlage
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SCHNITTLEISTUNG

ROSTFREIER STAHL (DIN X5CRNI189), ABSTECHEN
Keine abnormalen Schneidenbriiche, vierfach langere Werkzeugstandzeit.

Material DIN X5CrNi189

WSP GW1MO300F030N-GM (VP20RT) b
£

Stechbreite CW (mm) 3 = '

Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min] 180

Vorschub pro Umdr. f (mm/U) 0.15 (kleiner als 310 mm = 0.03)
Auskragung (mm) 30
Schnittmodus Interner Kiihlmittelfluss 1 MPa

Kriterien fir Werkzeugstandzeit: Flankenverschleif bis zu 0,2 mm oder Bruch.

0.5
= 04 Herkommlich A
£ —#— Herkémmlich B
E 03 —— (H;;e,;k[ovnl;r;(ljlch}]C 250 Stk.: normaler Verschleifl
2 02 |—
g Herkommlich A
2 0.1
<
O
o

{
0 50 100 150 200 250 300 JH

Anzahl der Werkstiicke 60 Stk.: Bruch

Herkommlich B

40 Stk.: Bruch



ANWENDUNGSBEISPIELE

Schneidplatte GW1MO0300F030N-GM(VP20RT) ‘
Werkstiick Rostfreier Stahl = c
1S ey __
Bauteil Maschinenbauteile S| & ¢ I/
1S LS}
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 160
Vorschub pro Umdr. f ([mm/U) 0.1
Schnittmethode Abstechen oW
Schnittmodus Interner Kihlmittelfluss (2 MPa)
200 400
Anzahl Werkstiicke
Doppelte Werkzeugstandzeit im Vergleich zu
Ergebnisse herkommlichen Produkten plus verbesserte
Werkzeughandhabung.

Schneidplatte GW1MO0300F030N-GM(VP20RT)
Werkstiick Kohlenstoff-Werkzeugstahl (AISI W5) ‘
Bauteil Maschinenbauteile g |
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min] 180 §
Vorschub pro Umdr. f (mm/U) 0.13
Schnittmethode Abstechen

Schnittmodus

Interner Kiihlmittelfluss (0,5 MPa)

Ergebnisse

Gute Oberflachengiite durch ideale
Spanabfuhr.

Herkdmmlich

Schneidplatte

GW1M0300F030N-GM(VP20RT)

Werkstiick Rostfreier Stahl (DIN X46Cr13) ‘
Bauteil Maschinenbauteile u% g—y_ _______ i
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min] 110 gy S1 i
Vorschub pro Umdr. f ([mm/U) 0.04

Schnittmethode Abstechen

Schnittmodus

Internes Kihlmittel GW

Ergebnisse

_ N " 150 300
Im Vergl.e|ch zu herkommlichen Pljf)dukten Anzahl Werkstiicke
wurde die doppelte Anzahl Werkstiicke

bearbeitet.

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

Il : Mitsubishi Materials-Werkzeug

: Herkdmmliches Werkzeug



EIN- UND ABSTECHSYSTEM

WENDESCHNEIDPLATTENERWEITERUNG

EE.'!_:E Erfahren Sie mehr ...

: B140

EEE.E www.mhg-mediastore.net ‘




GL SPANBRECHER FUR
ALUMINIUM LEGIERUNGEN

HOHE SPANKONTROLLE UND
VERMEIDUNG VON AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG

eececcccssccceccccccsssce o GeschliffenerSpanbrecher
Hohe Spankontrolle durch schmale Breite
des Spanbrechers.

eeeccccccccccccce o HOherSpanWinkel
Erzeugt geringe Schnittkrafte.

secscccccsccccsssccccses o« Scharfe Schneidkante
Reduzierte Aufbauschneidenbildung in
Aluminium Legierungen.

ZERSPANUNGSTEST

VERGLEICH BEI DER BEARBEITUNG VON A5052 MATERIALIEN

Bessere Oberflachengiite durch reduzierte Vibrationen und geringere Aufbauschneidenbildung.

Werkstoff A5052
Stechbreite (mm) 3

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 150

Vorschub (mm/U) 0.1

Schnittiefe ap (mm) 0.2 )

Anwendung Einstechen GL Spanbrecher Herkémmlich

Kihlung Nassbearbeitung Starke Aufbauschneidenbildung
Maschine Vertikale Drehmaschine

SPANBILDUNGSVERGLEICH BEIM EINSTECHEN IN A5056 MATERIALIEN
Gute Spankontrolle fihrt zu ausgezeichneten Oberflachengiiten.

Werkstoff A5056

Stechbreite (mm) 2

Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min) 300-450 . % -

Vorschub (mm/U) 0.10-0.12 O/

Schnittiefe ap (mm) 12 - | :

Anwendung Einstechen . -’";: . 4 }
Kihlung Nassbearbeitung “k 3 Ol 4 '.‘ | ';: L‘&)t:“‘:{ﬂytfﬁ_ . _-

Maschine Drehmaschine GL Spanbrecher Herkdémmlicher Spanbrecher
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EIN- UND ABSTECHSYSTEM

GROSSE WSP-AUSWAHL

ABSTECHEN

GU-Spanbrecher GS-Spanbrecher GM-Spanbrecher R/L05-GM- GL Spanbrecher
(Fur langspanende (Geringer Vorschub)  (Mittlerer Vorschub] ~ Spanbrecher (far Aluminium
Stahle) (Mittlerer Vorschub)  Legierungen)
EINSTECHEN

GU-Spanbrecher GS-Spanbrecher GM-Spanbrecher GFGS GL Spanbrecher
(Fir langspanende (Geringer Vorschub)  (Mittlerer Vorschub)  (Fir gehartete (fir Aluminium
Stahle) Materialien) Legierungen)
MULTIFUNKTIONALEN EINSTECHEN KOPIEREN/FREISTECHEN

MF-Spanbrecher MS-Spanbrecher MM-Spanbrecher BM-Spanbrecher
(Schlichten) (Geringer Vorschub)  (Mittlerer Vorschub) (Mittlerer Vorschub)
WSP SORTEN

Schnittbedingungen (Hinweis):
@: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung #: Instabile Bearbeitung

M
[ ]
BC8110
MB8025
([ 2
[ J VP10RT
£ VP20RT




STECHPLATTEN (EINSEITIG)

Bestellnummer cw RER/L L Spanbrecher

VP10RT
VP20RT
MY5015
Sitzgrofe
Toleranz

EINSTECHEN/ABSTECHEN

GY1M0200D020N-GM e e o 1D 2.00 +0.03 0.2 20.70  GM Spanbrecher
GY1M0250E020N-GM ® @ x E 2.50 +0.03 0.2 20.70  (Mittlere Vorschub- <)
GY1M0300F030N-GM oo o - 3.00 +0.03 03 2070  9eschwindigkeit)
GY1MO0400G030N-GM e o0 o oG 4.00 +0.04 0.3 25.65 REL+0.05
GY1MO500H040N-GM e 0o 0 H 5.00 +0.04 0.4 25.65 |
[
RER+0.05
\m
L

ABSTECHEN

GY1M0200D020R05-GM (3K D 2.00 £0.03 0.2 2080  R/L05-GM Spanbrecher
GY1M0200D020L.05-GM * © D 2.00 +0.03 0.2 20.80 PSIRL 5° <
GY1MO300F030R05-GM (K F 3.00 +0.03 0.3 20.85 g,$
GY1MO0300F030L05-GM (K] F 3.00 £0.03 0.3 20.85 o0

=

Abbildung zeigt linke WSP.

N
/&

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WSP

Bestellnummer cw RER/L CDX L Geometrie

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
MB8025
Sitzgrofe
Toleranz

o o
- N
(=2 ]
o O~
=
xr

EINSTECHEN/ABSTECHEN

GY2M0200D020N-GU o0 ° D 2.00 +0.03 02 197 20.70 GU-Spanbrecher
GY2M0239E020N-GU o0 ° E 2.39 +0.03 02 198 2070 [Firlangspanende N
GY2M0250E020N-GU oo o E 250 003 02 195 2070 otahlel -
GY2M0300F030N-GU o0 ° F 3.00 £0.03 03 193 20.70 Rl
GY2M0318F030N-GU o0 ° F 3.18 £0.03 03 193  20.70 ;’:\_
GY2M0400G030N-GU o0 ° 6 4.00 +0.04 03 242 2545 ©j 7
GY2M0475H040N-GU o0 ° H 4.75 +0.04 04 242 2545 RE cox
GY2MO0500H040N-GU o0 ° H 5.00 +0.04 04 242 2545
GY2M0600J040N-GU o0 ° J 6.00 +0.04 04 242 2545 . E
GY2M0635J040N-GU o0 ° J 6.35 +0.04 04 242 2545 L
GY2M0150C010N-GS o0 ° o 1.50 £0.03 0.1 134 1470 GS-Spanbrecher
GY2M0200D020N-GS o0 ° D 2.00 +0.03 02 187 2070 (GeringerVorschub]
GY2M0239E020N-GS o0 ° E 2.39 +0.03 02 185 20.70
GY2M0250E020N-GS o0 ° E 2.50 +0.03 02 185  20.70
GY2M0300F020N-GS () ° F 3.00 +0.03 02 185 20.70
GY2M0318F020N-GS o0 ° F 3.18 +0.03 02 185 20.70
GY2M0400G020N-GS oo o G 400  +0.04 02 239 2565 |5
GY2MO475HO30N-GS oo o H 475  +0.04 03 239 2565 2| |oilee—=—iGy
GY2M0500H030N-GS o0 ° H 5.00 +0.04 03 240 25.45 RER cox
GY2M0600J030N-GS o0 ° J 6.00 +0.04 03 241  25.45
GY2M0635J030N-GS o0 ° J 6.35 +0.04 03 241  25.45 . ﬁ
GY2MO800KO30N-GS o0 K 8.00 +0.04 03 291 3050 I
GY1M0200D020N-GM o0 ° D 2.00 +0.03 0.2 - 2070 GM-Spanbrecher
GY1MO0250E020N-GM () * E 2.50 +0.03 0.2 - 2070 [Mittlerer Vorschub)
GY1M0300F030N-GM o0 ° F 3.00 £0.03 0.3 - 20.70
GY1TM0400G030N-GM o0 ) G 4.00 +0.04 0.3 - 25.65 REL\10-05
GY1M0500H040N-GM () [ H 5.00 +0.04 0.4 - 565 3|
RER+0.05
"
GY2M0150C020N-GM o0 ) o 1.50 +0.03 02 139 1470 GM-Spanbrecher
GY2M0200D020N-GM o0 00 D 2.00 £0.03 02 194 2070 [Mittlerer Vorschub)
GY2M0239E020N-GM o0 00 E 2.39 +0.03 02 194  20.70
GY2MO0250E020N-GM o000 E 2.50 +0.03 02 194  20.70
GY2M0300F030N-GM o0 00 F 3.00 +0.03 03 194  20.70
GY2M0318F030N-GM o000 F 3.18 +0.03 03 194  20.70 REL
GY2M0400G030N-GM o0 00 G 4.00 £0.04 03 244  25.45 g—:\_
(&3
GY2M0475H040N-GM o000 H 4.75 +0.04 04 243  25.45 Y
GY2M0500H040N-GM o000 H 5.00 +0.04 04 243  25.45 cox
GY2M0600J040N-GM o0 00 J 6.00 +0.04 04 243 2545
GY2M0635J040N-GM o0 00 J 6.35 £0.04 04 243 2565 B4
GY2M0800K050N-GM oo 0 K 8.00 +0.04 05 293  30.50
N
MR

80 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WSP

(]
(= N
Bestellnummer e ERES2Y8 § o cwW & RER/L CDX L Geometrie
& & 2R E § e R’ 8
EEEE=Z2= § 2
EINSTECHEN/ABSTECHEN
GY2G0200D005N-GL @ D 2.00 +0.02 0.05 19.5 21.05 GL Spanbrecher
GY2G0250E005N-GL ° E 2.50 +0.02 005 191 21.05 (flir Aluminium Legierungen]
GY2G0300F005N-GL ° F 3.00 +0.02 0.05 189 21.05 REL
AN
©]
e
RER
CDX ‘
——
ABSTECHEN
GY1M0200D020R05-GM o0 D 2.00 +0.03 0.2 - 20.80 R/L05-GM-Spanbrecher
GY1M0200D020L05-GM *x ® D 2.00 +0.03 0.2 - 2080 bSIRL 5°
GY1MO300F030R05-GM o0 F 3.00 +0.03 0.3 - 2085 .
GY1MO0300F030L05-GM o0 F 3.00 +0.03 0.3 - 2085 O
RER+0.05
L
Abbildung zeigt linke WSP.
GY2M0200D020R05-GM o0 D 2.00 +0.03 0.2 19.5 20.80 R/L05-GM-Spanbrecher
GY2M0200D020L05-GM o0 D 2.00 +0.03 0.2 19.5 20.80
GY2M0250E020R05-GM o0 E 2.50 +0.03 0.2 19.5 20.825 cEL
GY2M0250E020L05-GM o0 E 2.50 +0.03 0.2 195 20825 AN
GY2M0300F030R05-GM o0 F 3.00 +0.03 0.3 19.5 20.85 O:\W
GY2M0300F030L05-GM o0 F 3.00 +0.03 0.3 19.5 20.85
GY2M0400G030R05-GM o0 G 4.00 +0.04 0.3 245 25.85 - CDX
GY2M0400G030L05-GM o0 G 4.00 +0.04 0.3 245 2585 .
GY2M0500H040R05-GM o0 H 5.00 +0.04 0.4 245 2595 L
GY2M0500H040L05-GM o0 H 5.00 +0.04 0.4 245 2595 Abbildung zeigt rechte WSP,
0 & N
Bestellnummer e EE g § o2 2 ocw S RER/L CDX L LE Geometrie
2E8ES28 3 g
ELELEsSZ=R8 & 2

EINSTECHEN

GY160200D020N-GFGS @ ® D 200 2003 02 — 2070 27 Plan
GY1G0239E020N-GFGS ® @ E 239 1003 0.2 — 2070 2.7 [Firgehartete <
GY1G0250E020N-GFGS ® @ £ 250 :003 02 — 2070 27 Materialien) »
GY1G0300F020N-GFGS @@ F 300 003 02 — 2070 27 el LE ’
GY1G0318F020N-GFGS @@ F 318 003 02 — 2070 27 St
GY1G0400G020N-GFGS ® @ G 400 003 02 — 2565 27 °

GY1G0475H020N-GFGS ® @ H 475 003 02 — 2565 2.7 ANL{@NRW
GY1G0500H020N-GFGS @ @ H 500 003 02 — 2565 27 ‘E}%
5Y160600J020N-GFGS ® J 600 003 02 — 2565 27 — T

“E
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WSP

Bestellnummer CcwW RER/L CDX L LE Geometrie

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
MB8025
BC8110
Sitzgrofe
Toleranz

o
-
(=4
o~
[
[+ 4

MULTIFUNKTIONALEN EINSTECHEN

GY2G0200D020N-MF
GY2G0224D015N-MF*'
GY2G0239E020N-MF
GY2G0250E020N-MF
GY2G0274E020N-MF*'
GY2G0300F020N-MF
GY2G0300F040N-MF
GY2G0318F020N-MF
GY2G0318F040N-MF
GY2G0324F020N-MF*'
GY260400G020N-MF
GY260400G040N-MF
GY2G0400GO8ON-MF
GY260424G020N-MF*'
GY2G0475H020N-MF
GY2G0475H040N-MF
GY2G0475H080N-MF
GY2G0500H020N-MF
GY2G0500H040N-MF
GY2G0500HO80N-MF
GY2G0524H020N-MF*'
GY2G0600J020N-MF
GY2G0600J040N-MF
GY2G0600J080N-MF
GY2G0631J020N-MF*'
GY2G0635J020N-MF
GY2G0635J040N-MF
GY2G0635J080N-MF

200 002 02 195 2105 —  MF-Spanbrecher
224 002 015 19.8 2105 — [(Schlichten] P
239 002 02 192 2105 —
250 002 02 194 2105 —
274 002 02 197 2105 —
300 002 02 195 2105 —
300 002 04 193 2105 —
318 002 02 195 2105 —
318 002 04 193 2105 —
324 002 02 195 2105 —
400 002 02 249 2595  —
400 002 04 247 2595  —
400 002 08 243 2595  —
424 002 02 249 2595 —
475 002 02 244 2595  —
475 002 04 242 2595 —
475 002 08 238 2595 —
500 002 02 244 2595 —
500 002 0.4 242 2595  —
500 002 08 238 2595 —
524 002 02 244 2595 —
600 002 02 244 2595 —
600 002 04 242 2595 —
6.00 002 08 238 2595 —
631 002 02 244 2595  —
635 002 02 244 2595  —
635 %002 04 242 2595  —
635 002 08 238 2595 —

(% (% 00 0 0 O O 0 0 X X *x 0 0 0 0 0 + e e e e e

® O O 00 0 O 0 0 0 0 X X *x 00 0 0 0 0 0 0 x|t *x O 06 06 e o6 x x o o o6 o x| e

® O 0 0 0 00 0 0 0 X X (* 00O O 0 06 06 0 x x| 0 006 e o xt x o6 e o o e
O O 0 0 0 0 0 O 0 0 X X (*x 00O O 0 06 06 0 x x| *x 0 e e e o xt x o6 e o o e e

X|l—«|«|TIT|o|o|mMmMmMmMm(O|l«|«|l«|l|— | |TIT|IT|T|(T(T|T|®@@|@(@(mMm(Mm(Mm|Mm|mMmm(m|(m|0O|O

GY2M0200D020N-MS ° 2.00 003 0.2 191 2070 —  MS-Spanbrecher
GY2M0250E020N-MS ° 250 0.03 0.2 19.1 2070 — [Geringer Vorschub]
GY2MO300F020N-MS ° 3.00 003 0.2 19.2 2070  —
GY2MO300F040N-MS ° 3.00 0.03 0.4 189 2070  —
GY2M0400G020N-MS ° 400 004 0.2 242 2545  —
GY2M0400G040N-MS ° 400 004 0.4 239 2565 @ — | P
GY2MO500H040N-MS ° 500 0.04 04 239 2545 @ — 5:/—
GY2MO500H080N-MS ° 500 0.04 08 235 2565 @ — RER
GY2M0600J040N-MS ° 6.00 0.04 0.4 239 2545 @ — cox
GY2M0600J080N-MS ° 6.00 004 08 235 2545  — .

°

GY2M0800K080ON-MS 8.00 0.04 0.8 28.5 30.50 —

*1 Stechbreite entsprechend dem Sprengring. Ny
bl

82 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WSP

Bestellnummer CcwW RER/L CDX L Geometrie

VP10RT
VP20RT
MY5015
NX2525
Sitzgrofe
Toleranz

o o
- N
(=2 ]
o O~
=
x

MULTIFUNKTIONALEN EINSTECHEN

GY2M0200D020N-MM 2.00 +0.03 0.2 19.1 20.70 MM-Spanbrecher

oo e D
GY2M0250E020N-MM @@ @@ E 250 1003 0.2 191 2070 (Mittlerer Vorschub] 8
GY2MO300F020N-MM e @@ [ 300 003 0.2 19.1  20.70 ’
GY2MO300F040N-MM e @@ F 300 003 0.4 189  20.70 X
GY2MO300F08ON-MM e @@ F 300 003 0.8 185  20.70
GY2M0400G020N-MM ® @ @@ G 400 004 0.2 2.1 25.65
GY2M0400GO4ON-MM ®® @@ G 400 004 0.4 239 25.65
GY2M0400GO8ON-MM ®© 0060 G 400 004 0.8 235  25.65
GY2M0500H040N-MM @ @@ H 500 004 0.4 239  25.65
GY2M0500H080N-MM @ @@ H 500 004 0.8 235 25.65
GY2M0600J040N-MM @ @60 J 4600 004 0.4 239  25.65
GY2M0600J080N-MM ®e® @@ J 4600 004 0.8 235  25.65
GY2MOBOOKO8ON-MM ® @ @@ K 800 004 0.8 285  30.50
GY2M0800K120N-MM oo 0 K 800 004 1.2 281 30.50
KOPIEREN/FREISTECHEN
GY2M0200D100N-BM e @@ D 200 003 100 195  20.90
GY2M0250E125N-BM e @@ [ 25 003 125 193 20.90
GY2MO300F150N-BM e @@ [ 300 003 150 190  20.90
GY2M0318F159N-BM e @@ [ 318 003 159 189  20.90
GY2M0400G200N-BM ® ®@® 6@ G 400 004 200 234 2580
GY2M0475H238N-BM @@ @@ H 475 004 238 229 2580
GY2MO500H250N-BM ®e® @@ H 500 004 250 228 2580
GY2M0600J300N-BM ® @ @@ J 600 004 300 225 2590
GY2M0635J318N-BM ®® @@ J 635 004 318 223 2590
GY2MO0BOOK400N-BM oo o K 800 %004 400 265  30.80
ROHLING
GY2B0220D020N ° 0 ® D 220  0.10 0.2 — 21.05
GY2B0250D020N () ® D 25 010 0.2 — 21.28
GY2B0270E020N ° 0 ® E 270  0.10 0.2 — 21.05
GY2BO300EO20N ° 0 ® E 305 010 0.2 — 21.28
GY2B0340F020N 0 ® F 340  £0.10 0.2 — 21.05
GY2B0360F020N 0 ® F 365  £0.10 0.2 — 21.28
GY2B0420G020N ° 0 ® G 420  £0.10 0.2 - 26.00 2 Schneiden
GY2B0460G020N o0 ® G 465 x0.10 0.2 — 26.18
GY2B0520H020N (s ® H 520 0.0 0.2 — 2600, REL
GY2B0560H020N ° 0 ® H 565 1010 0.2 - 618 3z
GY2B0655J020N 0 ® J 655 010 0.2 - 26.00 RER
GY2B0680J020N ° 0 ® J 68 010 0.2 — 218 & g
GY2B08BOKO20N ° 0 ® K 88 010 0.2 — 30.88 L
GY1B0220D020N ° 0 ® D 220 0.0 0.2 - 21.07 1Schneide
GY1B0270E020N °o 0 ® E 270 0.0 0.2 = 21.10 REL
GY1B0340F020N ° 0 ® F 340  £0.10 0.2 — AN = |
GY1B0420G020N 0 ® G 420 010 0.2 — 25.86 ReR
GY1B0520H020N ° 0 ® H 520 010 0.2 — 2590 B -
GY1B0655J020N ° 0 ® J 655 010 0.2 — 25.90 _-

*2 WSP-Rohlinge miissen bedarfsgerecht selbst geschliffen werden. 84 'V?
(4
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (AUSSENBEARBEITUNG)

Material Eigenschaften Sorte Ve
VP20RT 155 (100—220)
Baustahl <160HB VP10RT 170 (110—230)
NX2525 150 ( 90—210)
VP20RT 120 ( 80—180)
VP10RT 140 ( 90—190
160—280HB [ ]
MY5015 180 (110—250)
C-Stahl NX2525 120 ( 70—170)
Legierter Stahl VP20RT 100 ( 60—140)
VP10RT 110 —
5280HB ( 70—150)
MY5015 150 ( 90—210)
NX2525 95 ( 55—135)
VP20RT 1 —14
M Rostfreier Stahl <270HB 0 001 60 0)
VP10RT 110 ( 70—150)
Juafestiakeit VP20RT 120 ( 80—180)
ugfestigkei
Grauguss <300MPa VP10RT 140 ( 90—190)
MY5015 120 (140—300)
Juafestiakeit VP20RT 100 ( 60—140)
. . ugfestigkei
Duktiles Gusseisen <300MPa VP10RT 110 ( 70—150)
MY5015 150 ( 90—210)
Aluminium Legierung Zusammensetzung
(A6061, 7075) Si<5% RT9010 275 (150—400)
Aluminium Legierung Zusammensetzung RT9010 275 (150—400)
(AC4B) 5%<Si<10%
Aluminium Legierung Zusammensetzung
(ADC12, A390) Si>10% RT9010 110( 80—160)
Hitzebestandiae Ledi VP20RT 45 ( 30— 60)
itzebestandige Legierung _ —
Titanlegierung VPTORT 55( 40— 70)
RT9010 55 ( 40— 70)
BC8110 90 ( 60—120)
Geharteter Stahl »50HRC
enarteter >ta g MB8025 90 ( 60—120)

1. VP20RT ist die erste Wahl. Fiir harte Werkstoffe bitte MB8025 wahlen.

2. Fur VP10RT, VP20RT und MY5015 wird der Einsatz von Kihlschmierstoff empfohlen.

3. Der GL Spanbrecher ist nicht geeignet fiir das Planeinstechen.



EMPFOHLENE VORSCHUBE

SCHNITTBEDINGUNGEN (AUSSENBEARBEITUNG)

Die unten aufgefiihrten empfohlenen Schnittdaten beziehen sich auf die Verwendung des modularen Halters
GYHR/L2525M00/90-M25R/L mit dem modularen Schwert GYM25R/LA-(

EINSTECHEN/ABSTECHEN

GU-Spanbrecher GS-Spanbrecher

K 7
in
P I

[ [

S S 67

o & F1—

g g

R - @ E,f

D4+— I c4—

0 003 0.1 0.2 0 01 02 03 04
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
GL-Spanbrecher GM-Spanbrecher

K, —
 E— 7
F+— — al -
(o] (4]
S E1T+— | — < 6 —
g 5 Ft—
N p4— — N 1
& & [E)i
C,7
0 0.05 0.1 0 01 02 03 04
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
EINSTECHEN
Plan GFGS (CBN)
g M1 —
fom)
:8 G’i .
e
& el

o

0 0.05 0.1 0.15
Vorschub (mm/U)




EMPFOHLENE VORSCHUBE

EINSTECHEN KOPIEREN
MF-Spanbrecher
= SitzgrofBe
§ 3.0 J
}j’* £ 25 H
& £ 201 6
2 G =
g FH 5 1.5 F
= %2} DEI
O EH o 1.0
©
T T T 1 g T T T 1
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0 0.05 0.1 0.15 0.2
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
MS-Spanbrecher
E SitzgroRe
K] — £ K
S E— - o 4.0
n k] J
) = 3.0
g ol E ' \
I S 20 FG—
O e ) EFE \
T 1.0+ ——\\\_H_
D4+ -(?3 D N
T T T 1 m T T T 1
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0 0.1 0.2 0.3 0.4
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
MM-Spanbrecher
= Sitzgrofe
KA — £ K
4 7 E 4.0 \\
()
g AT/ — = 3.0 ﬁ
L G = H]
g F— g 2.0 F G
N g o E
@© 1.0
DT 3
T T T 1 o T T T 1
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0 0.1 0.2 0.3 0.4
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
BM-Spanbrecher
= SitzgrofBe
" - E ’ 9
J— — o 3.0
g M £ H I
© 6 c 2.0 G
g F 5 e[
= wn ot
S 2 10 E
— = ! ]
D E Dll:
0 01 02 03 04 0 01 02 03 04 05 06 07 08
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
Sitzgrofe Cc D E F G H J K
_ 1.50 2.00 2.39 3.00 4.00 4.75 6.00 8.00
WSP-Stechbreite - 2.24 2.50 3.18 4.24 5.00 6.31 -
(mm)
- - 2.74 3.24 - 5.24 6.35 -




EMPFOHLENE VORSCHUBE

Bei Einsatz der unten gezeigten Kombination ist die empfohlene Vorschubgeschwindigkeit
um 20% bzw. 40% zu reduzieren.

VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT UM 20% REDUZIEREN.

(20 mm x 20 mm Vierkanthalter)

VORSCHUBGESCHWINDIGKEIT UM 40% REDUZIEREN.

GYHR2020K00-M25R

20 mm

(16 mm x 16 mm Vierkanthalter)

16 mm

GYHR1616J00-M20R

GYHR2020K00-M20R

20 mm

BEI MONOBLOCK HALTERN FUR SWISS-LANGDREHAUTOMATEN

20 x 124—— 100%
16x 164—— 8%
12x 12— 0%
10x 10— 50%
0.05 0.1 0.15 0.2 0.25

Empfohlener maximaler Vorschub

Bitte beziehen Sie sich fiir die empfohlenen

Schnittbedingungen fur Aufleneinstechen auf die

oben angegebenen Tabellen.

Wenden Sie das fir jede Schaftgré3e angegebene

prozentuale Verhaltnis mit den Werten in der Tabelle

an.




IMX

SCHAFTFRASER MIT AUSTAUSCHBAREM SCHNEIDKOPF

E' ;E Erfahren Sie mehr ...
335 8200 ). DIAJEDGE
E:-i - www.mhg-mediastore.net



IMX
SCHAFTFRASER MIT AUSTAUSCHBAREM SCHNEIDKOPF

Spezielle Stahlverschraubung

e0cceccccccccccce

0000000000000 00000000000000000

Erhaltlich mit interner
Kihlmittelzufuhr

Doppelter Flachenkontakt (Kegel- und Stirnseite)

e0cce0ccc00ccccoo

Rundlauf der Umfangsschneide
<@25 mm =0.015
>@25 mm = 0.020

0000000000000 ccce

Kopfwechselgenauigkeit (Axial) £0.02 Einteiliger Hartmetallhalter/Stahlhalter

EIGENSCHAFTEN

Die iMX-Serie ist ein revolutionares Schaftfrasersystem, welches durch die Kombination der Vorteile von
Vollhartmetall- und WSP-Schaftfrasern Effizienz, hohe Prazision und Stabilitat erreicht.

Sicherheit und Festigkeit entsprechen denen eines Vollhartmetall-Schaftfrasers, da alle Auflageflachen aus
Vollhartmetall sind.

Dank austauschbarem Schneidkopf ausgezeichnet fiir reduzierte Lagerbestande bei einer Vielzahl von
Anwendungsmoglichkeiten.

SEHR VIELSEITIGE SORTEN

) : ET2020 (unbeschichtet)

Geeignet fir das Frasen von Aluminium.

Glatte ,ZERO-p-Oberflache”

Neu entwickelte (AL, Cr)N-Beschichtung EP7020

} Geeignet flir schwer zu bearbeitende Materiale.

Spezielles Hartmetallsubstrat : EP6120
: Geeignet fir hohe Vorschiibe beim Frasen von
=/ ¢ Stahl.
Hervorragende Gleiteigenschaften == EP8110/EP8120

Die Kombination aus [neu entwickelter)
(AL,Cr,Si)N-Beschichtung mit erhohten
Oxidationswiderstand und Gleiteigenschaften,
als auch die (ALTi,SiIN-Beschichtung mit
groBerem VerschleiBwiderstand und hoher
Schichthaftung, ermdoglicht die Bearbeitung
von gehartetem Stahl mit mit Harten von bis
zu 70HRC.

Hoher Oxidationswiderstand

GroBerer VerschleiBwiderstand

Ausgezeichnete Schichthaftung
Ultrafeinkdrniges Hartmetall _J

v
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iMX-B2S/iMX-B4S

Angepasstes Schneidendesign optimiert fir die Endbearbeitung.

Der EP8110 ist die ideale Lésung fiir die Endbearbeitung von stark gehartetem Stahl (<65 HRC).

Produkt . s GréBen-

Code Eigenschaften rr bereich ‘

iMx-BaHy  ugetkopfiraser, 4 schneidig, @ 4 010-025 o olo|o
variable Spiralnuten
Kugelkopffraser, 4-schneidig,

iMX-B4HV-E variable Spiralwinkel, w 4 ?10-0 25 v (@) ©|0 |0
mit Kiihlmittelbohrung

iIMX-B6HV Kugelkopffraser, 6-schneidig, w 6 010-025 o ololo
variable Nuten
Kugelkopf, 2-schneidig, m

i fur geharteten Stahl 2 016-020

iMX-B2S/ o

IMXBAS K Ugetkopf, 4-schneidi

ugelkopf, 4-schneidig, b i

fur geharteten Stahl 4 016-020

iMX-B3EV Kugelkolpfl, fur hf)cheffment'e Bearbeltung, * 3 010-020 ol o
3-schneidig, variable Schneidengeometrie




IMX - IDENTIFIKATION

KOPF

Serienbeschreibung ¢ Befestigungsgrafie Durchmesser Eckenradius Kiihlmittelbohrung
. . . z.B. Bsp. S Seitliche Bohrung
Die Befest|gungsgroﬁe_des 120 =12 mm RO50 = 0.5 mm : —
Halters sollte gleich sein e — R100= 1 mm E Stirnseitig
C Stirnseitig, Zentrum

Ohne  ohne Kihlbohrung

iMX12 C 4 HV 120 R100 12 S
Basiskonfigurationen Schneiden Spezifikationen Schneidenldnge
S Schaftfraser z.B. H GroBer Spiralwinkel z.B.
M v Vibrationskontrolle 12 _) 12.mm
C  Torusfraser (Dezimalstellen kiirzen)
. A4S = Fasenwinkel 45°
F Fiir hochen Vorschub
B Kugelkopffraser
R Schruppfraser A Fir Alumin. -leg.
CH Fasenfraser D Duplex-Eckenradius
Kordelverzahnung fiir
kleine Spéne (Schruppen)
T Konus
L Geneigt
Bindestrich Geometrie Gesamtlinge
S Zylindrische Form Bsp.

Bindestrich zeigt Halter an

U  Abgesetzte Form 080 — 80 mm
. A Konische Form .
G Stabil
iMX12 - u 12 N017 L080 Cc
Serienbeschreibung ¢ Befestigungsgrafie Schaftdurchmesser Hinterschliff Werkzeugmaterial
z.B. C Hartmetall
Die Befestigungsgrofe des 12512 mm NO17 = 17%mm S Stahl

Schneidkopfes sollte gleich sein

(Dezimalstellen kiirzen)
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iMX-B2S/iMX-B4S

v N

KUGELKOPF, 2-SCHNEIDIG/4-SCHNEIDIG,

FUR GEHARTETEN STAHL

H

iMX-B2S

iMX-B4S

™ -

RE:8
+0.020

(&}
o

RE

DCON

Bestellnummer RE DC APMX LH DCON ZEFP g Typ
&
IMX16B2516016 8 16 16 24 15.5 2 * 1
IMX20B2520020 10 20 20 30 19.5 2 * 1
IMX16B4516016 8 16 16 24 18, 4 * 2
IMX20B4520020 10 20 20 30 19.5 4 * 2
N
"R

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

iMX-B2S

Material

Gehérteter Stahl (55-65 HRC)

Neigungswinkel as15° a>15°
ap pf
DC RE Ve n fz Vf Ve n fz Vf
16 8 300 6000 0.14 1700 150 3000 0.08 480 0.3 1.6
20 10 300 4800 0.14 1300 150 2400 0.08 380 0.3 2
M ap
A
1. Bei geringen Schnitttiefen knnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
2. A ist der Anstellwinkel zum Werkstiick.
iMX-B4S
Material Geharteter Stahl (55-65 HRC)
Neigungswinkel as15° a>15°
ap pf
DC RE Ve n fz Vf Ve n fz Vf
16 8 300 6000 0.07 1700 150 3000 0.06 720 0.3 1.6
20 10 300 4800 0.07 1300 150 2400 0.06 580 0.3 2

ap
A

1. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

2. A ist der Anstellwinkel zum Werkstick.
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IMX

HARTMETALLSCHAFT

ABGESETZTER SCHAFT 1 = =
8 +—4—F-Hz=—=—==z=——=-=—3 8
Y - — o
ZYLINDERSCHAFT 2 —, =
+4F=z=—=—===——=z=-4 8
LF
KONISCHER SCHAFT 5 ,BHTA
@ - —tFF=-==7-= == - -1 8
LB
LF
DCON=10 12<DCON<16 20<DCON<25
@ 0 0 0
- 0.009 - 0.011 - 0.013
Bestellnummer BHTA LB BD LF DCON Lager Typ
IMX10-U10N014L070C - 14 9.7 70 10 [ ] 1
IMX10-S10L090C - - - 90 10 [ ] 2
IMX10-U10N034L090C - 34 9.7 90 10 [ ] 1
IMX10-S10L110C - - - 110 10 [ 2
IMX10-U10N054L110C - 54 9.7 110 10 [ 1
IMX10-A12N054L110C 1 54 9.7 110 12 [ 3
IMX12-U12N017L080C - 17 11.7 80 12 [ 1
IMX12-S12L100C - - - 100 12 [ 2
IMX12-U12N041L100C - 41 1.7 100 12 [ ] 1
IMX12-512L130C - - - 130 12 [ ] 2
IMX12-U12N065L130C - 65 1.7 130 12 [ 1
IMX12-A16N065L130C 1 65 1.7 130 16 [ 3
IMX16-U16N024L.080C - 24 15.5 80 16 [ 1
IMX16-S16L110C - - - 110 16 [ 2
IMX16-U16N056L110C - 56 15.5 110 16 [ ] 1
IMX16-516L150C - - - 150 16 [ ] 2
IMX16-U16N088L150C - 88 15.5 150 16 [ 1
IMX16-A20N088L150C 1 88 15.5 150 20 [ 3
IMX20-U20N030L090C - 30 19.5 90 20 [ 1
IMX20-520L130C - - - 130 20 [ 2
IMX20-U20N070L130C - 70 19.5 130 20 [ 1
IMX20-520L180C - - - 180 20 [ ] 2
IMX20-U20N110L180C - 110 19.5 180 20 [ ] 1
IMX20-A25N110L180C 1 110 19.5 180 25 [ 3
IMX25-U25N037L110C - 37.5 24.5 110 25 [ 1
IMX25-525L160C - - - 160 25 [ 2
IMX25-U25N087L160C - 87.5 24.5 160 25 [ 1
IMX25-525L210C - - - 210 25 [ 2

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



IMX

STAHLSCHAFT

ABGESETZTER SCHAFT

ZYLINDERSCHAFT

% 2

DCON

LF

‘BDW
W
|
|
|
|

DCON

LF

DCON=10 12<DCON<16 20<DCON<25 DCON=32
@ 0 0 0 0

- 0.009 - 0.0M - 0.013 - 0.160
Bestellnummer LB BD LF DCON Lager Typ
IMX10-U10N009L070S 9 9.7 70 10 [ ] 1
IMX10-G12L060S - - 60 12 [ ] 2
IMX12-U12N011L080S 11 1.7 80 12 [ 1
IMX12-G16L070S - - 70 16 [ 2
IMX16-U16N016L080S 16 15.5 80 16 [ 1
IMX16-G20L070S - - 70 20 [ 2
IMX20-U20N020L090S 20 19.5 90 20 [ 1
IMX20-G25L080S - - 80 25 [ ] 2
IMX25-U25N025L110S 25 24.5 110 25 [ ] 1
IMX25-G32L100S - - 100 32 [ 2
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VAT6UR

KREISBOGENFRASER FUR HOCHEFFIZIENTE
ENDBEARBEITUNG

E'ljﬂ E Erfahren Sie mehr ..

Eﬁ E ; www.mhg-mediastore.net

DIAYEDGE




VAT6UR

KREISBOGENFRASER FUR DIE ENDBEARBEITUNG
VON TITANLEGIERUNGEN

FORMTOLERANZ
RE1 und RE2 0,01 mm

OPTIMALES SCHNEIDENDESIGN

Die spezielle Form eignet sich bestens fir die
Blisk- und Schaufelblattbearbeitung. Das Design ist
zudem ideal fiir die Bearbeitung der Ubergénge von
Wandungen zur Bodenflache.

6 UMFANGSCHNEIDEN

Hocheffiziente Bearbeitung durch die 6-schneidige
Ausfiihrung. Beste Oberflachenergebnisse und hohe
Laufruhe dank der variablen Schneidengeometrie.

+« 3STIRNSCHNEIDEN
Das Konzept der Stirnschneiden verbessert deutlich die
Spanabfuhr.
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IDEALE FORM

Im Vergleich zu Kugelkopffrasern zeichnen sich diese Formfraser durch einen grof3eren radialen Schneidenradius
aus, der eine deutlich gréBere axiale Zustellung (ap) ermdglicht. Dank der gréferen axialen Zustellungen
begiinstigt diese Bauform eine hocheffiziente Bearbeitung.

:«« TANGENTIALRADIUS

e0c0000000000000000000000000
.

** STIRNRADIUS

Unterschiedliche Radien der Stirn- und Umfangschneiden.

Kugelkopffraser VQT6UR

ap

ap

Deutlich reduzierte Bearbeitungszeiten und damit geringe Werkzeugnutzungszeiten bei bester Oberflachengdte.

VERGLEICH DER BEARBEITUNGSZEIT PER CAM-SIMULATION

250

Reduzierte
Bearbeitungs-
zeit

200

150

Zeit (min)

100

50
Simulierte Werkzeuge
Kugelkopffraser R50 10 mm
0 VQT6URR0O20R085510 R2xR85@ 10 mm

VQT6UR Herkémmlich



VAT6UR L O

KREISBOGENFRASER, MITTLERE SCHNITTTIEFE,
6-SCHNEIDIG

EPN ™ [SH NN 1

T —

4
LF =
(m]
RE1 <4 RE2 <100
+0.01 +0.01
DCON <10 DCON =12
0 0
- 0.009 - 0.009
Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RE1 RE2 ZEFP Typ
A
-
VQT6URR020R075508 ° 21 8 8 90 2 75 6 1
VQT6URR020R085510 ° 26 10 10 100 2 85 6 1
VQT6URRO30R075510 ° 22 10 10 100 3 75 6 1
VQT6URRO40R100512 ° 25 12 12 110 4 100 6 1

1. Aufgrund der auBerst geringen elektrischen Leitfahigkeit der SMART-MIRACLE-Beschichtung ist ein elektrischer Kontakt- 100 V‘
Werkzeugmesssensor unter Umstanden nicht einsetzbar. Zur Messung der Werkzeuglange sollte daher ein Messsensor '\c’
verwendet werden, der mit mechanischem Kontakt oder mit Lasertechnik arbeitet.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

EFFEKTIVER WINKEL
Die Verwendung des Stirnradius RE1 und des Tangentialradius RE ist den nachstehenden Tabellen zu

entnehmen.
Stirnradius Tangentialradius
Referenzprodukt Effektiver Winkel
RE1 Effe.ktiver RE2 Effe.ktiver
Winkel Winkel
VQT6URR020R075508 2 76.6° 75 13.4° RE2
VQT6URR020R085510 2 74.5° 85 15.5°
VAQT6URRO30R075510 3 76.4° 75 13.6° RE1
VAQT6URRO40R100S512 4 78.3° 100 11.7°
RE2

SEITENFRASEN MIT DEM TANGENTIALRADIUS

Unlegierte Stahle (<180HB)

M s N

Austenitische rostfreie Stihle (s200HB)

. . . .
Material | ¢ Jhienstoffstahle, Gusseisen (180-280HB) | Titanlegierungen Aluminiumlegierungen (Si <5 %]
DC RE2 n vf ap ae n vf ap ae n \'i ap ae

8 75| 8000 2400 0.78 0.005—0.3 | 3200 770 0.78 0.005—0.3| 16000 4800 0.78  0.005—0.3
10 85| 6400 1900 0.83 0.005—0.3 | 2500 600 0.83 0.005—0.3| 13000 3900 0.83  0.005—0.3
10 75| 6400 1900 0.78 0.005—0.3 | 2500 600 0.78 0.005—0.3| 13000 3900 0.78 0.005—0.3
12 100 | 5300 1600 0.89  0.005—0.3 | 2100 500 0.89 0.005—0.3| 11000 3300 0.89  0.005—0.3

1. Aufgrund der duBerst geringen elektrischen Leitfahigkeit der SMART-MIRACLE-Beschichtung ist ein elektrischer
Kontakt-Werkzeugmesssensor unter Umstdnden nicht einsetzbar. Zur Messung der Werkzeugléange sollte daher ein

Messsensor verwendet werden, der mit mechanischem Kontakt oder mit Lasertechnik arbeitet.
2. Es wird empfohlen, dieses Werkzeug nur fir die Endbearbeitung einzusetzen.

3. Der Werkzeugkontakt ist je nach zu bearbeitender Geometrie und Neigungswinkel bei Stirn- und Tangentialradius
unterschiedlich. Geeignete Schnittbedingungen missen je nach Kontaktbereich des Werkzeugs gewahlt werden.

RE2

TABELLE ZUR BERECHNUNG DER SCHNITTTIEFE AUF GRUNDLAGE VON TANGENTIALRADIUS UND RAUTIEFE (H)

Referenzprodukt RE2 Spitzenhohe h 0.0001 0.0003 0.0005 0.0008 0.001 0.003 0.005 0.008
VQT6URR020R0755S08 75 0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2.191
VQT6URRO020R085510 75 0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2191
VQT6URRO30R075510 85 ap 0.261 0.452 0.583 0.738 0.825 1.428 1.844 2.332
VAQT6URRO40R100S12 100 0.283 0.49 0.632 0.8 0.894 1.549 2 2.53




SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

RE1
SEITENFRASEN MIT DEM STIRNRADIUS

A ™ s N

Material Unlegierte Stahle (<180HB) Austenitische rostfreie Stihle (<200HB) Aluminiumlegierungen (Si <5 %)
Kohlenstoffstahle, Gusseisen (180-280HB] | Titanlegierungen g 9 °
DC RE1 n vf ap ae n vf ap ae n vf ap ae
8 2 16000 2400 0.4 1 6400 580 0.4 1 32000 4800 0.4 1
0 2 16000 2400 0.4 1 6400 580 0.4 1 32000 4800 0.4 1
10 3 11000 1700 0.6 1.5 4200 380 0.6 1.5 21000 3200 0.6 1.5
12 4 8000 1200 0.8 2 3200 290 0.8 2 16000 2400 0.8 2

1. Aufgrund der auBlerst geringen elektrischen Leitfahigkeit der SMART-MIRACLE-Beschichtung ist ein elektrischer
Kontakt-Werkzeugmesssensor unter Umstanden nicht einsetzbar. Zur Messung der Werkzeuglange sollte daher
ein Messsensor verwendet werden, der mit mechanischem Kontakt oder mit Lasertechnik arbeitet.

. Es wird empfohlen, dieses Werkzeug nur fiir die Endbearbeitung einzusetzen.

3. Der Werkzeugkontakt ist je nach zu bearbeitender Geometrie und Neigungswinkel bei Stirn- und Tangentialradius

unterschiedlich. Geeignete Schnittbedingungen missen je nach Kontaktbereich des Werkzeugs gewahlt werden.

N

FRASLEISTUNG/ANWENDUNGSBEISPIEL

NUTENFRASEN IN TITANLEGIERUNG
Sehr gute Oberflichenqualitdt im Ubergangsbereich von Wandung zur Bodenfliche.
Stabiles Verschleiflbild ohne Schneidkantenausbriiche wodurch das Werkzeug weiterhin einsetzbar ist.

VQT6UR
Material Ti-6Al-4V
Werkzeug VQT6URRO20R085S10
Drehzahl n (min~") 6700

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 80
Vorschub pro Zahn fz (mm/t.)  0.03
Schnitttiefe ap (mm) 1.0

Externe Kiihl- und Schmier-

Schnittmodus mittelzufuhr (Emulsion)

Herkommlich

Maschi .
aschine 5-axis MC [HSKé3) Grate Schneidkantenausbriiche
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FRASLEISTUNG/ANWENDUNGSBEISPIEL

BEARBEITUNG VON TIEFEN KAVITATEN IN TITANLEGIERUNG
Hocheffiziente Bearbeitung bei ausgezeichneter Oberflachengiite.

Material Ti-6Al-4V

Werkzeug VQT6URRO20R085510
Drehzahl n (min~') 2546

Vorschub pro Zahn fz (mm/t.)  0.03

Schnitttiefe ap (mm) 1.5

Schnittbreite ae (mm) 0.3
Bearbeitungswinkel 7.73°

Schnittmodus

Seitenfrasen
Externe Kiihl- und
Schmiermittelzufuhr (Emulsion)

Maschine

5-axis MC (HSK63)

Oberflachenrauheit Ra (um)

0.4

0.3

0.2

0.1

0.0

Herkommlich

VQT6UR

Vibration

BEARBEITUNG VON TITANLEGIERUNG - STANDZEITVERGLEICH

Material Ti-6Al-4V

Werkzeug VQT6URRO020R085S10
Drehzahl n (min~') 2546

Vorschub pro Zahn fz (mm/t.)  0.03

Schnitttiefe ap (mm) 4.0

Schnittbreite ae (mm) 0.3
Bearbeitungswinkel 8°

Auskraglange (mm) 40

Schnittmodus

Externe Kiihl- und
Schmiermittelzufuhr
(Emulsion)

Maschine

5-axis MC (HSK63)

Schnittldnge (m)

60

40

20

Schneidkantenausbriiche

Herkommlich

VQT6UR




BEARBEITUNGSBEISPIEL/ANWENDUNGSBEISPIEL

SCHAUFELBLATTBEARBEITUNG

Ideale Geometrie fir hochste Bearbeitungseffizienz.

Material Ti-6Al-4V
Werkzeug VQT6URR020R085510
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 120

Vorschubgeschwindigkeit Vf (mm/min) - 920

Schnitttiefe ap (mm) 1.42
Schnittbreite ae (mm) 0.2
Bearbeitungswinkel 10°

Externe Kiihl- und Schmier-

Schnittmodus mittelzufuhr (Emulsion)

Maschine 5-axis MC (HSKé3)

BEARBEITUNG VON UBERGANGEN

Flexibel einsetzbare Geometrie fiir verschiedenste Konturpositionen.

Material Ti-6Al-4V
Werkzeug VQT6URR020R085510
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 80

Vorschubgeschwindigkeit Vf (mm/min) 760

Schnitttiefe ap (mm) 0.218
Schnittbreite ae (mm) 0.2
Bearbeitungswinkel 20°

Externe Kiihl- und Schmier-

Schnittmodus mittelzufuhr (Emulsion)

Maschine 5-axis MC (HSKé3)
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VFR

SCHAFTFRASER-SERIE DER NACHSTEN GENERATION
FUR DIE BEARBEITUNG VON HOCHHARTEN STAHLEN

DIAYEDGE




VFR <

SCHAFTFRASER-SERIE FUR DAS FRASEN
VON HOCHHARTEN STAHLEN

NEUE BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

Die neu entwickelte (ALCrSiIN / (AlTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung bietet einen héheren
Oxidationswiderstand, bessere Gleiteigenschaft, einen grof3eren VerschleiBwiderstand und verbesserte Haftkraft.
Ideal geeignet fir das Frasen extrem harter Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

secceccccece e Hoher Oxidationswiderstand
: ¢ Verbesserte Gleiteigenschaft

IXTTITTTTTTE e Besserer Verschleiwiderstand
..... . e Hohere Haftkraft

-
ooooooooooooo

_Ultrafeinkiirnige§ _
* Hartmetallsubstrat

oooooooooooooo

e
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KUGELKOPFFRASER

VFR2SSB / VFR2SB

Ideal zum Schruppen bis zum Schlichten geeignet.

S-formiges Schneidendesign

feeccccccccscceee Optimierte Geometrie fiir hochharte Stahle

VFR2SBF

Fir exzellente hochglanzende Oberflachen.

seceececccss Zaro-p-Oberflachentechnologie

VFR2SBF Herkommlich
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VFR2SSB

20

KUGELKOPFFRASER, KURZE SCHNITTLANGE,

2-SCHNEIDIG, KURZER SCHAFT

TP H

% } BHTA2 15°
T z
== } 8 —
o
RE” |APMX
L
LF
=z
RE<6 a - _
&) ~N— o
[m)] (&}
+0.005 ]
RE” |APMX
4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12 L LF
0- 0- 0-
0.005 0.006 0.008
Bestellnummer RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Lager Typ
VFR2SSBR0050S04 0.5 1 1 2 0.94 40 4 2 [ 1
VFR2SSBR0050 0.5 1 1 2 0.94 40 b 2 [ 1
VFR2SSBR0075504 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 4 2 [ 1
VFR2SSBR0075 0.75 1.5 1.5 3 1.44 40 b 2 o 1
VFR2SSBR0100 1 2 2 4 1.9 45 b 2 [ 1
VFR2SSBR0150 1.5 3 3 6 2.9 45 b 2 o 1
VFR2SSBR0200 2 4 4 8 3.9 45 b 2 [ 1
VFR2SSBR0250 2.5 5 5 10 4.9 50 b 2 o 1
VFR2SSBR0300 3 6 6 12 5.85 50 6 2 [ 2
VFR2SSBR0400 4 8 8 14 7.85 60 8 2 [ 2
VFR2SSBR0500 5 10 10 18 9.7 70 10 2 [ 2
VFR2SSBR0600 6 12 12 22 11.7 75 12 2 [ 2
N
V
108 '\c’

® : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material | Geharteter Stahl (45-55 HRC) Gehérteter Stahl (55-62 HRC) Gehérteter Stahl (62-70 HRC)

Q<15° a>15° a<15° a>15° Qa<15° a>15°

RE

n f n f ap ae n f n f ap ae n f n f ap ae
R 0.5 40000 8000 40000 3200 0.06 0.10 [40000 5600 40000 2400 0.05 0.10 |40000 3600 32000 1300 0.04 0.10
R 0.75 [40000 9600 40000 4000 0.09 0.15 [40000 7200 32000 2500 0.075 0.15 |32000 4500 21000 1200 0.05 0.15
R 1 40000 9600 39000 4700 0.11 0.20 [40000 8000 24000 2400 0.1 0.20 |[24000 3800 16000 1000 0.07 0.20
R 1.5 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30 {32000 7700 16000 2200 0.12 0.30 [16000 3200 11000 880 0.09 0.30
R 2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40 [24000 6200 12000 1900 0.13 0.40 [12000 2400 8000 800 0.1 0.40
R 2.5 25000 9000 16000 2900 0.20 0.50 [19000 5300 9600 1700 0.15 0.50 | 9600 2100 6000 600 0.1 0.50
R 3 21000 8400 13000 2600 0.25 0.60 |[16000 4800 8000 1600 0.2 0.60 | 8000 1700 5000 600 0.11 0.60
R 4 16000 6400 10000 2000 0.30 0.80 {12000 3600 6000 1200 0.2 0.80 | 6000 1400 4000 480 0.11 0.80
R 5 13000 5200 8000 1700 0.50 1.00 {10000 3200 4800 960 0.2 1.00 | 4800 1100 3000 420 0.12 1.00
R 6 9000 3600 6000 1300 0.50 1.20 | 7000 2200 3600 720 0.3 1.20 | 3600 860 2200 310 0.12 1.20

<0.2RE
ap

1. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.
2. Falls die Stabilitdt der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.



é Uo 200

RE<0.3 RE-0.3

VFR2SB

KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG,
KURZE SCHNITTLANGE

1 z _\  BHTA210° -
TP H 84;%%4%& g
RE | |APMX e
LU LF
L= , - :
2 o i z Imr BHTA2720 [ §
RE | |APMX e
L LF
RE<6 RE>6 _
3 a [ BHTA215° -
+0.005 +0.010 8 —-—- S
RE APMX e
DCON=3 4<DCON<6 8<DCON<10 DCON=12,176 DCON=20 LU LF
@ 0- 0- 0- 0- 0- 7
0.004 0.005 0.006 0.008 0.009 Q S - N N ‘é
re 7L LF e
Bestellnummer RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Lager Typ
VFR2SBR0010 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 45 4 2 [ ] 1
VFR2SBR0010S06 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 50 6 2 [ J 2
VFR2SBR0015 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 [ ) 1
VFR2SBR0015506 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 50 6 2 [ ] 2
VFR2SBR0020 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 45 4 2 [ ] 1
VFR2SBR0020S06 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 50 6 2 [ J 2
VFR2SBR0030 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 45 4 2 [} 3
VFR2SBR0030S06 0.3 0.6 0.6 1.2 0.56 50 6 2 [ ] 3
VFR2SBR0040 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 45 4 2 [ ] 3
VFR2SBR0040S06 0.4 0.8 0.8 1.6 0.76 50 6 2 [ J 3
VFR2SBR0050 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 [ J 3
VFR2SBR0050S06 0.5 1 1 2 0.94 50 6 2 [ ] 3
VFR2SBR0060 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 45 4 2 [ ] 3
VFR2SBR0060S06 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 50 6 2 [ J 3
VFR2SBR0070 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 45 4 2 [ J 3
VFR2SBR0070S06 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 50 6 2 [ ] 3
VFR2SBR0075 0.75 1.5 1.3 3 1.44 45 4 2 [ ] 3
VFR2SBR0075506 0.75 1.5 1.5 3 1.44 50 6 2 [ J 3
VFR2SBR0080 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 45 4 2 [} 3
VFR2SBR0080S06 0.8 1.6 1.6 3.2 1.54 50 6 2 [ ] 3
VFR2SBR0090 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 45 4 2 [ ] 3
VFR2SBR0090S06 0.9 1.8 1.8 3.6 1.74 50 6 2 [ J 3
VFR2SBR0100 1 2 2 4 1.9 50 4 2 [ J 3
VFR2SBR0100S06 1 2 2 4 1.9 60 6 2 [ ] 3
VFR2SBR0125506 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 [ 2 [ ] 3
VFR2SBR0150S03 1.5 3 3 - - 60 3 2 [ J 4
VFR2SBR0150 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 [ J 3
VFR2SBR0200S04 2 4 4 - - 60 4 2 [ ] 4
VFR2SBR0200 2 4 4 3.9 70 [ 2 [ ] 3
VFR2SBR0250 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 [ ] 3
VFR2SBR0300 3 6 12 - - 80 6 2 [ J 4
VFR2SBR0400 4 8 14 - - 90 8 2 [ ] 4
VFR2SBR0500 5] 10 18 - - 100 10 2 [ ] 4
VFR2SBR0600 6 12 22 - - 110 12 2 [ ] 4
VFR2SBR0800 8 16 30 - - 140 16 2 [ J 4
VFR2SBR1000 10 20 38 - - 160 20 2 [ ] 4
110 1{3

@ : Lagerstandard. o : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. H

Material | Geharteter Stahl (45-55 HRC) Gehérteter Stahl (55-62 HRC]) Gehérteter Stahl (62-70 HRC)
a<15° a>15° a<15° a>15° a<15° a>15°

RE n f n f ap ae n f n f ap ae n f n f ap ae
R 0.1 40000 320 40000 240 0.003 0.02 | 40000 320 40000 160 0.003 0.02 | 40000 320 40000 160 0.002 0.02
R 0.15 | 40000 640 40000 560 0.01 0.03 | 40000 640 40000 400 0.007 0.03 | 40000 640 40000 400 0.005 0.03
R 0.2 40000 1600 40000 1200 0.02 0.04 | 40000 1400 40000 1000 0.015 0.04 | 40000 1200 40000 1000 0.01 0.04
R 0.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06 | 40000 2800 40000 1200 0.025 0.06 | 40000 2000 40000 1200 0.02 0.06
R 0.4 40000 6400 40000 2400 0.05 0.08 | 40000 4000 40000 1600 0.04 0.08 | 40000 2800 40000 1600 0.03 0.08
R 0.5 40000 8000 40000 3200 0.06 0.10 | 40000 5600 40000 2400 0.05 0.10 | 40000 3600 32000 1300 0.04 0.10
R 0.75 | 40000 9600 40000 4000 0.09 0.15 | 40000 7200 32000 2500 0.075 0.15 | 32000 4500 21000 1200 0.05 0.15
R 1 40000 9600 39000 4700 0.11 0.20 | 40000 8000 24000 2400 0.1 0.20 | 24000 3800 16000 1000 0.07 0.20
R 1.25 | 40000 10400 32000 4500 0.12 0.25 | 37000 8100 19000 2300 0.11 0.25 | 19000 3400 13000 1000 0.08 0.25
R 1.5 40000 12000 27000 4300 0.13 0.30 | 32000 7700 16000 2200 0.12 0.30 | 16000 3200 11000 880 0.09 0.30
R 2 32000 10880 20000 3600 0.15 0.40 | 24000 6200 12000 1900 0.13 0.40 | 12000 2400 8000 800 0.1 0.40
R 2.5 25000 9000 16000 2900 0.20 0.50 | 19000 5300 9600 1700 0.15 0.50 9600 2100 6000 600 0.1 0.50
R 3 21000 8400 13000 2600 0.25 0.60 | 16000 4800 8000 1600 0.2 0.60 8000 1700 5000 600 0.11 0.60
R 4 16000 6400 10000 2000 0.30 0.80 | 12000 3600 6000 1200 0.2 0.80 6000 1400 4000 480 0.11 0.80
R 5 13000 5200 8000 1700 0.50 1.00 | 10000 3200 4800 960 0.2 1.00 4800 1100 3000 420 0.12 1.00
R 6 9000 3600 6000 1300 0.50 1.20 7000 2200 3600 720 0.3 1.20 3600 860 2200 310 0.12 1.20
R 8 6000 2400 4000 1000 0.50 1.60 5000 1600 2500 500 0.3 1.60 2500 650 1500 240 0.15 1.60
R10 4500 1800 3000 780 0.50 2.00 4000 1300 1800 360 0.3 2.00 1800 470 1000 160 0.15 2.00

1. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.
2. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen auftreten. In diesem Fall missen
Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert oder eine geringere Schnitttiefe eingestellt werden.
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VFR2SBF L0

KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG, KURZE SCHNITTLANGE,
FUR EXZELLENTE OBERFLACHENGUTEN

TP H

g 1 BHTA215°

DC
-

DCON

RE APMX

Lw ] LF

RE<3

_— RE APMX LF
+0.010

4<DCON<é6

0-

0.005

DC
DCON

Bestellnummer RE DC APMX LU DN LF DCON ZEFP Lager Typ
VFR2SBFR0050 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 [ 1
VFR2SBFR0075 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 [ J 1
VFR2SBFR0100 1 2 2 4 1.9 60 6 2 [ 1
VFR2SBFR0125 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 [ 1
VFR2SBFR0150 1.5 3 3 6 2.9 70 b 2 [ ) 1
VFR2SBFR0200 2 4 4 8 3.9 70 6 2 [ J 1
VFR2SBFR0250 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 [ 1
VFR2SBFR0300 3 6 6 - - 80 6 2 [ 2
N
112‘&;

® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Verglteter Stahl (35-45 HRC)
. | C-Stahl, legierter Stahl (280-350 HB) .
Material Legierter Stahl (<350 HB) Stark gehéarteter Stahl (62-70 HRC)
Gehdrteter Stahl (40-62 HRC)
a<15° a>15° a<15° a>15°
RE
n f n f ap ae n f n f ap ae
R 0.5 40000 800 40000 800 0.007 0.007 40000 560 40000 560 0.005 0.005
R 0.75 40000 800 40000 800 0.009 0.009 40000 560 40000 560 0.007 0.007
R 1.0 35000 1050 35000 1050 0.011 0.011 35000 700 35000 700 0.009 0.009
R 1.25 35000 1050 35000 1050 0.013 0.013 35000 700 35000 700 0.011 0.011
R 15 35000 1050 35000 1050 0.015 0.015 35000 700 35000 700 0.013 0.013
R 2.0 25000 1000 25000 1000 0.017 0.017 25000 750 25000 750 0.015 0.015
R 25 25000 1000 25000 1000 0.020 0.020 25000 750 25000 750 0.015 0.015
R 3.0 25000 1000 25000 1000 0.020 0.020 25000 750 25000 750 0.015 0.015
ae
ap
Z
1. Dieses Werkzeug wird nur zum Schlichten empfohlen.
2. Zur guten Spanabfuhr wird Druckluft oder Olnebel empfohlen.
3. aist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.
4. Zum Profilfrasen, z. B. von Formen, kdnnen die Zerspanungsbedingungen je nach Werkstlickgeometrie, Bearbeitungsmethoden und

Schnitttiefe betrachtlich abweichen. Speziell bei der Bearbeitung von Auslaufradien eines Werkstiicks muss der Vorschub verringert werden.



ANWENDUNGSBEISPIELE

Material 1.2344 (52 HRC)
Werkzeug VFR2SBFR0300
Drehzahl n (min-1) 32.000
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min) 603
Tischvorschub Vf (mm/min) 1.280
Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.02
Schnitttiefe ap (mm) 0.02
Schnittbreite ae (mm) 0.02
Auskragung (mm) 15
Schnittmodus Druckluft

Maschine

Vertikal MC (HSK-E25)

OBERFLACHENVERGLEICH

VFR2SBF

Verbesserte Oberflachenqualitat

Konventionelle Schaftfraser
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M4

ANWENDUNGSBEISPIELE

Material 1.3343 (64 HRC)
Werkzeug VFR2SBR0300
Drehzahl n (min-1) 5.400
Tischvorschub Vf (mm/min) 540
Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.05
Schnitttiefe ap (mm) 2.0
Schnittbreite ae (mm) 2.0
Auskragung (mm) 22
Schnittmodus Druckluft

Maschine Vertikal MC (HSK-A63)
0.2
== VFR
@ =@= Herkommlich
= 0.15
Q
: / /
c
g
s 01
£ E
g
S 0.05
wn
o
>
0
0 5 10 15 20
Schnittldnge (m)
Material 1.2344 (52 HRC)
Werkzeug VFR2SBR0300
Drehzahl n (min-1) 17.000
Tischvorschub Vf (mm/min) 1.700
Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.05
Schnitttiefe ap (mm) 2.0
Schnittbreite ae (mm) 0.3
Auskragung (mm) 22
Schnittmodus Druckluft

Maschine

Vertikal MC (HSK-A63)
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WWX400

PRAZISE, STABIL UND ZUVERLASSIG

90°-Hochleistungsplanfréser mit doppelseitigen Trigon-WSP zum Schulter-, Eck- und Planfrasen.

Die WSP mit sechs nutzbaren Schneidkanten sorgt dank einer speziellen negativen Geometrie flir geringere
Kosten pro Schnittkante und fir eine ausgezeichnete Bearbeitungszuverlassigkeit, bieten aber dennoch ein
scharfes positives Zerspanen.

Die prazise Positionierung der WSP gewahrleistet eine echte 90°-Eckfrasbearbeitung. Dadurch entfallt die
Notwendigkeit fir eine Sekundarbearbeitung, was zu Einsparungen bei der wertvollen Produktionszeit sowie einer
Verringerung der Werkzeugkosten fiihrt.

PRODUKTSORTIMENT ANWENDUNG

o Aufsteckfraser: DCP® 50-250mm e Allgemeine Bearbeitung
e Schaftfraser: DC@® 50- 80mm e Planfrasen

e WSP mit Radien: 0.4-0.8 ¢ Schulterfrasen

e Schnitttiefe: APMX 8 mm

BEN '~ N SN TET

MERKMALE
Geringe Schnittkraft
Gute Spanabfuhr
GrofRe Auswahl an Sorten und Spanbrechern
Doppelseitige Trigon-WSP mit sechs Schneidkanten
Hervorragendes Schlichten von Oberflachen




WWX400

EINZIGARTIGE EIGENSCHAFTEN

AUSWAHL UND VERFUGBARKEIT Extra-enge | Normale
Die Durchmesser von 50 bis 250 mm sind alle mit Zahnteilung | Zahnteilung
grober, enger und extra enger Zahnteilung erhaltlich.
Dank der Bereitstellung eines umfangreichen
GroBensortiments kann der ideale Fraskorper fur eine
grofle Palette von Anwendungen ausgewahlt werden.

Daruber hinaus verfligt jeder Fraskorper Uber eine
innere zielgerichtete Kiihlmittelversorgungsbohrung.

XEXEEEEEEY

e000c0c000cc00000000000 0

secccccee PERFEKTE 90°-WANDFLACHENBEARBEITUNG UND
WSP MIT EINER MAXIMALTIEFE VON BIS ZU 8.2 MM
Eine spezielle Positionierung des WSP erzeugt einen
auflerst geringen Schnittwiderstand und tragt unter
allen Bearbeitungsbedingungen dazu bei, prazise
90°-Wandungen zu erzeugen.

sececcee GERINGE SCHNITTKRAFT
Die neuartige Geometrie erzeugt geringe Schnittkrafte
und die stark vergréf3erte WSP-Dicke sorgt fir einen
ausgezeichneten Bruchwiderstand.

°***  GROSSER RADIUS DER NEBENSCHNEIDKANTE
Um die heutigen Erwartungen hinsichtlich der
Oberflachenqualitat zu erfillen, werden fir alle
Spanbrecher der Typen L, M und R ein speziell
definierter Radius (R = 100 mm) mit einer
Planschneidenbreite BSvon 1.3 - 1.7 mm,
als Wiper-Geometrie verwendet.

0000000000000 00000000000 0000

eeccccce

©000000000000000000000000000000000000000 o
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WWX400

WSP

PRAZISE WSP-POSITIONIERUNG

KOMBINIERT MIT STABILER WSP-KLEMMUNG
Die vier Anlageflachen und die Verwendung einer
vergroferten Klemmschraube bieten jederzeit eine
exakte, stabile und sichere WSP-Klemmung.
Somit empfielt sich der WWX400 sowohl

zur Vorbearbeitung als auch optimal zur
Schlichtbearbeitung.

ecoe 0000000000000 0000000000000000000

Stabile X-Geometrie

SCHULTER- UND SEITENFRASEN

OHNE BEEINTRACHTIGUNG DURCH SPANSCHLAG
Der Einsatz einer konvexen Hauptschneidkante
ermaglicht ein prazises 90°-Schulterfrasen und
reduziert den Kontakt zwischen ausgeworfenen Spanen
und Werkstiick.

WWX400

Hma

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000

Konventionell

_ Yo
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WWX400

SORTEN UND SPANBRECHER

Eine umfangreiche Auswahl an Sorten und Spanbrechern garantiert, dass tber eine grofie Anwendungsbreite
hinweg das optimale Werkzeug fir stabiles und effizientes Zerspanen zur Verfiigung steht.

L-SPANBRECHER

Empfohlen fiir Bearbeitungsvorgange, die nach
reduzierten Schnittlasten verlangen, oder zum
Bearbeiten von HRSA-Werkstoffen.

M-SPANBRECHER

Hervorragende Ausgewogenheit zwischen
Schneidkantenscharfe und Stabilitat. Erste Wahl als
Allrounder, geeignet fir eine Vielfalt an Werkstoffen
und Anwendungen.

R-SPANBRECHER
Erste Wahl fir unterbrochene Schneidvorgange.

SORTEN FUR DIE BEARBEITUNG EINES BREITEN
SPEKTRUMS AN WERKSTOFFEN

" I
M10 n H10
[Te)
M20 g & H20
3
M30 S H30
M40 H40

MP6120
fur das allgemeine Frasen von Stahl

MP6130
fir das unterbrochene Frasen von
Stahl

MP7130
fur das allgemeine Frasen von
rostfreiem Stahl

MC5020
fur das allgemeine Frasen von
Gusseisen

MP9120
fir das allgemeine Frasen von
HRSA und Titanlegierungen

MP9130

fur unterbrochenes und
allgemeines Frasen von HRSA und
Titanlegierungen

TF15
fur das allgemeine Frasen von
Aluminium

VP15TF

Stabile Bearbeitungseigenschaften
sind das Resultat aus der
Kombination der Beschichtung

mit einem ausgesprochen
verschlei3- und bruchfesten
Hartmetallsubstrat



NEUES
NIVEAU DER
VIELSEITIGKEIT

VORTEILE

¢ Die WSP konnen Bearbeitungen mit maximalen
Schnitttiefen von bis zu apmx = 8 mm durchfiihren

¢ WSP-Design mit sechs Schneidkanten zur
kosteneffizienten Bearbeitung mit hoher
Produktivitat pro Bauteil

¢ Selbstpositionierende WSP fiir eine robuste und
zuverlassige Bearbeitung

¢ Die Verwendung in mehreren unterschiedlichen
Bearbeitungsprozessen ohne Werkzeugwechsel
bietet Flexibilitat
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WWX400

SCHNITTKRAFT

1000
Material 1.7225 / 42CrM04
Werkzeug WWX400 @ 80 _ 800
z
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 160 = 400
i
Vorschub pro Zahn fz [mm/t.) 0.2 =
Schnitttiefe ap (mm) 2.0 'EEJ 400
Schnittbreite ae (mm) b4 @ 200
Schnittmodus Einzel-WSP
0

KONVENTIONELL KONVENTIONELL
A B
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NEW

WWX400 @008 Cee&

90°ECK-/PLANFRASER
H BN

1 DCSFMS 2 DCSFMS
DCON
050 KWW 063 DCON ©
KWW 280 KWW %
CRKS - i
M10 - o
[m]
o m
[m] (@]
|| 2 "
1o <> 4
m 8 ).
8 % inil S “\KAPR,
S APR
055 DAH ¥
——JDC' z DCCB z
< DC <

3 DCSFMS 4 DCSFMS
0100 DCON 2160
$125 KWW @
1] 8 v myEn e
s - -/ ll///. 8 u
/»} S o 7 2 kPR
-
2 W $ z
3 “\NKAPR =
DAH <
DCCB z
DC | < Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
DC Anzugsbolzen Geometrie
050, P63 HSC10030H &
780 HSC12035H
7100 MBA16033H ’
0125 MBA20040H
0160, §200, 250 —
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer Lager APMX DC DCON GAMF LF RMPX RPMX WT ZEFP Typ
WWX400-050A03AR * 8 50 22 -12.8° 55 0.4° 5000 0.5 3 (@) 1
WWX400-050A04AR [ ] 8 50 22 -12.8° 55 0.4° 5000 0.5 4 @] 1
WWX400-063A03AR * 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 3 @] 2
WWX400-063A04AR [ ] 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 4 @] 2
WWX400-063A05AR [) 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 5 @) 2
WWX400-080A04AR * 8 80 27 -9.2¢° 50 0.16° 12200 1 4 @] 2
WWX400-080A05AR [ 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 1 5 (@) 2
WWX400-080A07AR [ 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 0.9 7 @) 2
WWX400-100B05AR * 8 100 32 -8.5° 50 - 10700 1.6 5 @) 3
WWX400-100B07AR [ ] 8 100 32 -8.5° 50 - 10700 1.5 7 @] 3
WWX400-100B09AR ) 8 100 32 -8.5° 50 - 10700 1.5 9 @) &
WWX400-125B06AR * 8 125 40 -7.8° 63 - 9500 3 6 O 3
WWX400-125B08AR [ 8 125 40 -7.8° 63 - 9500 3 8 @) 3

126 -130 1{3

122 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bestellnummer Lager APMX DC DCON GAMF LF RMPX RPMX WT ZEFP Typ
WWX400-125B12AR * 8 125 40 -7.8° 63 - 9500 2.9 12 3
WWX400-160C08NR * 8 160 40 -7.3° 63 - 8300 4.5 8 4
WWX400-160C10NR * 8 160 40 -7.3° 63 - 8300 4.4 10 4
WWX400-160C14NR * 8 160 40 -10° 63 - 8300 4.4 14 4
WWX400-200C10NR * 8 200 60 -7.2° 63 - 7300 6.7 10 5
WWX400-200C12NR * 8 200 60 -7.2° 63 - 7300 6.7 12 5
WWX400-200C16NR * 8 200 60 -8.5° 63 - 7300 6.6 16 5
WWX400-250C12NR * 8 250 60 -7.2° 63 - 6400 11.5 12 5
WWX400-250C14NR * 8 250 60 -7.2° 63 - 6400 11.5 14 5
WWX400-250C18NR * 8 250 60 -7.2° 63 - 6400 1.4 18 5

1. Die Hochstdrehzahlen RPMX 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
Aufsteckfraser geachtet werden.

3. O = Mit Kiihlmittelbohrungen

126 -130 1{3

ABMESSUNGEN

Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS KWW LCCB L8 Typ
WWX400-050A03AR 20 = = 22 47 10.4 12.2 6.3 1
WWX400-050A04AR 20 — — 22 47 10.4 12.2 6.3 1
WWX400-063A03AR 20 11 17 22 50 10.4 11.2 6.3 2
WWX400-063A04AR 20 11 17 22 50 10.4 11.2 6.3 2
WWX400-063A05AR 20 11 17 22 50 10.4 11.2 6.3 2
WWX400-080A04AR 23 13 20 27 56 12.4 14.2 7.0 2
WWX400-080A05AR 23 13 20 27 56 12.4 14.2 7.0 2
WWX400-080A07AR 23 13 20 27 56 12.4 14.2 7.0 2
WWX400-100B05AR 32 32 45 32 78 14.4 16.2 8.0 8
WWX400-100B07AR 32 32 45 32 78 14.4 16.2 8.0 3
WWX400-100B09AR 32 32 45 32 78 14.4 16.2 8.0 3
WWX400-125B06AR 40 40 56 40 89 16.4 21.2 9.0 3
WWX400-125B08AR 40 40 56 40 89 16.4 21.2 9.0 8
WWX400-125B12AR 40 40 56 40 89 16.4 21.2 9.0 3
WWX400-160C08NR 40 14 56 40 100 16.4 21.2 9.0 4
WWX400-160C10NR 40 14 56 40 100 16.4 21.2 9.0 4
WWX400-160C14NR 40 14 56 40 100 16.4 21.2 9.0 4
WWX400-200C10NR 32 18 135 60 160 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-200C12NR 32 18 135 60 160 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-200C16NR 32 18 135 60 160 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-250C12NR 32 18 180 60 210 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-250C14NR 32 18 180 60 210 25.7 29.2 14.22 5
WWX400-250C18NR 32 18 180 60 210 25.7 29.2 14.22 5
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NEW

WWX400 @008 Cee&

90°ECK-/PLANFRASER
BEE v BN ST+ N

DCON

LF

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

ZYLINDERSCHAFT

Bestellnummer Lager APMX DC DCON GAMF LF RMPX  RPMX WT LH ZEFP
WWX400R50035A32M * 8 50 32 -12.8° 125 0.45° 16000 0.83 40 3 @)
WWX400R50045A32M * 8 50 32 -12.8° 125 0.45° 16000 0.81 40 4 @)
WWX400R6303SA32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 1.00 40 3 @)
WWX400R6304SA32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 0.97 40 4 @)
WWX400R63055A32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 0.95 40 9 @)
WWX400R8004SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.27 40 4 ©)
WWX400R80055SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.24 40 S @)
WWX400R8007SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.19 40 7 @)

1. Die Hochstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemung.

2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und
Aufsteckfraser geachtet werden.

3. O = Mit Kiihlmittelbohrungen

N
126 -130 '{c’

ERSATZTEILE

y *
Referenzprodukt S
Spannschraube Schliissel (WSP) Kupferpaste
Aufsteckfraser WWX400
TS5R TKY20T MK1KS

Zylinderschaft WWX400

* Spannmoment (N ¢ m): TS5R = 5,0

124 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WWX400

WSP

B stant ° ¢ % _ -
J Rostireier Stahl i(::hsr::lt)'ijlzt;gasl:l;'e]rtv:r:sgl. €: Allgemeine Zerspanung

Gusseisen L € % Instabile Bearbeitung

Hitzebestandige Legierungen, Titan o ¢ Verfasung: ]

Gehartete Stahle P P -E 'I:?:Sned Zf:si;fg?erkantlg S: Fase + Rund

Aluminiumlegierung [ 2

g LS L 8 Q Geometrie
Bestellnummer % u§ g g E g E E e § 1c s s1 BS RE WSP nur in Rechtsausfihrung
EEEEEE LR

6NGU1409040PNER-L G E * *x @ @ * % *x 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409040PNFR-L G F [ J 14 7 9 1.7 0.4
6NGU1409080PNER-L G E ® o 06 06 0 0 * 14 7 9 1.3 08
6NGU1409080PNFR-L G F [ ] 14 7 9 1.3 08
6NMU1409040PNER-M M E © © ®© © 0 O ® 14 7 9 1.7 0.4
6NMU1409080PNER-M M E © © ®© ®© 6 0 ® 4 7 9 1.3 08
6NMU1409080PNER-R M E @ @ e 00 ® 14 7 9 1.3 08

10 WSP pro VPE
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT / TROCKENBEARBEITUNG

Vc
Material Eigenschaften Schnittdaten Sorte
ae20.5DC ae20.8DC ae=DC
) MP6120 240 (200—280) 220 (180—260) 200 (160—240)
¢ MP6130 230 (190—270) 210 (170—250) 190 (150—230)
Baustahl
<180HB £ MP6130 210 (170—250) 190 (150—230) 170 (130—210)
2 VP15TF 210 (170—250) 190 (150—230) 170 (130—210)
) MP6120 210 (170—250) 190 (150—230) 170 (130—210)
C-Stahl 180 — S MP6130 200 (160—240) 180 (140—220) 160 (120—200)
'[eg!erter oran! 280HB 8 MP6130 180 (140—220) 160 (120—200) 140 (100—180)
egierter Werkzeugstahl
£ VP15TF 180 (140—220) 160 (120—200) 140 (100—180)
) MP6120 200 (160—240) 180 (140—220) 160 (120—200)
C-Stahl 280 — < MP6130 190 (150—230) 170 (130—210) 150 (110—190)
Legierter Stahl 350HB
Legierter Werkzeugstahl ~ <350HB £ MP6130 170 (130—210) 150 (110—190) 130 [ 90—170)
% VP15TF 170 (130—210) 150 (110—190) 130 [ 90—170)
® MP6120 140 (120—160) = =
Vergiteter Stahl 35 _ [ MP6130 120 (100—140) — —
45HRC 2 MP6130 110 ( 90—130) — —
£ VP15TF 110 [ 90—130) — —
MP7130 180 (160—200) 160 (140—180) —
MP7130 170 (150—190) 150 (130—170) —
<200HB VP15TF 170 (150—190) 150 (130—170) —
MP7130 150 (130—170) 130 (110—150) —
Austenitischer rostfreier VP15TF 150 (130—170) 130 (110—150) —
Stahl MP7130 170 (150—190) 150 (130—170) —
MP7130 160 (140—180) 140 (120—160) —
>200HB VP15TF 160 (140—180) 140 (120—160) —
MP7130 140 (120—160) 120 (100—140) —
VP15TF 140 (120—160) 120 (100—140) —
MP7130 180 (160—200) 160 (140—180) —
Ferritischer und MP7130 170 (150—190) 150 (130—170) —
M martensitischer rostfreier ~ <200HB VP15TF 170 (150—190) 150 (130—170) —
Stahl MP7130 150 (130—170) 130 (110—150) -
VP15TF 150 (130—170) 130 (110—150) —
MP7130 160 (140—180) 140 (120—160) —
MP7130 150 (130—170) 130 (110—150) =
Duplex <280HB VP15TF 150 (130—170) 130 (110—150) —
MP7130 130 (110—150) 110 [ 90—130) —
VP15TF 130 (110—150) 110 [ 90—130) —
MP7130 140 (120—160) — —
MP7130 130 (110—150) — —
PH rostfreier Stahl <450HB VP15TF 130 (110—150) — —
MP7130 110 [ 90—130) — —

VP15TF 110 ( 90—130) = =

126



SCHNITTGESCHWINDIGKEIT / TROCKENBEARBEITUNG

Vc
Material Eigenschaften Schnittdaten Sorte
ae20.5DC ae20.8DC ae=DC
° MC5020 250 (210—290) 230 (190—270) 210 (170—250)
3 MC5020 240 (200—280) 220 (180—260) 200 (160—240)
Grauguss <350MPa ( 2 VP15TF 240 (200—280) 220 (180—260) -
® MC5020 220 (180—260) 200 (160—240) 180 (140—220)
£ VP15TF 220 (180—260) 200 (160—240) 180 (140—220)
° MC5020 220 (180—260) 200 (160—240) 180 (140—220)
3 MC5020 210 (170—250) 190 (150—230) 170 (130—210)
Duktiles Gusseisen <450MPa ( 2 VP15TF 210 (170—250) 190 (150—230) =
® MC5020 190 (150—230) 170 (130—210) 150 (110—190)
£ VP15TF 190 (150—230) 170 (130—210) 150 (110—190)
° MC5020 180 (140—220) 160 (120—200) 140 (100—180)
(3 MC5020 170 (130—210) 150 (110—190) 130 [ 90—170)
Duktiles Gusseisen <800MPa [ 2 VP15TF 170 (130—210) 150 (110—190) —
£ MC5020 150 (110—190) 130 ( 90—170) 110 [ 70—150)
® VP15TF 150 (110—190) 130 ( 90—170) 110 ( 70—150)
Gehérteter Stahl 40— ° VPISTE ROlES0 b0 = =
55HRC [ VP15TF 50 ( 30— 70) — —
SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN
§ aez20.5DC aez0.8 DC ae=DC
Material Eigenschaften % Sorte
S ‘ ap fz ‘ ap fz ‘ ap fz
® MP6120 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15) LM <20 0.13(0.1—0.15)
€ MP6130 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15) LM <20 0.13(0.1—0.15)
Baustahl <180HB € MP6130 MR <40 0.16(0.1—02) MR <30 016(01-02) — — —
® MP6130 MR <40 0.13(0.1—0.15) MR <3.0 0.13(0.1—0.15) M <2.0 0.13(0.1—0.15)
# VPI5TF MR <40 0.13(0.1—0.15) MR <3.0 0.13(0.1—0.15) M <2.0 0.13(0.1—0.15)
® MP6120 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15) LM <2.0 0.13(0.1—0.15)
C-Stahl € MP6130 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15) LM <20 0.13(0.1-0.15)
tzgggsmhl ;ggH_B € MP6130 MR <40 0.16(0.1-02) MR <30 0.16(01-02) — — -
Werkzeugstahl % MP6130 MR <4.0 0.13(0.1—0.15) MR <3.0 0.13(0.1—0.15) M <2.0 0.13(0.1—0.15)
# VPI5TF MR <40 0.13(0.1—0.15) MR <3.0 0.13(0.1—0.15) M <2.0 0.13(0.1—0.15)
® MP6120 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15)
C-Stahl 280 — € MP6130 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15) LM <2.0 0.13(0.1—0.15)
t:g:zggsmhl 350HB € MP6130 MR <30 0.16(0.1—02) MR <30 016(01-02) — — -
Werkzeugstahl <350HB # MP6130 MR <3.0 0.13(0.1—0.15) M,R <3.0 0.13(0.1—0.15) M <2.0 0.13(0.1—0.15)
# VPI5TF MR <3.0 0.13(0.1—0.15) MR 3.0 0.13(0.1—0.15) M <2.0 0.13(0.1—0.15)
® MP6120 LM <3.0 0.13(0.1—0.15 —  — - - - -
€ MP6130 LM <20 0.13(0.1—0.15) — — - - - —
Vergliteter Stahl 2;_;?0 € MP6130 MR <20 0.16(0.1-0.2) — — — — — —
# MP6130 MR <20 0.13(0.1—0.15) — — - - - —
# VPISTF MR <20 0.13(0.1—0.15) — — - - - -
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

[ =
*;_}; ae20.5 DC ae20.8 DC ae=DC
Material Eigenschaften % Sorte

P OELv v ELw v BLw
MP7130 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <30 0.13(0.1-0.15) — — —
VPI5TF M <40 0.16(01—02) M <3.0 0.16(01-02) — — —

<200HB

MP7130 M <40 0.13(0.1—0.15) M 3.0 0.13(0.1—0.15) —  — —

B VPIS5TF M <40 0.13(0.1—0.15) M 3.0 0.13(0.1—-0.15) —  — —
Austenitischer MP7130 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 013(0.1—0.15) — — =
rostfreier Stahl

MP7130 LM 3.0 0.13(0.1-0.15) LM <3.0 0.13(0.1-0.15) — — —
>200HB VPI5TF M <3.0 0.16(0.1—02) M <30 016(01-02) — — —
MP7130 M  <3.0 0.13(0.1—0.15) M 3.0 0.13(0.1-0.15) —  — -
VPI5TF M <3.0 0.13(0.1—0.15) M <3.0 0.13(0.1—0.15) —  — —
MP7130 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15) —  — —
VPI5TF M <40 0.16(01—02) M <3.0 016(01-02) — — —
Ferritischer und MP7130 M <3.0 0.13(0.1—0.15) M <3.0 0.13(0.1—0.15) — — -
martensitischer <200HB
rostireier Stahl VPI5TF M <3.0 0.13(0.1—0.15) M <3.0 0.13(0.1—-0.15) —  — —
MP7130 LM 3.0 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1-0.15) — — -
MP7130 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <30 0.13(0.1-0.15) —  — —
VPI5TF M <3.0 0.16(0.1—0.2) M 3.0 0.16(0.1—02) — — —
VPI5TF M <40 0.16(01—02) M <3.0 0.16(01-02) — — —
MP7130 M <3.0 0.13(0.1—0.15) M 3.0 0.16(0.1-02) — — —
Duplex <280HB
VPIS5TF M <3.0 0.13(0.1—0.15) M <3.0 0.16(0.1—02) —  — —
MP7130 M <40 0.13(0.1-0.15) M 3.0 0.13(0.1-0.15) — — -
VPI5TF M <40 0.13(0.1—0.15) M <3.0 0.13(0.1—0.15) —  — —
MP7130 LM <20 0.13(0.1-0.15) —  — - - - -
MP7130 LM <20 0.13(0.1—0.15) — — — — — —
PH rostfreier Stahl <450HB VP15TF M <20 0.16(01-02) — — — — — —
MP7130 M <20 0.13(0.1—0.15) —  — — - = —
VPISTF M <20 0.13(0.1—0.15) —  — — - = —
® € MC5020 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15) LM <2.0 0.13(0.1—0.15)
€ VPISTF MR <40 0.16(0.1—0.2) MR <3.0 0.16(0.1—02) — — —
Grauguss <350MPa
¥ MC5020 M,R <4.0 0.13(0.1—0.15) M,R <3.0 0.13(0.1—0.15) M,R <2.0 0.13(0.1—0.15)
# VPISTF MR <4.0 0.13(0.1—0.15) M,R <3.0 0.13(0.1—0.15) M,R <2.0 0.13(0.1—0.15)
® € MC5020 LM <40 0.13(0.1—0.15) LM <3.0 0.13(0.1—0.15) LM <2.0 0.13(0.1—0.15)
] ) € VPISTF MR <40 0.16(0.1—02) MR <3.0 0.16(0.1—02) — — —
Duktiles Gusseisen <800MPa
¥ MC5020 M,R <4.0 0.13(0.1—0.15) M,R <3.0 0.13(0.1—0.15) M,R <2.0 0.13(0.1—0.15)
# VPISTF MR <4.0 0.13(0.1—0.15) M,R <3.0 0.13(0.1—0.15) M,R <2.0 0.13(0.1—0.15)
Aluminiumlegierung  — @€ TFI5 L <40 013(0.1—0.15 L <3.0 013(0.1—0.15 L <20 0.13(0.1—0.15)
_ ) ® € MP9120 LM <20 0.1(0.05—0.13) — — — - = —
Titanlegierung —
% MP9130 LM <20 0.1(0.05—0.13) — — — — — —
Hitzebestandige ® € MP9120 LM <20 0.1(0.05—0.13) — — — - = —
Legierung ¥ MP9130 LM <20 0.1(0.05—0.13) — — — — — —
) 40 — VPI5TF M <20 005(0.05-0.1) — — — - = -
Gehérteter Stahl
55HRC VP15TF M,R <2.0 0.05(0.05—0.1) — — — — — —

1. Verwenden Sie bei der Bearbeitung Druckluft, um Spane effektiv auszutragen. Kénnen die Spane nicht effektiv mit Druckluft ausgetragen

werden, empfehlen wir die Nassbearbeitung.
2. Reduzieren Sie die Schnittdaten, wenn starke Vibrationen auftreten.
3. Reduzieren Sie bei unterbrochenem Schnitt die Schnittgeschwindigkeit und die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT / NASSBEARBEITUNG

Vc
Material Eigenschaften Schnittdaten Sorte
ae20.5DC ae20.8DC ae=DC
) MP6120 150 (140—160) 130 (120—140) 120 (110—130)
¢ MP6130 140 (130—150) 120 (110—130) 110 (100—120)
Baustahl
<180HB £ MP6130 120 (110—130) 100 [ 90—110) 90 [ 80—100)
2 VP15TF 120 (110—130) 100 [ 90—110) 90 [ 80—100)
) MP6120 150 (140—160) 130 (120—140) 120 (110—130)
C-Stahl 180 — S MP6130 140 (130—150) 120 (110—130) 110 (100—120)
'[eg!ertersmhl 280HB 8 MP6130 120 (110—130) 100 ( 90—110) 90 ( 80—100)
egierter Werkzeugstahl
£ VP15TF 120 (110—130) 100 [ 90—110) 90 [ 80—100)
) MP6120 140 (130—150) 120 (110—130) 110 (100—120)
C-Staht 280 — < MP6130 130 (120—140) 110 (100—120) 100 { 90—110)
Legierter Stahl 350HB
Legierter Werkzeugstahl ~ <350HB £ MP6130 110 (100—120) 90 ( 80—100) 80 [ 70— 90)
% VP15TF 110 (100—120) 90 ( 80—100) 80 [ 70— 90)
® MP6120 110 (100—120) — —
Vergiitater Stahl 35 _ 2 MP6130 100 ( 90—110) — —
45HRC 2 MP6130 80 ( 70— 90) — —
£ VP15TF 80 ( 70— 90) — —
MP7130 130 (120—140) 110 (100—120) —
MP7130 120 (110—130) 100 ( 90—110) —
<200HB VP15TF 120 (110—130) 100 ( 90—110) —
MP7130 100 ( 90—110) 80 ( 70— 90) —
Austenitischer VP15TF 100 ( 90—110) 80 ( 70— 90) —
rostfreier Stahl MP7130 130 (120—140) 110 (100—120) —
MP7130 120 (110—130) 100 ( 90—110) —
>200HB VP15TF 120 (110—130) 100 [ 90—110) —
MP7130 100 ( 90—110) 80 ( 70— 90) —
VP15TF 100 ( 90—110) 80 ( 70— 90) —
MP7130 130 (120—140) 110 (100—120) —
Ferritischer und MP7130 120 (110—130) 100 [ 90—110) —
martensitischer rostfreier ~ <200HB VP15TF 120 (110—130) 100 [ 90—110) —
Stahl MP7130 100 ( 90—110) 80 ( 70— 90 -
VP15TF 100 ( 90—110) 80 ( 70— 90) —
MP7130 120 (110—130) 100 [ 90—110) —
MP7130 110 (100—120) 90 ( 80—100) —
Duplex <280HB VP15TF 110 (100—120) 90 ( 80—100) —
MP7130 90 ( 80—100) 70 ( 60— 80) —
VP15TF 90 ( 80—100) 70 ( 60— 80) —
MP7130 120 (110—130) — —
MP7130 110 (100—120) — —
PH rostfreier Stahl <450HB VP15TF 110 (100—120) = =
MP7130 90 ( 80—100) — —
VP15TF 90 ( 80—100) — —
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SCHNITTGESCHWINDIGKEIT / NASSBEARBEITUNG

Ve
Material Eigenschaften Schnittdaten Sorte
ae20.5DC ae20.8 DC ae=DC
([ MC5020 170 (150—190) 150 (130—170) 130 (110—150)
( 2 MC5020 160 (140—180) 140 (120—160) 120 (100—140)
Grauguss <350MPa ( 2 VP15TF 160 (140—180) 140 (120—160) -
£.3 MC5020 140 (120—160) 120 (100—140) 100 ( 80—120)
* VP15TF 140 (120—160) 120 (100—140) 100 ( 80—120)
(] MC5020 170 (150—190) 150 (130—170) 130 (110—150)
[ 4 MC5020 160 (140—180) 140 (120—160) 120 (100—140)
Duktiles Gusseisen <450MPa [ VP15TF 160 (140—180) 140 (120—160) =
® MC5020 140 (120—160) 120 (100—140) 100 ( 80—120)
* VP15TF 140 (120—160) 120 (100—140) 100 ( 80—120)
([ MC5020 160 (150—170) 140 (130—150) 120 (110—130)
( 2 MC5020 150 (140—160) 130 (120—140) 110 (100—120)
Duktiles Gusseisen <800MPa [ 2 VP15TF 150 (140—160) 130 (120—140) —
£.3 MC5020 130 (120—140) 110 (100—120) 90 ( 80—100)
£.3 VP15TF 130 (120—140) 110 (100—120) 90 ( 80—100)
([ J TF15 500 (300—900) 500 (300—900) 500 (300—900)
Aluminiumlegierung — ([ J TF15 500 (300—900) 500 (300—900) 500 (300—900)
* TF15 400 (200—800) 400 (200—800) 400 (200—800)
([ MP9120 80 ( 60—100) — —
Titanlegierung — ( 2 MP9120 70 ( 50— 90) — —
3 MP9130 60 ( 40— 80) - -
([ MP9120 60 ( 50— 70) = =
Hitzebestandige Legierung — [ 2 MP9120 50 ( 30— 60) — —
£ MP9130 40 ( 20— 40) — —
} 40— ° VP15TF 50 ( 30— 70) - —
Geharteter Stahl
55HRC ( 2 VP15TF 50 ( 30— 70) = =

1. Verwenden Sie bei der Bearbeitung Druckluft, um Spane effektiv auszutragen. Kénnen die Spane nicht effektiv mit Druckluft ausgetragen
werden, empfehlen wir die Nassbearbeitung.

2. Reduzieren Sie die Schnittdaten, wenn starke Vibrationen auftreten.

3. Reduzieren Sie bei unterbrochenem Schnitt die Schnittgeschwindigkeit und die Vorschubgeschwindigkeit um 20
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WJX

STABILITAT UND SCHARFE FUR EIN EFFIZIENTES
HOCHVORSCHUBFRASEN

; Erfahren Sie mehr ... v
# B235 Y  DIAJEDGE
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WJX

ZUVERLASSIGKEIT BEI HOCHSTEM WIRKUNGSGRAD

INNOVATIVES SCHNEIDKANTENDESIGN FUR STABILES FRASEN

¢ Die neue WJX-Serie, entwickelt fiir Zuverlassigkeit und Wirtschaftlichkeit auch bei hohen
Vorschubgeschwindigkeiten und grofien Schnitttiefen

¢ Doppelseitige stabile Wendeschneidplatte kombiniert Multifunktionalitat

e Hervorragende Scharfe fir geringen Schnittwiderstand, gepaart mit hoher Schneidkantenstabilitat

cecsecscsccsccscsccss « NEBENSCHNEIDE
Die gerade Schneidkante ermdoglicht stabile Spanbildung
auch bei hohen Eintauchwinkeln.

ceceece= WIPER-SCHNEIDKANTE
Wiper-Schneidkanten schaffen gute Oberflachengiiten
auch bei hohen Vorschiiben.

eeecesccee HAUPTSCHNEIDKANTE

Die gerade Schneidkante ermoglicht zuverlassig und
prozesssicher hohe Vorschubgeschwindigkeiten bis zur
maximalen Schnitttiefe (APMX).

HERVORRAGENDE STABILITAT UND SICHERES EINSPANNEN DURCH
DIE SCHWALBENSCHWANZGEOMETRIE DER WSP-ANLAGEFLACHE

Verhindert das
Herausheben der
WSP

Schnittkraft

seeeeceees ZUVERLASSIGES SPANNKONZEPT

Die Schwalbenschwanzgeometrie der Anlageflache
verhindert zuverlassig ein Anheben der WSP und
gewahrleistet stabiles Einspannen auch ohne die
Verwendung einer Spannpratze.



WJX

HOHE VORSCHUBGESCHWINDIGKEITEN
UND GROSSE SCHNITTTIEFEN

KOMPLEX GEFORMTE WENDESCHNEIDPLATTE FUR EIN BREITES ANWENDUNGSGEBIET

Die Form der Wendeschneidplatte kombiniert die Starke und Wirtschaftlichkeit negativer WSP mit der Scharfe und
Multifunktionalitat positiver WSP.

.« EINSEITIG
Positive WSP, hohe Scharfe,
geeignet fiir Rampenbearbeitung

“I'-- DOPPELSEITIG
Negative WSP, hohe Bruchfestigkeit und
Schneidkantenstabilitat der WSP

FUR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

Kl Planfrasen

H Schulterfrisen

Helixfrasen

Taschenfrasen

I Rampenbearbeitung
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WJX

SORTEN UND SPANBRECHER

0.22

22°

0.25

16°

L-BREAKER

Empfehlung fiir Bearbeitung bei instabilen
Aufspannungen mit niedrigem Schnittwiderstand.

M-BREAKER

Hervorragende Balance aus Schneidkantenscharfe
und Stabilitat. Erste Anwendungsempfehlung fir eine
Vielzahl von Werkstoffen.

R-BREAKER

Hochste Schneidkantenstabilitat fur eine zuverldssige
Bearbeitung auch bei schwer unterbrochenen
Schnittbedingungen.

M10

M20

M30

MC7020
VP15TF

MP7130

M40

M50

MP7140
VP30RT

MP6100

Hohe Bestandigkeit gegen
mechanischen und thermischen
Verschleif3 im Vergleich zu
herkommlichen
PVD-beschichteten
Hartmetallsorten.

VP15TF

Stabile
Bearbeitungseigenschaften
sind das Resultat aus der
Kombination der Beschichtung
mit einem ausgesprochen
verschleif3- und bruchfesten
Hartmetallsubstrat.

MP7100
PVD-Mehrlagenbeschichtung
mit ausgewogener Kombination
aus Schnitthaltigkeit und
VerschleiBwiderstand.

VP30RT

Aufgrund der ausgezeichneten
Bruchfestigkeit ideal fiir stark
unterbrochene Zerspanung
von rostfreien und allgemeinen
Stahlen.

MP9100

Hohe Widerstandsfahigkeit
gegen thermische Rissbildung
und glatte Oberflache zum
Schutz vor Spanverschweiflung.

MC7020
Der bei einer Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung auftretende
Kolkverschleif3 wird deutlich
reduziert und sorgt flr verbesserte
Prozessstabilitat in hocheffizienten
Bearbeitungsstrategien.



TOUGH-2-TECHNOLOGIE

EINE KOMBINATION AUS VERSCHIEDENEN
BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIEN, PVD UND MEHRLAGIGE
BESCHICHTUNGEN FUHREN ZU BESONDERER ZAHIGKEIT

PVD-BESCHICHTUNG AUF AL-Ti-Cr-N-BASIS

Die mehrlagige — ;- Optimaler Schichtaufbau
: fiir jedes Material

~“ Beschichtung

. . (= = et MbS.
o x5a VR GalRN | verhlnd.ert die T T Basisschicht mit hohem
T éysbre{tugg von FLR ] AL-(AL TiIN-Anteil
B 3 wy 1ssen In das i 4 Die neue Technologie:

A s Si“" Substrat
' R T : Die Al-(AL, TiIN-Beschichtung

: bewirkt eine Stabilisierung der

Hartungsphase und verbessert

dadurch den Verschleif3-,

Kolkverschleif3- und

SchweiBwiderstand erheblich.

Q (ALCrIN
= & Beugt thermischer
Rissbildung vor

~. TiN
Y :
~ Verhindert
“' Kerbverschleif3

.n, CrN
‘ Verhindert Absplitterung SEEs
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WJX14

0®Le&

HOCHVORSCHUBFRASEN

BEN v [ BN H
e . e &
Y X
' ==
' = e
?‘ ® | J’ GAMP: —4° GAMP: -7°
& GAMF:  -10° GAMF:  -10°
i T: +13° T: +12°
Es wird ein 7 mm Inbus-Schlissel zur Montage bendtigt.
1 DCSFMS 2 DCSFMS 3 DCSFMS
e - - 052
0 66 \ 0160 ol M1g 3
80 o
@ 100 v 2 a o
o 2 2
- A BE -
X - / - L
< S -
S 3 ‘ @
| Al 2 ¥z .
- Kl g5 |
DAH || , DAH -
— x ~N <
pce| < z pceB < z
bC < DC DC <
DCX DCX DCX
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung
DCX Anzugsbolzen Geometrie
? 63 (22) HSC10030H 1 2
0 63 (27), D66, 080 HSC12035H 1 Eap
? 100 HSC16040H j[r
0 125, $160 MBA20040H 2
AUFSTECKFRASER
*
Bestellnummer 5 APMX DC DCON DCX LF RMPX RPMX WT INF Typ
S
-l
WJX14-050A03AR * 2 34.5 22 50 50 4.4° 5000 0.4 3 3
WJX14-050A04AR [ 2 34.5 22 50 50 4.4° 5000 0.4 4 3
WJX14-052A04AR [ J 2 36.5 22 52 50 4.1° 5000 0.4 4 3
WJX14-063A04AR [ J 2 47.5 22 63 50 3° 18200 0.7 4 1
WJX14-063A05AR * 2 47.5 22 63 50 e 18200 0.7 5 1
WJX14-063X05AR [ 2 47.5 27 63 50 3° 18200 0.6 5 1
WJX14-066X05AR [ J 2 50.4 27 66 50 2.8° 17700 0.7 5 1
WJX14-080A05AR [ J 2 b4.4 27 80 50 2.1° 15600 1.2 5 1
WJX14-080A06AR o 2 b4.4 27 80 50 2.1° 15600 1.2 6 1
WJX14-100A06AR * 2 84.4 32 100 63 1.5° 13500 2.5 6 1
WJX14-100A07AR * 2 84.4 32 100 63 1.5° 13500 2.5 7 1
WJX14-125B07AR * 2 109.4 40 125 63 1.2° 11600 3.2 7 2
WJX14-125B09AR * 2 109.4 40 125 63 1.2° 11600 3.1 9 2
WJX14-160B09AR * 2 144.4 40 160 63 0.8° 9900 4.9 9 2

* Die Hochstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung.
1. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und

Aufsteckfraser geachtet werden.

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.

Ny
140 Ve



AUFSTECKFRASER

ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCON  DCSFMS DCX KWW LcCB L8 Typ
WJX14-050A03AR 20 — — 22 47 50 10.4 18.3 6.3 3
WJX14-050A04AR 20 — — 22 47 50 10.4 18.3 6.3 3
WJX14-052A04AR 20 — — 22 47 52 10.4 18.3 6.3 3
WJX14-063A04AR 20 11 17 22 60 63 10.4 16.7 6.3 1
WJX14-063A05AR 20 11 17 22 60 63 10.4 16.7 6.3 1
WJX14-063X05AR 23 13 20 27 60 63 12.4 15.7 7 1
WJX14-066X05AR 23 13 20 27 60 66 12.4 15.7 7 1
WJX14-080A05AR 23 13 20 27 76 80 12.4 15.7 7 1
WJX14-080A06AR 23 13 20 27 76 80 12.4 15.7 7 1
WJX14-100A06AR 26 17 26 32 96 100 14.4 25.7 8 1
WJX14-100A07AR 26 17 26 32 96 100 14.4 257 8 1
WJX14-125B07AR 40 42 56 40 100 125 16.4 217 9 2
WJX14-125B09AR 40 42 56 40 100 125 16.4 21.7 9 2
WJX14-160B09AR 40 42 56 40 100 160 16.4 217 9 2
Ny
140 Ve

ZYLINDERSCHAFT @ | @

BEN v [N BSH [H

( -
é g A = A §
A'g
APMX
LH
LF
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung
*
Bestellnummer 5 APMX DC DCON DCX LF LH RMPX RPMX ZNF
g
-
WJX14R50035A42S * 2 34.5 42 50 150 50 4.4° 21200 3
WJX14R5003SA42L * 2 34.5 42 50 250 50 4.4° 21200 3

* Die Hochstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. V‘
1. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und 140 '\C(
Aufsteckfraser geachtet werden.
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ERSATZTEILE

y D
Referenzprodukt S T
Spannschraube Schliissel (WSP) Kupferpaste
Aufsteckfraser WJX14 TS5R TKY20T MK1KS
Zylinderschaft WJX14 TS5R TKY20D MK1KS

* Spannmoment (N ¢ m): TS5R = 5.0

WENDESCHNEIDPLATTEN

.Stahl cC & ¢ € ¥ Schnittdaten (Hinweis):
M Rostireier Stahl [ B Stabﬂg Bearbe|tgng €: Allgemeine Zerspanung
¥: Instabile Bearbeitung
Gusseisen s
. . . ; Verfasung:
Hitzebestandige Legierungen, Titan ¢cC ¥ € E:Rund F:Scharfkantig S: Fase + Rund
H Gehartete Stahle T: Fase Z: Stabil
2
S O © O © © © © un :
Bestellnummer @ o 82§80 IS8 - &® | S BS RE Geometrie
o = v v N N~ o o 2 8 WSP nur in Rechtsausfiihrung
8 S oo O aaao ;g o
X > = =2 £ £ Z Z Z > >
[E1 JOMU140715ZZER-L M E © © © © ®© @ @ *x * 14 6575 13 15 i —
)
RE
BS
JOMU140715ZZER-M M E © © @ © @ @ @ x % 14 663 13 15 i —
. BS
[ET JOMU140715ZZER-R M E © @ @ ® ® 14 6751 13 15 - -
BS
10 WSP pro VPE N
Vi
140 '\c’

138



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

KORREKTURFAKTOREN NACH AUSKRAGUNGSLANGE
Multiplizieren Sie die empfohlenen Schnittdaten auf den Seiten 139 und 141 mit dem nachstehenden
Korrekturfaktor.

Typ DCX Ausk.[:agungs- Korrekturwert
lénge Vc ap fz
< 2.5xDCON 100% 100% 100%
Zylinderschaft 50 3.0xDCON 90% 100% 90% S ‘ RN ‘
4.0xDCON 80% 80% 90% - | — 1 ‘
< 2.5xDCX 100% 100% 100% i i [ i i [
3.0xDCX 85% 100% 90% ‘ i - i ‘
63—80 4.0xDCX 80% 80% 80% g i | e
) 5.0xDCX 75% 75% 60% & ‘ &
Aufsteckfraser S | 2N
6.0xDCX 70% 70% 40% = | S
200 mm 100% 100% 100% g Ll E
>100 300 mm 85% 100% 90% E ‘ 2
400 mm 80% 80% 80% T T -
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
RAMPENBEARBEITUNG HELIXFRASEN
Wie man die Positionierung der
) Zentrierbohrung ableitet.
do @dc = @DH - DCX
\
* _ Positionierung Gewiinschter Fraser-
X o E der Bohrungsdurch- durchmesser
P2 gL = Zentrierbohrung messer
Rampenbearbeitung Helixfrasen Helixfr'aifen
*1 (Durchgangsbohrung)| (ebene Flache)
Referenzprodukt APMX DC DCX AZ
RMPX L (mm)™ DH DH
x=1 x=2 Min. Max. Min.
WJX14-063 2 47.5 63 2.1 3.0° 19.1 38.2 108 123 99
WJX14-066 2 50.4 66 2.1 2.8° 20.5 40.9 14 129 105
WJX14-080 2 YA 80 2.1 2.1° 27.3 54.6 142 157 133
WX14-100 2 84.4 100 2.1 1.5° 38.2 76.4 182 197 173
WJX14-125 2 109.4 125 2.1 1.2° 47.8 95.5 232 247 223
WJX14-160 2 144 4 160 2.1 0.8° 71.7 143.3 302 317 293

1. Bei Rampenbearbeitung oder Helixfrasen ist der Vorschub pro Zahn zu reduzieren.

2. Vorsicht: Bei Rampenbearbeitung, Helixfrasen und Bohren kdnnen lange Spane anfallen.

3. Helixfrésen
Um beim Helixfrasen eine ebene Bodenoberflache zu erhalten, muss der .nicht gefraste Bereich” in der Mitte des Werkstoffs entfernt werden.
Stellen Sie sicher, dass die Schnitttiefe je Umdrehung beim Helixfrésen nicht die maximale Schnitttiefe Uberschreitet (APMX).

4. Bohren
Stellen Sie beim Bohren den axialen Vorschub pro Umdrehung auf 0.2 mm/U oder weniger ein.

*1 AZ = max. Eintauchtiefe
*2 | = erforderlicher Abstand fiir X mm Tiefe
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT (TROCKENBEARBEITUNG)

Material Eigenschaften Sorte Ve
MP6130 140 ( 90—180)
MP6120 150 (100—200)
Baustahl <180HB
VP15TF 150 (100—200)
VP30RT 120 ( 80—160)
MP6130 120 ( 70—180)
- MP6120 140 ( 80—200
C-Stahl 180—280HB [ )
Legierter Stahl VP15TF 140 ( 80—200)
VP30RT 100 ( 60—150)
MP6130 120 ( 70—180)
- MP6120 140 ( 80—200
C-Stahl 280—350HB [ )
Legierter Stahl VP15TF 140 ( 80—200)
VP30RT 100 ( 60—150)
MP6130 120 ( 70—180)
MP6120 140 ( 80—200
Legierter Werkzeugstahl <350HB [ )
) VP15TF 140 ( 80—200)
(Gegliiht)
VP30RT 100 ( 60—150)
MP6130 90 ( 50—130)
MP6120 110 ( 70—150
Vergiiteter Stahl 35—45HRC [ )
VP15TF 110 ( 70—150)
VP30RT 80 ( 40—120)
MC7020 220 (170—270)
MP7130 160 (130—200
Austenitischer rostfreier Stahl <200HB [ )
MP7140 150 (120—180)
VP30RT 150 (120—180)
MC7020 190 (140—240)
MP7130 140 (100—200
Austenitischer rostfreier Stahl >200HB [ )
MP7140 130 ( 80—180)
VP30RT 130 ( 80—180)
MC7020 220 (170—270)
Ferritischer und martensitischer MP7130 150 (100—200)
. <200HB
rostfreier Stahl MP7140 130 ( 80—180)
VP30RT 130 ( 80—180)
MC7020 180 (130—230)
MP7130 130 ( 80—180
Duplex-Edelstahl <280HB [ )
MP7140 110 ( 60—160)
VP30RT 110 ( 60—160)
MC7020 170 (120—220)
Ausscheidungsgeharteter MP7130 110 ( 60—160)
. <450HB
rostfreier Stahl MP7140 90 ( 50—130)
VP30RT 90 ( 50—130)
Grauguss <350MPa VP15TF 160 (120—200)
Duktiles Gusseisen <450MPa VP15TF 150 (100—200)
Duktiles Gusseisen <800MPa VP15TF 120 ( 80—160)
MP9130 30 ( 20— 40)
Hitzebestandige Legierungen — MP9120 40 ( 20— 50)
VP15TF 40 ( 20— 50)
Gehartete Stahle 40—55HRC VP15TF 70 ( 40—100)




SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

DCX=50,52 DCX>63
Material Eigenschaften  ap ﬁ
fz fz
3 M, R 1.5(0.6—2.5) 1.7(0.6—2.8)
L 1.2(0.4—2.0) 1.2(0.4—2.0)
a5 MR 1.3(0.6—2.0) 1.5(0.6—2.5)
Baustahl <180HB L 1.0(0.4—1.8) 1.0(0.4—1.8)
“ M, R 1.2(0.6—2.0) 1.3(0.6—2.5)
L 0.8(0.4—1.7) 0.8(0.4—1.7)
<25 MR 0.8(0.3—1.5) 1.0(0.3—1.6)
<3 M, R 0.4(0.2—1.0) 0.5(0.2—1.2)
“ M, R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
a5 MR 1.2(0.5—1.7) 1.3(0.5—2.5)
C-Stahl 1802801 L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5)
Legierter Stahl o M, R 1.0(0.5—1.5) 1.2(0.5—2.0)
L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<25 MR 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3 M, R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
“ M, R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
o~ a5 MR 1.2(0.5—1.7) 1.3(0.5—2.2)
Legierter Stahl 280—350HB L 0.810.3—1.5) 0.8(0.3—1.5]
Legierter Werkzeugstahl <350HB <2 M. R 1.0(0.5—1.5) 1.2(0.5—2.0)
(Gegliht) L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<25 MR 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3 M, R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
“ M, R 1.3(0.4—1.7) 1.5(0.4—2.0)
L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
Vergiiteter Stahl 3B—45HRC <15 —R LIS (A= ]
L 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0)
< M, R 0.8(0.4—1.2) 1.0(0.4—1.3)
L 0.5(0.3—0.8) 0.5(0.3—0.8)
“ L 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
Austenitischer rostfreier Stahl <200HB M 1.000.5-1.2) 1.000.5-1.2)
as L 0.8(0.3—1.0) 0.8(0.3—1.0)
M 1.0(0.5—1.0) 1.0(0.5—1.0)
“ L 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
Ferritischer und martensitischer M 1.0(0.5—1.2) 1.0(0.5—1.2)
rostfreier Stahl <200HB L 0.8(0.3—1.0) 0.8(0.3—1.0)
y <15 M 1.0(0.5—1.0) 1.000.5—1.0)
“ L 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0)
Duplex-Edelstahl <280HE M 0.8(0.4—1.0) 0.8(0.4—1.0)
a5 L 0.6(0.3—0.8) 0.6(0.3—0.8)
M 0.8(0.4—0.8) 0.8(0.4—0.8)
“ L 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0)
Ausscheidungsgeharteter M 0.8(0.4—1.0) 0.8(0.4—1.0)
rostfreier Stahl <450HB L 0.6(0.3—0.8) 0.6(0.3—0.8)
<13 M 0.8(0.4—0.8) 0.8(0.4—0.8)
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

DCX=50,52 DCX>63
Material Eigenschaften ap ﬁ
fz fz
< M, R 1.7(0.6—2.5) 1.8(0.6—2.8)
L 1.3(0.4—2.0) 1.3(0.4—2.0)
<15 M, R 1.5(0.6—2.0) 1.7(0.6—2.5)
L 1.2(0.4—1.8) 1.2(0.4—1.8)
Grauguss <350MPa
" M, R 1.3(0.6—2.0) 1.5(0.6—2.5)
L 1.0(0.4—1.5) 1.0(0.4—1.5)
<2.5 M, R 0.8(0.3—1.5) 1.0(0.3—1.6)
<3 M, R 0.4(0.2—1.0) 0.5(0.2—1.2)
< M, R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
L 1.2(0.3—2.0) 1.2(0.3—2.0)
<15 M, R 1.3(0.5—1.8) 1.5(0.5—2.0)
. . L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
Duktiles Gusseisen <450MPa
" M, R 1.2(0.5—1.8) 1.3(0.5—2.0)
L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5)
<2.5 M, R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3 M, R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
< M, R 1.3(0.4—1.8) 1.5(0.4—2.0)
L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
Duktiles Gusseisen <800MPa <1.5 M. R 1.210:4-1.5) =)
L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5)
" M, R 1.0(0.4—1.5) 1.2(0.4—1.8)
L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<1 L 0.3(0.2—0.6) 0.3(0.2—0.6)
Titanlegierung — <1.5 L 0.3(0.2—0.5) 0.3(0.2—0.5)
<2 L 0.3(0.2—0.4) 0.3(0.2—0.4)
<1 L, MR 1.0(0.3—1.3) 1.0(0.3—1.3)
Hitzebestandige Legierungen - <15 L MR 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
<2 LM, R 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<1 R, M 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
H | Gehartete Stahle 40—55HRC <1.5 R, M 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0)
<2 R, M 0.5(0.3—0.8) 0.5(0.3—0.8)

1. Bei der Bearbeitung von Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen wird die Verwendung einer internen Kihlmittelzufuhr empfohlen
Die Effektivitat ist hoher, wenn die separat erhaltliche Kiihimitteldlise verwendet wird.

2. Verwenden Sie wahrend der Zerspanung Druckluft, um Spane effektiv auszutragen. Konnen die Spane nicht effektiv mit Druckluft ausgetragen
werden, wird Nassbearbeitung empfohlen.

3. Reduzieren Sie die Schnittdaten, wenn starke Vibrationen auftreten.

4. Reduzieren Sie bei unterbrochenen Schnitten die Schnittgeschwindigkeit und die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %.

5. Ist ap auf 2 mm oder mehr eingestellt, flihren Sie keine Zerspanungsarbeiten an Wandungen bzw. keine Rampenbearbeitung durch.
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BENUTZERHINWEIS

SCHNITTTIEFE

Die gerade Schneidkante reicht bis zur maximalen Schnitttiefe (APMX] von 2.0 mm.

Beim Planfrasen von Stahl und Gusseisen kann die Schnitttiefe auf bis zu 3.0 mm eingestellt werden. Wenn eine
Schnitttiefe von 2.0 mm Utberschritten wird, verringern Sie die Vorschubgeschwindigkeit. Schnittdaten entnehmen
Sie bitte den Seiten 140-141.

WJX

Herkommlich

UNZERSPANTER BEREICH

Programmieren Sie den WJX als Radiusfraser.
Der ungefahre verbleibende Bestand K fir das
Programm ist rechts dargestellt.

Unten im Diagramm finden Sie den
unzerspanten Bereich H der vertikalen

(e
>
~
o)
Wandung. 5
!
©
: o
Eckradius RE (ca.): R 3.0 mm ®
Unzerspanter Bereich K: 1.41 mm 9%
>
ap Unzerspanter Bereich H
1.0 0.05
1. 0.08
> Erste Bearbeitungsebene
2.0 0.12

<& Unzerspanter Bereich H

Zweite Bearbeitungsebene

HINWEISE FUR DAS PLANFLACHENFRASEN
Der in der Tabelle angegebene maximale
Schnittdurchmesser (DCX) ist nicht identisch mit den

maoglichen Abmessungen fiir das Planfrasen einer
ebenen Oberflache.

Die moglichen Abmessungen fiir das Planfrasen

werden als DC-Wert angegeben. Bitte beachten Sie,
dass dieser kleiner als der DCX-Wert ist.
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VPX-SERIE

MEHR POWER FUR FRASANWENDUNGEN
HOCH PRODUKTIVER TANGENTIAL-ECKFRASER

ul Erfahren Sie mehr ...
RS
: B250
E wim.T- www.mhg-mediastore.net




STABIL &
MULTIFUNKTIONAL




VPX-SERIE

Hochste Stabilitat und Funktionalitat.
Kompromisslose Bauweise revolutioniert die Welt der
Tangentialfraser.

fzlmm/t.) Maoglicher hoher Vorschub pro Zahn (42CrMo4)
03 —

0.25 — —

0.2 — —

0.15 — —

0.1 — 1

VPX300 VPX200 Konventionell Konventionell
A B




STABILITAT

ROBUSTE BEARBEITUNGSEIGENSCHAFTEN DER NEUEN
GENERATION VON TANGENTIAL-WSP-FRASERN

Hdhere Steifigkeit durch die tangentiale
WSP-Anordnung ergibt sich ein grof3erer
Materialquerschnitt.

Die Erhohung des Hartmetall-Volumens in
Schnittkraftrichtung (S1>52) erméglicht
hocheffiziente Bearbeitung.

Der hohe Traganteil sorgt fiir 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.
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MULTIFUNKTIONALITAT

7 VERSCHIEDENE FRASMETHODEN
VEREINT IN EINEM WERKZEUG

L |

| APMX
= T tana
RMPX (4]
Ak
Ll APMX

f

DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Synergie von Robustheit und Multifunktionalitat.

Bei den meisten Frasern mit Tangential-WSP miissen fir die Rampenbearbeitung spezielle WSP eingesetzt
werden. Oberste Prioritat fiir 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 kénnen wir eine
erfolgreiche Synergie von Robustheit und Multifunktionalitat prasentieren.

FUR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

Schulterfrasen

Rampen

Taschenfrasen

B B @ B2

Kopierfrasen

Nutenfrasen

Helixfrasen

Planfrasen

[~




VPX-WSP

DOPPELSEITIGE TANGENTIAL-WSP
DIE DAS MULTIFUNKTIONSFRASEN REVOLUTIONIERT

Doppelseitiger Flachenaufbau der

Eine durchgehend cececee WSP

glatte Oberflache der -
Spanfldche verbessert -
die Spanabfuhr - A1/A2) Ermaoglicht die

0 Rampenbearbeitung

P B1/B2) Sorgt fiir hervorragende

Oberflachengiten

eceececces 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 gewlinschten
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.

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

]
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UNIVERSELLER FRASER ZUR
HOCHEFFIZIENTEN BEARBEITUNG

SPANBRECHER-VARIANTEN

Erweiterung durch den neuen L-Spanbrecher mit geringem Schnittwiderstand

L - Spanbrecher M - Spanbrecher

* Eine Kombination aus Scharfe
und Schneidkantenstabilitat
eignen sich, um den
M-Spanbrecher Uber einen
breiten Anwendungsbereich
einzusetzen.

** Geringer Schnittwiderstand
zeichnet den L-Spanbrecher
aus und eignet sich somit
hervorragend in stabilen
Anwendungen.

ANWENDUNGSBEREICH DER SPANBRECHER

Schnittdaten:
@ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung

M
[
-
[ 2
NEW [

®
1. Empfehlung der Sorten und Spanbrecher entnehmen Sie bitte der Seite 161. 2N
162 'Xc’

150



WSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN MATERIALIEN

M
M10
M20
I M30
M40
H10
20
I 30
H40

SORTENUBERSICHT MP6100/MP7100/MP9100

VP15TF

MP7130

a5

ac

TOUGH-}-Technologie

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

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

Basisschicht mit hohem
Anteil an AL-(ALTiIN

Die neue Technologie der
Al-(AL, TiJN-Beschichtung
bewirkt die Stabilisierung
der Hartungsphase

und verbessert

dadurch Verschleif3-,

o Kolkverschleif3- und

2 Schweiflwiderstand

- ! 5= erheblich. S
*Graflsche Darstellung *Graflsche Darstellung

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.

~ Die mehrlagige Beschichtung
verhindert die Ausbreitung von
Rissen im Substrat.

Verglelch der beschlchteten Oberflachen Schwarze, extrem glatte Beschichtung

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

Herb’mliche . Extre glat Beschichtung
Beschichtung 151



VPX200 O:2®SCSCPOS

BPN ™ [HEH BEN FSW H

DCSFMS

DCON

KWW
\

L8

CBDP

I A
KAPR

LCCB

GAMP: -6 T:45° DAH
GAMF : -25° | : +4 DCCB

APMX

DC

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung

DC Anzugsbolzen Geometrie

(32, 040 HSC08025H

(50, 063 HSC10030H

AUFSTECKFRASER
Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX WT RPMX ZNF n
[=2]
5

VPX200-032A03AR [ J 8 32 16 35 0.71° 0.11 25100 3
VPX200-032A05AR [J 8 32 16 35 0.71° 0.11 25100 5
VPX200-040A04AR [ J 8 40 16 40 0.54° 0.23 22000 4
VPX200-040A06AR [ J 8 40 16 40 0.54° 0.22 22000 6
VPX200-050A05AR [ J 8 50 22 40 0.42° 0.36 19200 5 LOGUO?
VPX200-050A07AR [ J 8 50 22 40 0.42° 0.36 19200 7
VPX200-063A06AR [ J 8 63 22 40 0.32° 0.66 16700 6
VPX200-063A09AR [ J 8 63 22 40 0.32° 0.66 16700 9

1. Die_ H_b'chstdrehzahlen dienen_der Sicherheit des Werkzeugs und der_sicheren WSP-Klemmung. 162 'V?
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme (4

geachtet werden.

3. Empfehlung der Sorten und Spanbrecher entnehmen Sie bitte der Seite 161.

ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LccB L8
VPX200-032A03AR 18 9 14 30 8.4 8 5.6
VPX200-032A05AR 18 9 14 30 8.4 8 5.6
VPX200-040A04AR 18 9 14 37 8.4 13 5.6
VPX200-040A06AR 18 9 14 37 8.4 13 5.6
VPX200-050A05AR 20 11 17 47 10.4 11 6.3
VPX200-050A07AR 20 11 17 47 10.4 11 6.3
VPX200-063A06AR 20 11 17 60 10.4 11 6.3
VPX200-063A09AR 20 11 17 60 10.4 11 6.3

152 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

VPX200 O:2 @O CSPOES

LcCB CBDP

DCSFMS

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung

WALZENSTIRNFRASER FUR FRASDORN-AUFNAHME

LANGE SCHNEIDKANTE
APMX DC DCON LF RMPX WT ZNF ZNP n

Bestellnummer 5
o
]
-
VPX200-032A02A035R 10 * 85 32 16 55 0.71° 0.22 2 10
VPX200-032A03A035R 15 [ ] 35 32 16 55 0.71° 0.20 3 15
VPX200-040A03A042R18 * 42 40 16 60 0.54° 0.34 3 18 LOGUO9
VPX200-040A04A042R24 [ ] 42 40 16 60 0.54° 0.33 4 24
VPX200-050A04A042R24 * 42 50 22 60 0.42° 0.55 4 24
VPX200-050A05A042R30 * 42 50 22 60 0.42° 0.54 5 30
1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. 162 'V?
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme (X 4
geachtet werden.
3. Empfehlung der Sorten und Spanbrecher entnehmen Sie bitte der Seite 161.
ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCCB L8
VPX200-032A02A035R 10 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-032A03A035R 15 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-040A03A042R18 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-040A04A042R24 18 9 14 37 8.4 8 5.6
VPX200-050A04A042R24 20 1 17 47 10.4 13 6.3
VPX200-050A05A042R30 20 11 17 47 10.4 13 6.3
AUFSTECKFRASER / WALZENSTIRNFRASER FUR FRASDORN-AUFNAHME
4 * Y4
& <
Referenzprodukt DC \\\\\\ /\/
Spannschraube Schliissel Kupferpaste
VPX200 <63 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Spannmoment (N e m): TPS27F2 = 1.0
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VPX200 O 2@ O CSPOES

DCON
DCSFMS

Schnitt A-A

OAL

Werkzeug nur in Rechtsausfihrung

EINSCHRAUBFRASER
Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX WT ZNF n
o
3
VPX200R1602AM0830 @ 8 16 8.5 30 1.85° 0.03 2
VPX200R1802AM0830 % 8 18 8.5 30 1.56° 0.04 2
VPX200R2002AM1030 @ 8 20 10.5 30 1.35° 0.06 2
VPX200R2003AM1030 @ 8 20 10.5 30 1.35° 0.06 3
VPX200R2202AM1030 % 8 22 10.5 30 1.16° 0.06 2
VPX200R2203AM1030 % 8 22 10.5 30 1.16° 0.06 3
VPX200R2503AM1235 @ 8 25 12.5 35 0.97° 0.11 3
VPX200R2504AM1235 @ 8 25 12.5 35 0.97° 0.11 4 LOGU09
VPX200R3203AM1640 @ 8 32 17 40 0.71° 0.21 3
VPX200R3204AM1640 @ 8 32 17 40 0.71° 0.21 4
VPX200R3205AM1640 @ 8 32 17 40 0.71° 0.21 5
VPX200R3503AM1640 % 8 35 17 40 0.63° 0.24 3
VPX200R3505AM1640 % 8 35 17 40 0.63° 0.23 5
VPX200R4004AM1640 @ 8 40 17 40 0.54° 0.26 4
VPX200R4006AM1640 @ 8 40 17 40 0.54° 0.26 6
1. Empfehlung der Sorten und Spanbrecher entnehmen Sie bitte der Seite 161. 162 'X?
S 4

154 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VPX200

EINSCHRAUBFRASER

ABMESSUNGEN

Bestellnummer CRKS S10 DCSFMS OAL
VPX200R1602AM0830 M08 10 14.5 48
VPX200R1802AM0830 M08 10 14.5 48
VPX200R2002AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2003AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2202AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2203AM1030 M10 14 18.5 49
VPX200R2503AM 1235 M12 19 23.5 57
VPX200R2504AM 1235 M12 19 23.5 57
VPX200R3203AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3204AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3205AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3503AM1640 M16 24 28.5 63
VPX200R3505AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R4004AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX200R4006AM 1640 M16 24 28.5 63

ERSATZTEILE

) * 4
Referenzprodukt DC {g\\\\\\\ /\/ j

Spannschraube Schliissel Kupferpaste
VPX200R16 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200R22 >20 TPS27F2

* Anzugsmoment (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0
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VPX200 O 2@ O CSPOES

BPN ™ [N BEN BSW CH

2
e g 3
Ll R p———————— 1 8 §
LF
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung
ZYLINDERSCHAFT
Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH IZINF Typ u
(=2
3
KURZE AUSFUHRUNG

VPX200R1602SA16S [ J 8 16 16 85 1.85° 37900 0.11 25 2 1
VPX200R1802SA16S * 8 18 16 85 1.56° 35300 0.12 25 2 2
VPX200R2002SA16S * 8 20 16 100 1.35° 33200 0.14 25 2 2
VPX200R2003SA16S [ J 8 20 16 100 1.35° 33200 0.14 25 3 2
VPX200R2002SA20S [ J 8 20 20 100 1.35° 33200 0.21 30 2 1
VPX200R2003SA20S [ J 8 20 20 100 1.35° 33200 0.21 30 3 1
VPX200R2202SA20S * 8 22 20 115 1.16° 31400 0.26 30 2 2
VPX200R2203SA20S [ 8 22 20 115 1.16° 31400 0.25 30 3 2
VPX200R2503SA20S [ J 8 25 20 115 0.97° 29000 0.26 30 3 2
VPX200R2504SA20S [ J 8 25 20 115 0.97° 29000 0.26 30 4 2
VPX200R2503SA25S [ 8 25 25 115 0.97° 29000 0.39 35 3 1

VPX200R25045A25S [ 8 25 25 115 0.97° 29000 0.39 35 4 1 LOGU09
VPX200R2803SA25S * 8 28 25 115 0.84° 27200 0.41 35 3 2
VPX200R2804SA25S * 8 28 25 115 0.84° 27200 0.41 35 4 2
VPX200R3003SA25S * 8 30 25 125 0.77° 26000 0.46 35 3 2
VPX200R30045A25S * 8 30 25 125 0.77° 26000 0.46 35 4 2
VPX200R3203SA32S * 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 3 1
VPX200R3204SA32S [ J 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 4 1
VPX200R3205SA32S [ J 8 32 32 125 0.71° 25100 0.70 45 5 1
VPX200R4004SA32S * 8 40 32 125 0.54° 22000 0.81 45 4 2
VPX200R4006SA32S * 8 40 32 125 0.54° 22000 0.80 45 6 2
VPX200R50055A32S * 8 50 32 125 0.42° 19200 0.91 45 5 2
VPX200R5007SA32S * 8 50 32 125 0.42° 19200 0.91 45 7 2
VPX200R1802SA16L [ J 8 18 16 120 1.56° 35300 0.17 25 2 2
VPX200R2002SA20L [ J 8 20 20 150 1.35° 33200 0.32 60 2 1
VPX200R2202SA20L * 8 22 20 150 1.16° 31400 0.34 30 2 2

VPX200R2503SA25L [ 8 25 25 170 0.97° 29000 0.57 70 3 1 LOGU09
VPX200R2803SA25L * 8 28 25 170 0.84° 27200 0.61 35 3 2
VPX200R3203SA32L [ J 8 32 32 190 0.71° 25100 1.06 90 3 1
VPX200R3503SA32L * 8 35 32 190 0.63° 23800 1.14 45 3 2

1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. 162 'V?

2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme [\
geachtet werden.

3. Empfehlung der Sorten und Spanbrecher entnehmen Sie bitte der Seite 161.

@ : Lagerstandard. o : Lagerstandard in Japan.



VPX200 O:2@®@CSCOS

BEN ™~ [EGH BEN BSW CH

DC
Fi
DCON

DC
Fi
DCON

WELDON-SCHAFT

Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH ZINF Typ n
o
3
KURZE AUSFUHRUNG
VPX200R1602WA16S [ J 8 16 16 73 1.85° 37900 0.09 25 2 2
VPX200R2002WA20S [ 8 20 20 80 1.35° 33200 0.17 30 2 2
VPX200R2003WA20S [ J 8 20 20 80 1.35° 33200 0.16 30 3 2
VPX200R2503WA25S [ 8 25 25 91 0.97° 29000 0.29 35 3 1
VPX200R2504WA25S [ J 8 25 25 91 0.97° 29000 0.29 35 4 1 LoGUo?
VPX200R3203WA32S [ 8 32 32 105 0.71° 25100 0.58 45 3 1
VPX200R3204WA32S [ J 8 32 32 105 0.71° 25100 0.57 45 4 1
VPX200R3205WA32S o 8 32 32 105 0.71° 25100 0.57 45 5 1
MITTLERE AUSFUHRUNG
VPX200R1602WA16M [ J 8 16 16 85 1.85° 37900 0.11 7/ 2 1
VPX200R2002WA20M [ J 8 20 20 100 1.35° 33200 0.20 50 2 1
VPX200R2003WA20M [ J 8 20 20 100 1.35° 33200 0.20 50 8 1
VPX200R2503WA25M [ 8 25 25 115 0.97° 29000 0.37 59 3 1 LOGUO9
VPX200R2504WA25M [ J 8 25 25 115 0.97° 29000 0.37 59 4 1
VPX200R3203WA32M [ J 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 3 1
VPX200R3204WA32M [ J 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 4 1
VPX200R3205WA32M [ 8 32 32 125 0.71° 25100 0.68 65 5 1

1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. 162 'V?

2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme (&4
geachtet werden.

3. Empfehlung der Sorten und Spanbrecher entnehmen Sie bitte der Seite 161.
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NEW

VPX200 O:2@®@CSCOS

ERN ™~ [EH BN FSe

ZYLINDERSCHAFT
LANGE SCHNEIDKANTE

Werkzeug nur in Rechtsausfihrung

LH ZNF ZNP Typ n

Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX WT
o
3
KURZE AUSFUHRUNG
VPX200R202SA20S01404 @ 14 20 20 100 1.35° 0.21 30 2 4 1
VPX200R2225A20S01404 @ 14 22 20 115 1.16° 0.26 30 2 4L 2
VPX200R2525A25502106 [ J 21 25 25 115 0.97° 0.39 35 2 6 1
VPX200R2525A25502808 @ 28 25 25 125 0.97° 0.41 45 2 8 1
VPX200R2825A25502106 * 21 28 25 115 0.84° 0.40 35 2 6 2
VPX200R2825A25502808  * 28 28 25 125 0.84° 0.43 45 2 8 2
VPX200R3225A32502808 % 28 32 32 125 0.71° 0.68 45 2 8 1
VPX200R3235A32502812 o 28 32 32 125 0.71° 0.67 45 3 12 1
VPX200R3225A32503510 * 35 32 32 130 0.71° 0.70 50 2 10 1 LOGU09
VPX200R3235A32503515 [ 35 32 32 130 0.71° 0.68 50 3 15 1
VPX200R3525A32502808  * 28 35 32 125 0.63° 0.72 45 2 8 2
VPX200R3535A32502812 * 28 35 32 125 0.63° 0.71 45 3 12 2
VPX200R3525A32503510 * 35 35 32 130 0.63° 0.74 50 2 0 2
VPX200R3535A32503515 * 35 35 32 130 0.63° 0.73 50 3 15 2
VPX200R4035A32503515 * 85 40 32 130 0.54° 0.81 50 3 15 2
VPX200R404SA32503520 [ J 35 40 32 130 0.54° 0.80 50 4 20 2
VPX200R4035A32504218 % 42 40 32 140 0.54° 0.88 60 3 18 2
VPX200R4045A32504224 % 42 40 32 140 0.54° 0.86 60 4 24 2
1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. N
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme 162 '{c’

geachtet werden.

3. Empfehlung der Sorten und Spanbrecher entnehmen Sie bitte der Seite 161.

® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

VPX200 HOOCOPOE

DCON

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung

WELDON-SCHAFT
LANGE SCHNEIDKANTE

APMX DC DCON LF RMPX WT LH ZINF ZNP Typ n

Bestellnummer 5

=2

©

-l
KURZE AUSFUHRUNG
VPX200R202WA20S01404 @ 14 20 20 80 1.35° 0.16 30 2 4 1
VPX200R252WA25502106 @ 21 25 25 91 0.97° 0.29 35 2 6 1
VPX200R252WA25502808 @ 28 25 25 101 0.97° 0.32 45 2 8 1
VPX200R322WA32502808 @ 28 32 32 105 0.71° 0.55 45 2 8 1 LOGUO09
VPX200R323WA32502812 @ 28 32 32 105 0.71° 0.54 45 3 12 1
VPX200R322WA32503510 @ 35 32 32 110 0.71° 0.57 50 2 10 1
VPX200R323WA32503515 @ 85 32 32 110 0.71° 0.55 50 3 15 1
1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. 162 V?
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme '\v

geachtet werden.
3. Empfehlung der Sorten und Spanbrecher entnehmen Sie bitte der Seite 161.

ERSATZTEILE

ZYLINDERSCHAFT / WELDON-SCHAFT

* v4
& <
Referenzprodukt DC \\\\\% /\/

Spannschraube Schliissel Kupferpaste
VPX200 <20 TPS27F1
TIPO7F MK1KS
VPX200 >20 TPS27F2

* Anzugsmoment (N e m): TPS27F1 = 1.0, TPS27F2 = 1.0
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VPX200

WENDESCHNEIDPLATTEN

. Stahl ¢c ([ 7

M Rostfreier Stahl Schnittdaten (Empfehlung):
@ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung
Gusseisen o fud ¥: Instabile Bearbeitung
Nichteisenmetalle [ 2
Verfasung:

Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen ¢ ¥ € E: Verrundet F: Scharfkantig

H| Geharteter Stahl
g‘i -
Bestellnummer % E § § § g § g E 10 L RE LE S BS D1 G;V(;r;iturrle
c 28 s S = = in Rechtsausfiihrung
LOGU0904020PNER-L G E * *x *x *x *x *x % 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNER-L G E ®© © &6 @6 & 0 x 87 04 76 43 15 3
LOGU0904080PNER-L G E ®© © &6 @6 & 0 X 87 08 7.6 43 1.2 3
LOGUO904100PNER-L G E * % % % Kk * % 87 1.0 7.6 43 1.0 3
LOGU0904120PNER-L G E * *x % *x Kk *k * 87 12 7.6 43 08 3
LOGU0904160PNER-L G E ® & & @ & & x 87 16 7.6 43 05 3
LOGU0904020PNFR-L G F ® 87 02 76 43 1.7 3
LOGU0904040PNFR-L G F ® 87 04 76 43 15 3
LOGU0904080PNFR-L G F ® 87 08 76 43 12 3
LOGUO0904100PNFR-L G F * 87 10 76 43 10 3
LOGUO0904120PNFR-L G F *x 87 12 76 43 08 3
LOGUO0904160PNFR-L G F *x 87 16 76 43 05 3
LOGU0904020PNER-M G E * *x *x *x *x *x % 87 02 7.6 43 1.7 3
LOGU0904040PNER-M G E ®© @ @ @ & 0 X% 87 04 76 43 1.6 3
LOGU0904080PNER-M G E ®© & @6 @ & 0 x 87 08 7.6 43 1.2 3
LOGU0904100PNER-M G E * % % % K& * % 8.7 1 7.6 43 1 3
LOGU0904120PNER-M G E * % % % K& * % 87 12 7.6 43 09 3
LOGU0904160PNER-M G E ®© @ @ @ & & * 87 1.6 76 43 05 3
LOGUO0904020PNFR-M G F ® 87 02 76 43 1.7 3
LOGUQ0904040PNFR-M G F ® 87 04 76 43 16 3 _I
LOGU0904080PNFR-M G F ® 87 08 76 43 1.2 3 °
LOGU0904100PNFR-M G F *x 87 1 7.6 43 1 3
LOGU0904120PNFR-M G F *x 87 12 76 43 09 3
LOGUO0904160PNFR-M G F *x 87 1.6 76 43 05 3
162 1{3

® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



VPX200/300

SORTEN UND SPANBRECHER EMPFEHLUNGEN

Schnittdaten:
@ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung

ﬁ Sorte

Material Eigenschaften Schnittdaten
1. Empfehlung 2. Empfehlung 1. Empfehlung 2. Empfehlung
( 2 L M MP6120 VP15TF
Baustahl <180HB
.2 M L MP6130 —
C-Stahl ([ L M MP6120 VP15TF
Legierter Stahl 180—350HB
Legierter <350HB ([ 2 M L MP6120 VP15TF
Werkzeugstahl ® M L MP6130 =
o ¢ M L MP6120 VP15TF
Vergliteter Stahl 35—45HRC
* M L MP6130 —
L M MP7130 VP15TF
<280HB
Austenitischer M L MP7130 —
rostfreier Stahl L M MP7130 VP15TE
>200HB
M L MP7130 -
L M MP7130 VP15TF
M Duplex <280HB
M L MP7130 -
Rostfreie Stahle, L M MP7130 VP15TF
ferritisch und —
martensitisch M L MP7130 —
L M MP7130 VP15TF
PH rostfreier Stahl <450HB
M L MP7130 -
o ¢ M L MC5020 VP15TF
Grauguss <350MPa
® M L VP15TF -
o ¢ M L MC5020 VP15TF
Duktiles Gusseisen <800MPa
*® M L VP15TF =
o ¢ L M TF15 -
Aluminiumlegierung  Si<5%
® M L TF15 =
Titanlegierung 3 o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-6Al-4V) ® M L MP9130 =
Titanlegierung 3 o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 2 M L MP9130 —
Hitzebestandige 3 o ¢ M L MP9120 VP15TF
Legierung 2 M L MP9130 —
H Geharteter Stahl 40—55HRC M - VP15TF —
N
Vo
162 '\c’
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VPX200

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT / TROCKENBEARBEITUNG
Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

Vc
Material Eigenschaften Schnittdaten Sorte
ae<0.25x DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC ae=1.0DC
o ¢ MP6120 230 (180—270) 220 (170—260) 180 (140—210) 180 (140—210)
Baustahl <180HB o ¢ VP15TF 230 (180—270) 220 (170—260) 180 (140—210) 180 (140—210)
$  MP6130 200 (150—240) 190 (140—230) 150 (110—180) 150 (110—180)
) o ¢ MP6120 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
C-Stah 180—350HB
Legierter Stahl <350HB o ¢ VP15TF 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
Legierter Werkzeugstahl % MP6130  150(110—180) 140 (100—170) 110 ( 80—130) 110 ( 80—130)
o ¢ MP6120 120 ( 90—140) 110 ( 80—130) 100( 70—120) 100 ( 70—120)
Vergiiteter Stahl 35—45HRC @ € VP15TF 120 ( 90—140) 110 ( 80—130) 100( 70—120) 100 ( 70—120)
% MP6130 100 ( 80—120)  90( 70—110)  80( 60—100) 80 ( 60—100)
200HB MP7130 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
<
Austenitischer rostfreier VP15TF 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
Stahl 200HB MP7130 150 (110—180) 140 (100—160)  110( 80—130) 110 ( 80—130)
>
VP15TF 150 (110—180) 140 (100—160) 110 ( 80—130) 110 ( 80—130)
MP7130 140 (110—170) 130 ( 90—150) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
Duplex <280HB
VP15TF 140 (110—170) 130 ( 90—150) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
Ferritischer und MP7130 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
martensitischer rostfreier Stahl VP15TF 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
) MP7130 130 (100—160) 120 ( 80—140)  90( 60—110)  90( 60—110)
PH rostfreier Stahl <450HB
VP15TF 130 (100—160) 120 ( 80—140)  90( 60—110) 90 ( 60—110)
o ¢ MC5020 250 (200—300) 240 (190—290) 210 (160—260) 210 (160—260)
Grauguss <350MPa
o ¢ VP15TF 200 (150—250) 190 (140—240) 160 (110—210) 160 (110—210)
. ] o ¢ MC5020 180 (150—200) 170 (140—190) 150 (120—170) 150 (120—170)
Duktiles Gusseisen <800MPa
e ¢ % VP15TF 130 (100—150) 120 ( 90—140) 100 ( 80—120) 100 ( 80—120)
Aluminiumlegierung Si<5% o € 3 TF15 600 (400—1000) 600 (400—1000) 600 (400—1000) 600 (400—1000)
H  Geharteter Stahl 40—55HRC VP15TF 90( 70- 100)  85( 60—100)  70( 50— 80)  70( 50— 80)

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfilhrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ,S”) und Aufsteckfraser.

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

3. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groBer Werkzeug-Auskraglédnge (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.



VPX200

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN
Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

DC=016-018 DC=020-025 DC=028-063
Material Eigenschaften ae Schnittdaten
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC ©® € & <6 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.25
0.25—05DC ® € ¥ <5 0.08—0.12 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2
Baustahl <180HB
05—0.75DC ® € ¥ <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.1 —0.15
1.0DC ©® € ¥ 0.06—0.1 A 0.06—0.1 A 0.08—0.12
<0.25DC ©® € ¥ <b 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.25
C-Stahl 025-050C ® € % <5  008-012 <8 0.1 —015 <8 0.1 —02
Legierter Stahl 180—280HB
Legierter Werkzeugstahl 05-0.75C ® € ¥ <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.1 —0.15
1.0DC ® € ¥ <2 0.06—0.1 A 0.06—0.1 A 0.08—0.12
<0.25DC ® € ¥ <4 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2
C-Staht 280—350 HB 025-050C ® € # <5 008-0.12 <8 008—012 <8 0.1 —0.15
Legierter Stahl <350 HB e ¢ %
LegierterWerkzeugstahl [Gegluht] 0.5—0.75DC A 0.08—0.12 <b 0.06—0.1 <6 0.08—0.12
1.0DC © € ¥ <2 0.06—0.1 NA 0.06—0.1 NA 0.05—0.1
<025DC @ € ¥ <% 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2
. 0.25—05DC ® € ¥ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.15
Vergliteter Stahl 35—45HRC
05-0.750C ® € ¥ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.1 <6 0.08—0.12
1.0DC ©® € ¥ <2 0.06—0.1 A 0.06—0.1 A 0.06—0.1
<6 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.2
<0.25DC
<b 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
<5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.25—0.5DC
Austenitischer rostfreier _ <5 0.06—0.1 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Stahl <4 0.06—0.1 <6 008—0.12 <6  0.08-0.12
0.5—0.75DC
<b 0.06—0.08 <6 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
10DC <2 0.06—0.1 <b 0.06—0.1 A 0.06—0.1
' <2 0.06—0.08 A 0.06—0.08 A 0.06—0.08
<b 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.2
<0.25DC
<b 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
<5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.25—0.5DC
<5 0.06—0.1 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Duplex <280HB
<b 0.06—0.1 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<b 0.06—0.08 <6 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
<2 0.06—0.1 <b 0.06—0.1 A 0.06—0.1
1.0DC
" <2 0.06—0.08 NA 0.06—0.08 NA 0.06—0.08
<6 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.2
<0.25DC
<6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.950.5 DC <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Ferritischer und , o <5 006—0.1 <8 008012 <8  0.08-0.12
martensitischer rostfreier —
Stahl <b 0.06—0.1 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<4 0.06—0.08 <6 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
<2 0.06—0.1 NA 0.06—0.1 NA 0.06—0.1
1.0DC
<2 0.06—0.08 A 0.06—0.08 A 0.06—0.08
<6 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15
<0.25DC
N 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
<5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.25—0.5DC
) <5 0.06—0.1 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
PH rostfreier Stahl <450HB
<b 0.06—0.1 <b 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
0.5—0.75DC
<b 0.06—0.08 <6 0.06—0.08 <6 0.06—0.08
<2 0.06—0.1 <b 0.06—0.1 A 0.06—0.1
1.0DC

<2 0.06—0.08 <h 0.06—0.08 <b 0.06—0.08

1. 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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VPX200

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN
Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

DC=016-018 DC=020-025 DC=028-063
Material Eigenschaften ae Schnittdaten
ap fz ap fz ap fz
o ¢ <6 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.25
<0.25DC
¥ <b 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.1 —0.2
e ¢ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.1 —0.2
0.25—0.5DC
£d <5 0.06—0.1 <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.15
Grauguss <350MPa
e ¢ <b 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <b 0.1 —0.15
0.5—0.75DC
£ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.1 <6 0.08—0.12
e ¢ <2 0.06—0.1 A 0.06—0.1 <b 0.08—0.15
1.0DC
£ <2 0.06—0.08 <b 0.06—0.08 <b 0.08—0.1
o ¢ <6 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.2
<0.25DC
£d <6 0.08—0.12 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15
e € <5 0.08—0.12 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15
0.25—0.5DC
. . £ <5 0.06—0.1 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Duktiles Gusseisen <800MPa
e ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <b 0.08—0.12
0.5—0.75DC
£d <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
o ¢ <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <b 0.06—0.1
1.0DC
¥ <2 0.06—0.08 <b 0.06—0.08 <b 0.06—0.08
e € <b 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.25 <8 0.1 —0.25
<0.25DC
£d <b 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.2
e € <5 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.2
0.25—0.5DC
N . £ <5 0.08—0.12 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15
Aluminiumlegierung Si<5%
o ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
0.5—0.75DC
¥ NA 0.06—0.1 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
e ¢ <2 0.06—0.1 <b4 0.06—0.15 <b 0.08—0.15
1.0DC

¥ <2 0.06—0.08 <h 0.06—0.12 <b 0.08—0.12
<h 0.08—0.15 <h 0.08—0.15 <b 0.08—0.15

<0.25DC
<4 0.08—0.12 <b 0.08—0.12 <b 0.08—0.12
<3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12
0.25—0.5DC
. <3 0.06—0.1 <3 0.08—0.1 <3 0.06—0.1
H Geharteter Stahl 40-55HRC
<2 0.06—0.1 <2 0.08—0.1 <2 0.06—0.1
0.5—0.75DC
<2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08
<1 0.06—0.1 <1 0.06—0.1 <1 0.06—0.1
1.0DC

<1 0.06—0.08 <1 0.06—0.08 <1 0.06—0.08

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

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

3. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groBer Werkzeug-Auskraglédnge (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.



VPX200

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT / NASSBEARBEITUNG

Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft/Lange Schneidkante

Vc
Material Eigenschaften Schnittdaten Sorte
ae<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0 DC
o ¢ MP6120 140 (100—190) 130 ( 90—180) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
Baustahl <180HB e ¢ VP15TF 140 (100—190) 130 ( 90—180) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
MP6130 140 (100—190)  130( 90—180) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
C-Stahl e ¢ MP6120 120 ( 90—140)  110( 80—130) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
Legierter Stahl 1§EEH3B50HB e ¢ VP15TF 120 ( 90—140) 110 ( 80—130) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
Legierter Werkzeugstahl MP§130  120( 90—140)  110( 80—130) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
o ¢ MP6120 100 ( 80—120) 90( 70—110) 80 ( 60—100) 80 ( 60—100)
Vergiiteter Stahl 35—45HRC ©® € VP15TF 100 ( 80—120) 90( 70—110)  80( 60—100) 80 ( 60—100)
MP6130 100 ( 80—120) 90( 70—110) 80 ( 60—100) 80 ( 60—100)
200HB MP7130 120 (100—150) 110 ( 90—140) 90 ( 70—120) 90 ( 70—120)
<
Austenitischer rostfreier VP15TF 120 (100—150) 110 ( 90—140)  90( 70—120) 90 ( 70—120)
Stahl 200HB MP7130 100 ( 80—130) 90( 70—110)  70( 50—100) 70 ( 50—100)
>
VP15TF 100 ( 80—130) 90( 70—110)  70( 50—100) 70 ( 50—100)
MP7130 100 ( 80—130) 90( 70—120)  70( 50—100) 70 ( 50—100)
Duplex <280HB
VP15TF 100 ( 80—130) 90( 70—120) 70 ( 50—100) 70 ( 50—100)
Ferritischer und MP7130 120 (100—150) 110 ( 90—140)  90( 70—120) 90 ( 70—120)
martensitischer rostfreier Stahl VP15TF 120 (100—150) 110 ( 90—140)  90( 70—120) 90 ( 70—120)
) MP7130 90 ( 70—120) 80( 60—110)  60( 40— 90) 60 ( 40— 90)
PH rostfreier Stahl <450HB
VP15TF 90 ( 70—120) 80 ( 60—110)  60( 40— 90) 60 ( 40— 90)
o ¢ MC5020 180 (160—220) 170 (150—210) 150 (130—190) 150 (130—190)
Grauguss <350MPa
e ¢ VP15TF 130 (100—150) 120 ( 90—140) 100 ( 80—120) 100 ( 80—120)
) ) e ¢ MC5020 160 (140—180) 150 (130—170) 130 (110—150) 130 (110—150)
Duktiles Gusseisen <800MPa
o ¢ VP15TF 110 ( 80—140) 100 ( 70—130)  80( 60—120) 80 ( 60—120)
Aluminiumlegierung Si<5% e ¢ TF15 600 (400—1000) 600 (400—1000) 600 (400—1000) 600 (400—1000)
_ _ o ¢ MP9120 50 ( 40— 70) 50 ( 40— 70)  50( 40— 70) 50 ( 40— 70)
(epegrung - ° ¢ VPISTE  50( 40— 70)  50( 40— 70)  50( 40— 70) 50( 40— 70)
MP9130 40 ( 30— 60) 40( 30— 60)  40( 30— 60)  40( 30— 60)
¢ MP9120 30 ( 20— 40) 30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)
Titanlegierung
(Ti-5AL5Y-5Mo-3Cr] — o ¢ VP15TF 30 ( 20— 40) 30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)
MP9130 30 ( 20— 40) 30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)
_ o o ¢ MP9120 40( 30— 60) 40( 30— 60)  40( 30— 60) 40 ( 30— 60)
Hitzebestandige — o ¢ VP15TF 40( 30— 60)  40( 30— 60)  40( 30— 60) 40 ( 30— 40)
Legierung
MP9130 30 ( 20— 40) 30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)
H Gehirteter Stahl 40—55HRC VP15TF 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 .,S") und Aufsteckfréser.

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

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

165



VPX200

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN
Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

DC=016-018 DC=020-025 DC=028-063
Material Eigenschaften ae Schnittdaten
ap fz ap fz ap fz
<0.25DC ® € ¥ < 0.1 —0.15 8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.25
0.25—05DC ® € ¥ <5 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15 8 0.1 —0.2
Baustahl <180HB
0.5—-0.75DC ® € ¥ <4 0.08—0.12 <6  0.08—0.12 <6 0.1 —0.15
1.0DC ® € ¥ <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.08—0.12
<0.25DC ©® € ¥ <b 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.25
C-Stahl 025-05DC ® € % <5 008—012 <8 01 —015 <8 0.1 —0.2
Legierter Stahl 180—280HB
Legierter Werkzeugstahl 05-0.75DC ® € & <4 0.08—0.12 <6  0.08—0.12 <6 0.1 —0.15
1.0DC ® € ¥ <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.08—0.12
<0.25DC ® € ¥ < 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2
C-Stahl 280—350HB 025—05DC ® € ¥ <5 008—012 <8 008—0.12 <8 0.1 —0.15
Legierter Stahl <350HB e € %
LegierterWerkzeugstahl S 0.5—0.75DC A 0.08—0.12 <b 0.06—0.1 N 0.08—0.12
1.0DC ® € ¥ <2 0.06—0.1 NA 0.06—0.1 NA 0.06—0.1
<025DC ® € ¥ < 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2
. 0.25—05DC ® € & <5 0.08—0.12 <8  0.08—0.12 <8 0.1 —0.15
Vergliteter Stahl 35—45HRC
0.5—-0.75DC ® € & <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.1 <6 0.08—0.12
1.0DC ® € ¥ <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.06—0.1
<6 0.1 —0.15 <8 0.1 —02 <8 0.1 —0.2
<0.25DC
<b 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
<5 0.08—0.12 <8  0.08—0.15 <8  0.08—0.15
0.25—0.5DC
Austenitischer rostfreier _ <5 0.06—0.1 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Stahl <4 0.06—0.1 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<4 0.06—0.08 <6 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
10DC <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.06—0.1
' <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
<b 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.2
<0.25DC
<b 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
<5 0.08—0.12 <8  0.08—0.15 <8  0.08—0.12
0.25—0.5DC
<5 0.06—0.1 <8  0.08—0.12 <8  0.08—0.12
Duplex <280HB
<4 0.06—0.1 <6  0.08—0.12 <6 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<4 0.06—0.08 <6 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
<2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.06—0.1
1.0DC
¥ <2 0.06—0.08 NA 0.06—0.08 NA 0.06—0.08
<6 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.2
<0.25DC
<6 0.08—0.12 <8  0.08—0.15 <8  0.08—0.15
0.950.5 DC <5  0.08—0.12 <8  0.08—0.15 <8  0.08—0.15
Ferritischer und , o <5 0.06—0.1 <8  0.08—012 <8 0.08-0.12
martensitischer rostfreier —
Stahl <4 0.06—0.1 <6  0.08—0.12 <6 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<b 0.06—0.08 <6 0.06—0.1 <6 0.05—0.1
<2 0.06—0.1 <b 0.06—0.1 NA 0.05—0.1
1.0DC
<2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.05—0.08
<6 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15
<0.25DC
<6 0.08—0.12 <8  0.08—0.12 <8  0.08—0.12
<5 0.08—0.12 <8  0.08—0.12 <8  0.08—0.12
0.25—0.5DC
) <5 0.06—0.1 <8  0.08—0.12 <8  0.08—0.12
PH rostfreier Stahl <450HB
<4 0.06—0.1 <b 0.06—0.1 <6 0.05—0.1
0.5—0.75DC
<b 0.06—0.08 <6 0.06—0.08 <6 0.05—0.08
10DC <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.05—0.1
’ <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.05—0.08
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VPX200

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

DC=016-018 DC=020-025 DC=028-063
Material Eigenschaften ae Schnittdaten
ap fz ap fz ap fz
e € <6 0.1 —0.15 8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.25
<0.25DC
* <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.1 —02
o ¢ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.1 —02
0.25—0.5DC
¥ <5 0.06—0.1 <8  0.08—0.12 <8 0.1 —0.15
Grauguss <350MPa
e ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.1 <6 0.1 —0.15
0.5—0.75DC
* <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.1 <6 0.08—0.12
10DC o € <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.08—0.15
’ * <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.1
o € <6 0.1 —0.15 8 0.1 —02 <8 0.1 =02
<0.25DC
* <6 0.08—0.12 <8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15
e ¢ <5 0.08—0.12 8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15
0.25—0.5DC
. ) *® <5 0.06—0.1 <8  0.08—0.12 <8  0.08—0.12
Duktiles Gusseisen <800MPa
o ¢ <4 0.08—0.12 <6  0.08—0.12 <6 0.08—0.12
0.5—0.75DC
* <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.06—0.1
[ 2 <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.06—0.1
1.0DC
* <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
o ¢ <6 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.25 <8 0.1 —0.25
<0.25DC
¥ <6 0.1 -015 <8 0.1 —0.2 <8 0.1 —0.2
e ¢ <5 0.1 —0.15 8 0.1 —02 8 0.1 —0.2
0.25—0.5DC
o . £ <5 0.08—0.12 8 0.1 —0.15 <8 0.1 —0.15
Aluminiumlegierung Si<5%
o € <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.15 <6  0.08—0.15
0.5—0.75DC
* <4 0.06—0.1 <6 0.06—0.15 <6  0.08—0.15
o ¢ <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.15 <4 0.08—0.15
1.0DC
* <2 0.06—0.08 NA 0.06—0.12 NA 0.08—0.12
<0.25DC ©® € ¥ <6  0.08—0.15 <8  0.08—0.15 <8  0.08—0.15
Titanlegierung 0.25—-0.5DC ©® € ¥ <5 0.08—0.12 <8  0.08—0.12 <8  0.08—0.12
(Ti-6Al-4V] 05—0.75DC ® € & <4 0.06—0.1 <6 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
1.0DC ® € ¥ <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.06—0.1
<0.25DC ©® € ¥ <6  0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Titanlegierung 025—05DC ® €© ¥ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 05—0.75DC ® € & <4 0.06—0.1 <6 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
1.0DC ® €© ¥ <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.06—0.1
<025DC ©® € ¥ <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Hitzebestandige 0.25—05DC ©® € ¥ <5 0.08—0.12 <8  0.08—0.12 <8  0.08—0.12
Legierung 05—0.75DC ©® € ¥ <4 0.06—0.1 <6 0.06—0.1 <6 0.06—0.1
1.0DC ® €© ¥ <2 0.06—0.1 <4 0.06—0.1 <4 0.06—0.1
o € NA 0.08—0.15 NA 0.08—0.15 NA 0.08—0.15
<0.25DC
® NA 0.08—0.12 NA 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
o ¢ <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12
0.25—0.5DC
. £ <3 0.06—0.1 <3 0.06—0.1 <3 0.06—0.1
Geharteter Stahl 40—55HRC
o ¢ <2 0.06—0.1 <2 0.06—0.1 <2 0.06—0.1
0.5—0.75DC
* <2 0.06—0.1 <2 0.06—0.1 <2 0.06—0.1
(4 <1 0.06—0.1 <1 0.06—0.1 <1 0.06—0.1
1.0DC
® <1 0.06—0.1 <1 0.06—0.1 <1 0.06—0.1

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

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

3. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groBer Werkzeug-Auskraglidnge (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.
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NEW

VPX200

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Lange Schneidkante

DC=0 20 - 28 DC=@ 32 - 50
Material Eigenschaften ae Schnittdaten
ap fz ap fz
<0.25DC ©® € ¥ <14 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.2)
0.25—05DC @ € ¥ <8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
Baustahl <180HB
05-0.75DC ® € ¥ <6 0.10 (0.08—0.12) <14 0.10 (0.08—0.12)
1.0DC ©® € ¥ <4 0.08 (0.06—0.10) <4 0.08 (0.06—0.10)
<0.25DC @ € ¥ <14 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.2 )
C-Staht 025-05DC ® € % <8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.13 (0.10—0.15)
Legierter Stahl 180—280HB pry
Legierter Werkzeugstaht 05—0.75DC ® € <6 0.10 (0.08—0.12) <14 0.10 (0.08—0.12)
1.0DC ©® € ¥ <k 0.08 (0.06—0.10) <4 0.08 (0.06—0.10)
<0.25DC ©® € ¥ <14 0.13 (0.1 —0.15) <APMX  0.13(0.10—0.15)
C-Staht 280—350HB 025-05DC ® € ¥ 8 0.10(0.08—0.12) <28 0.10 (0.08—0.12)
Legierter Stahl <350HB e ¢ =
Legierter Werkzeugstahl 0.5—0.75 DC <6 0.10 (0.08—0.12) <14 0.08 (0.06—0.10)
1.0DC ©® € ¥ <k 0.08 (0.06—0.10) <4 0.08 (0.06—0.10)
<0.25DC ©® € ¥ <14 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.13(0.10—0.15)
) 0.25—05DC ® € % <8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.10 (0.08—0.12)
Vergiiteter Stahl 35—45HRC
05—075DC ® € ¥ <6 0.10 (0.08—0.12) <14 0.08 (0.06—0.10)
10DC ©® € % <4 0.08 (0.06—0.10) <4 0.08 (0.06—0.10)
<1 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.2 )
<0.25DC
<1 0.10 (0.08—0.12) <APMX  0.12(0.08—0.15)
<8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.12 (0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Austenitischer rostfreier <8 0.08 [006—010] <28 0.10 [008—012]
Stahl <6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.10(0.08—0.12)
0.5—0.75 DC
<6 0.07 (0.06—0.08) <14 0.08 (0.06—0.10)
1 0DC <4 0.08 (0.06—0.10) <4 0.08 (0.06—0.10)
' <4 0.07 (0.06—0.08) <4 0.07 (0.06—0.08)
<1 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.2 )
<0.25DC
<1 0.10 (0.08—0.12) <APMX  0.12(0.08—0.15)
<8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.12(0.08—0.15)
0.25—0.5 DC
<8 0.08 (0.06—0.10) <28 0.10 (0.08—0.12)
M Duplex <280HB
<6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.10 (0.08—0.12)
0.5—0.75 DC
<6 0.07 (0.06—0.08) <14 0.08 (0.06—0.10)
100G <k 0.08 (0.06—0.10) <4 0.08 (0.06—0.10)
' <k 0.07 (0.06—0.08) <4 0.07 (0.06—0.08)
<1 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
<1 0.10 (0.08—0.12) <APMX  0.12(0.08—0.15)
02505 DC <8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.12 (0.08—0.15)
Ferritischer und _ e <8 0.08(0.06—0.10) <28 0.10 (0.08—0.12)
martensitischer rostfreier —
Stahl <6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.10 (0.08—0.12)
0.5—0.75 DC
<6 0.07 (0.06—0.08) <14 0.08 (0.06—0.10)
100G <k 0.08 (0.06—0.10) <4 0.08 (0.06—0.10)
' <k 0.07 (0.06—0.08) <4 0.07 (0.06—0.08)
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VPX200 NEW

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN
Lange Schneidkante

DC=0 20 - 28 DC=0 32 - 50
Material Eigenschaften ae Schnittdaten
ap fz ap fz
<14 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.13(0.10—0.15)
<0.25DC
<14 0.10 (0.08—0.12) <APMX  0.10(0.08—0.12)
<8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.10 (0.08—0.12)
0.25—0.5 DC
. <8 0.08 (0.06—0.10) <28 0.10 (0.08—0.12)
M PH rostfreier Stahl <450HB
<6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.08 (0.06—0.10)
0.5—0.75 DC
<6 0.07 (0.06—0.08) <14 0.07 (0.06—0.08)
100G A 0.08 (0.06—0.10) A 0.08 (0.06—0.10)
' <b 0.07 (0.06—0.08) A 0.07 (0.06—0.08)
o ¢ <1 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.1 —0.2 )
<0.25DC
£ <1 0.10(0.08—0.12) <APMX  0.12(0.08—0.15)
o ¢ <8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.12 (0.08—0.15)
0.25—0.5 DC
¥ <8 0.08 (0.06—0.10) <28 0.10 (0.08—0.12)
Grauguss <350MPa
e ¢ <6 0.10 (0.08—0.12) <14 0.10 (0.08—0.12)
0.5—0.75 DC
8 <6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.08 (0.06—0.10)
o ¢ <4 0.08 (0.06—0.10) A 0.08 (0.06—0.10)
1.0DC
8 <4 0.07 (0.06—0.08) A 0.07 (0.06—0.08)
o ¢ <1 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
¥ <1 0.10 (0.08—0.12) <APMX  0.13(0.10—0.15)
o ¢ <8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
0.25—0.5 DC
) ) $ <8 0.08 (0.06—0.10) <28 0.10 (0.08—0.12)
Duktiles Gusseisen <800MPa
o ¢ <6 0.10 (0.08—0.12) <14 0.10 (0.08—0.12)
0.5—0.75 DC
8 <6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.08 (0.06—0.10)
- o ¢ <4 0.08 (0.06—0.10) A 0.08 (0.06—0.10)
’ ¥ <k 0.07 (0.06—0.08) <4 0.07 (0.06—0.08)
e ¢ <1 0.15(0.10—0.20) <APMX  0.18(0.10—0.25)
<0.25DC
$ <1 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.20)
e ¢ <8 0.13(0.10—0.15) <28 0.15(0.10—0.20)
0.25—0.5 DC
o ) ) 8 <8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.13(0.10—0.15)
Aluminiumlegierung Si<5%
o ¢ <6 0.10 (0.08—0.12) <14 0.11(0.06—0.15)
0.5—0.75 DC
£d <6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.11(0.06—0.15)
o ¢ <4 0.08 (0.06—0.10) A 0.11(0.06—0.15)
1.0DC
¥ A 0.07 (0.06—0.08) A 0.09 (0.06—0.12)
<0.25DC ©® € ¥ <14 0.12(0.08—0.15) <APMX  0.12(0.08—0.15)
(Ti-6AL-4V) 05—075DC ® € % <6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.08 (0.06—0.10)
10DC ® €© ¥ <4 0.08 (0.06—0.10) A 0.08 (0.06—0.10)
<0.25DC ©® € ¥ <14 0.10 (0.08—0.12) <APMX  0.10(0.08—0.12)
Titanlegierung 0.25—05DC ® € & <8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.10 (0.08—0.12)
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr) 05-075DC ® € % <6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.08 (0.06—0.10)
10DC ©® € ¥ <4 0.08 (0.06—0.10) <4 0.08 (0.06—0.10)
<0.25DC ©® € ¥ <14 0.10 (0.08—0.12) <APMX  0.10(0.08—0.12)
Hitzebestandige 0.25—05DC ® € & <8 0.10 (0.08—0.12) <28 0.10 (0.08—0.12)
Legierung 05—0.75DC ©® € ¥ <6 0.08 (0.06—0.10) <14 0.08 (0.06—0.10)
1.0DC @ €© ¥ <4 0.08 (0.06—0.10) A 0.08 (0.06—0.10)

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

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

3. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groBer Werkzeug-Auskraglédnge (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.



VPX200

RAMPEN / HELIXFRASEN

RAMPENBEARBEITUNG HELIXFRASEN Bohrzirkularfrasen, Durchgangsbohrungen
ebene Flache
L |
!
x
APMX
L= tana
RMPX v
APMX
DC
Schnittdaten siehe Tabelle. Beziiglich Vorschub pro Zahn und Bohrungsdurchmesser Bohrungsdurchmesser
Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnittdaten fir (DH) (DH)
Nutenfrasen.
Rampenbearbeitung Helixfrésen (Bohrzirkularfrésen, ebene Flache) Helixfrasen (Durchgangsbohrung)
DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 1.85° 248 31 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
0.4 1.85° 248 30.6 1.5 27.5 1.2 24.2 0.8
16 0.8 1.85° 248 29.8 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
1 1.85° 248 29.4 1.4 27.5 1.2 24.2 0.8
1.2 1.85° 248 29 1.3 27.5 1.2 24.2 0.8
1.6 1.85° 248 28.2 1.2 27.5 1.2 24.2 0.8
0.2 1.56° 294 35 1.5 31.5 1.2 28.1 0.9
0.4 1.56° 294 34.6 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9
18 0.8 1.56° 294 33.8 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9
1 1.56° 294 33.4 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.2 1.56° 294 33 1.3 31.5 1.2 28.1 0.9
1.6 1.56° 294 32.2 1.2 31.5 1.2 28.1 0.9
0.2 1.35° 340 39 1.4 35.5 1.1 32 0.9
0.4 1.35° 340 38.6 1.4 35.5 1.1 32 0.9
20 0.8 1.35° 340 37.8 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1 1.35° 340 37.4 1.3 35.5 1.1 32 0.9
1.2 1.35° 340 37 1.3 8585 1.1 32 0.9
1.6 1.35° 340 36.2 1.2 35.5 1.1 32 0.9
0.2 1.16° 396 43 1.3 39.5 1.1 36 0.9
0.4 1.16° 396 42.6 1.3 39.5 1.1 36 0.9
22 0.8 1.16° 396 41.8 1.3 39.5 1.1 36 0.9
1 1.16° 396 41.4 1.2 39.5 1.1 36 0.9
1.2 1.16° 396 41 1.2 9.5 1.1 36 0.9
1.6 1.16° 396 40.2 1.2 39.5 1.1 36 0.9
0.2 0.97° 473 49 1.3 45.5 1.1 42 0.9
0.4 0.97° 473 48.6 1.3 45.5 1.1 42 0.9
25 0.8 0.97° 473 47.8 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1 0.97° 473 47.4 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.2 0.97° 473 47 1.2 45.5 1.1 42 0.9
1.6 0.97° 473 46.2 1.1 45.5 1.1 42 0.9
0.2 0.84° 546 55 1.2 IR 1.1 48 0.9
0.4 0.84° 546 54.6 1.2 51.5 1.1 48 0.9
28 0.8 0.84° 546 53.8 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1 0.84° 546 53.4 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1.2 0.84° 546 58 1.2 51.5 1.1 48 0.9
1.6 0.84° 546 52.2 1.1 51.5 1.1 48 0.9

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

Rampenbearbeitung

Helixfrasen (Bohrzirkularfrasen, ebene Fliche)

Helixfrasen (Durchgangsbohrung)

DC RE
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 0.77° 596 59 1.2 55.5 1.1 52 0.9
0.4 0.77° 596 58.6 1.2 55.5 1.1 52 0.9
10 0.8 0.77° 596 57.8 1.2 55.5 1.1 52 0.9
1 0.77° 596 57.4 1.2 55.5 1.1 52 0.9
1.2 0.77° 596 57 il 55.5 1.1 52 0.9
1.6 0.77° 596 56.2 1.1 55.5 1.1 52 0.9
0.2 0.71° 646 62.8 1.2 59.4 1.1 56 0.9
0.4 0.71° 646 62.4 1.2 59.4 1.1 56 0.9
3 0.8 0.71° 646 61.6 1.2 59.4 1.1 56 0.9
1 0.71° 646 61.2 1.1 59.4 1.1 56 0.9
1.2 0.71° 646 60.8 1.1 59.4 {1 56 0.9
1.6 0.71° 646 60 1.1 59.4 1.1 56 0.9
0.2 0.63° 728 69 1.2 65.5 11 62 0.9
0.4 0.63° 728 68.6 1.2 65.5 1.1 62 0.9
35 0.8 0.63° 728 67.8 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1 0.63° 728 67.4 1.1 65.5 1.1 62 0.9
1.2 0.63° 728 67 I 65.5 8] 62 0.9
1.6 0.63° 728 66.2 1.1 65.5 1.1 62 0.9
0.2 0.54° 849 78.8 1.2 75.4 1 72 0.9
0.4 0.54° 849 78.4 1.1 75.4 1 72 0.9
40 0.8 0.54° 849 77.6 1.1 75.4 1 72 0.9
1 0.54° 849 77.2 1.1 75.4 1 72 0.9
1.2 0.54° 849 76.8 1.1 75.4 1 72 0.9
1.6 0.54° 849 76 1.1 75.4 1 72 0.9
0.2 0.42° 1092 98.8 1.1 95.4 1 92 1
0.4 0.42° 1092 98.4 1.1 95.4 1 92 1
50 0.8 0.42° 1092 97.6 1.1 95.4 1 92 1
1 0.42° 1092 97.2 1.1 95.4 1 92 1
1.2 0.42° 1092 96.8 1.1 95.4 1 92 1
1.6 0.42° 1092 96 1.1 95.4 1 92 1
0.2 0.32° 1433 124.8 1.1 121.4 1 118 1
0.4 0.32° 1433 124.4 1.1 121.4 1 118 1
63 0.8 0.32° 1433 123.6 1.1 121.4 1 118 1
1 0.32° 1433 123.2 1.1 121.4 1 118 1
1.2 0.32° 1433 122.8 1.1 121.4 1 118 1
1.6 0.32° 1433 122 1 121.4 1 118 1

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

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
BEIM TAUCHFRASEN UND EINTAUCHEN

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

TAUCHFRASEN

DC ae max. Lﬁ

16
18
20
22
25
28
30
32
35
40
50
63

:

w

o

—
—

| ¢
NS

~

l Schnitttiefe in

radialer Richtung: ae (mm)

NI~~~

1. Es ist kein schrittweiser Vorschub erforderlich.

EINTAUCHEN
DC AZ max.
16 0.3 | |
18 0.3 "“"
20 0.3 . \ ! %
22 0.3 ™ =
™ \\ 3
25 0.3 = 3
] u% e
28 0.3 v . E
x =
ON
30 0.3 > <
32 0.3 3
35 0.3
40 03 Fraserdurchmesser: DC (mm)
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 G

@0CePOHS

BN ™

RN BN s H

DCSFMS
DCON
3 KWW
=0
o
[m)]
8
S
KAPR
[an)
(8]
(&)
-
GAMP : -6° . T: +5: DAH
GAMF : -22.5 | 45 DCCB S
o
DC <
Werkzeug nur in Rechtsausfihrung
DC Anzugsschraube Geometrie
@40 HSC08025H
@50, @63 HSC10030H ‘H[:
?80 HSC12035H
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT ZNF n
S
-
VPX300-040A03AR o 11 40 16 40 1.06° 17900 0.21 3
VPX300-040A04AR o 11 40 16 40 1.06° 17900 0.21 4
VPX300-050A04AR o 11 50 22 40 0.79° 15500 0.34 4
VPX300-050A06AR [ J 11 50 22 40 0.79° 15500 0.33 6 LOGU12
VPX300-063A06AR [ J 11 63 22 40 0.60° 13400 0.61 6
VPX300-063A08AR ® 11 63 22 40 0.60° 13400 0.62 8
VPX300-080A07AR o 11 80 27 50 0.45° 11500 0.99 7
VPX300-080A10AR o 11 80 27 50 0.45° 11500 0.99 10
1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. 183 V?
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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AUFSTECKFRASER

ABMESSUNGEN

Bestellnummer CBDP DAH DCCB LCcCB DCSFMS KWW L8
VPX300-040A03AR 18 9 14 12.4 37 8.4 5.6
VPX300-040A04AR 18 9 14 12.4 37 8.4 5.6
VPX300-050A04AR 20 11 17 10.4 47 10.4 6.3
VPX300-050A06AR 20 11 17 10.4 47 10.4 6.3
VPX300-063A06AR 20 11 17 10.4 60 10.4 6.3
VPX300-063A08AR 20 11 17 10.4 60 10.4 6.3
VPX300-080A07AR 23 13 20 13.4 56 12.4 7

VPX300-080A10AR 23 13 20 13.4 56 12.4 7
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NEW

VPX300 O @®SCPOS

DCSFMS

Bestellnummer Anzugsbolzen Geometrie

VPX300-040A02A031R06 ~ HSC08040
VPX300-040A02A042R08  HSC08050
VPX300-050A03A031R09  HSC10040
VPX300-050A03A042R12  HSC10050
VPX300-050A03A052R15  HSC10060
VPX300-063A04A042R16 ~ HSC12050
VPX300-063A04A052R20  HSC12060
VPX300-080A05A052R25  HSC12060
VPX300-080A05A063R30  HSC12070
VPX300R08005CA05225 HSC16055
VPX300R08005CA06330 HSC16065

WALZENSTIRNFRASER FUR FRASDORN-AUFNAHME

LANGE SCHNEIDKANTE
Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX WT ZINF ZNP n
o
3
VPX300-040A02A031R06 @ Sil 40 16 50 1.06° 0.26 2 6
VPX300-040A02A042R08 @ 42 40 16 60 1.06° 0.31 2 8
VPX300-050A03A031R09 @ 31 50 22 59 0.79° 0.47 8 9
VPX300-050A03A042R12 @ 42 50 22 65 0.79° 0.55 3 12
VPX300-050A03A052R15 @ 52 50 22 75 0.79° 0.63 3 15
VPX300-063A04A042R16 % 42 63 27 65 0.6° 0.92 4 16 LOGU12
VPX300-063A04A052R20 % 52 63 27 75 0.6° 1.06 4 20
VPX300-080A05A052R25 % 52 80 27 75 0.45° 1.94 5 25
VPX300-080A05A063R30 % 63 80 27 85 0.45° 2.20 5 30
VPX300R08005CA05225 % 52 80 31.75 75 0.45° 1.81 5 25
VPX300R08005CA06330 % 63 80 31.75 85 0.45° 2.06 5 30

183 1@’

® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 175
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ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCSFMS KWW LCCB L8
VPX300-040A02A031R06 18 9 14 37 8.4 8.4 5.6
VPX300-040A02A042R08 18 9 14 37 8.4 8.4 5.6
VPX300-050A03A031R09 20 11 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-050A03A042R12 20 11 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-050A03A052R15 20 11 17 47 10.4 12.4 6.3
VPX300-063A04A042R16 23 13 20 60 12.4 12.4
VPX300-063A04A052R20 23 13 20 60 12.4 12.4 7
VPX300-080A05A052R25 23 13 20 76 12.4 12.4 7
VPX300-080A05A063R30 23 13 20 76 12.4 12.4 7
VPX300R08005CA05225 32 17 26 76 12.7 17.4 8
VPX300R08005CA06330 32 17 26 76 12.7 17.4 8
AUFSTECKFRASER / WALZENSTIRNFRASER FUR FRASDORN-AUFNAHME
*

Referenzprodukt DC &

Spannschraube Schliissel Kupferpaste
VPX300 <80 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Anzugsmoment (N e m): TPS40F1 = 3.0
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VPX300 O:2@OCLSPOES

CRKS
4
[%2]
Mo ozl =
O] L
) == ol n
- oy O
= (=]
:9\ -t APMX
R 152 LF
- Schnitt A-A
OAL -
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung
EINSCHRAUBFRASER
Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX WT ZNF n
S
-
VPX300R2502AM1235 [ 11 25 12.5 35 2.13° 0.10 2
VPX300R2802AM1235 * 11 28 12.5 35 1.77° 0.12 2
VPX300R3202AM1640 @ 11 32 17 40 1.47° 0.20 2
VPX300R3203AM1640 [ J 11 32 17 40 1.47° 0.19 3 LOGU12
VPX300R3502AM1640 * 11 35 17 40 1.28° 0.22 2
VPX300R3503AM1640 * 11 35 17 40 1.28° 0.22 3
VPX300R4003AM1640 @ 11 40 17 40 1.06° 0.26 3
VPX300R4004AM1640 [ J 11 40 17 40 1.06° 0.26 4
N,
\Z
183 '\c’

® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 177
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EINSCHRAUBFRASER

ABMESSUNGEN

Bestellnummer CRKS S10 DCSFMS OAL
VPX300R2502AM 1235 M12 19 23.5 57
VPX300R2802AM 1235 M12 19 23.5 57
VPX300R3202AM1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3203AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3502AM 1640 M16 24 28.5 63
VPX300R3503AM1640 M16 24 28.5 63
VPX300R4003AM1640 M16 24 28.5 63
VPX300R4004AM1640 M16 24 28.5 63

ERSATZTEILE

*
P
Referenzprodukt DC S

Spannschraube Schliissel Kupferpaste

VPX300R25 <50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Anzugsmoment (N e m): TPS40F1 = 3.0
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VPX300 O @®OCSPOS

BEN ™~ [EGH BEN BSW CH

1 2
BL —f—t § g
== a 9
APMX iﬁAPR
LH APMX ||
LF LH
LF
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung

ZYLINDERSCHAFT

Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX RPMX WT LH INF n

8 &

KURZE AUSFUHRUNG

VPX300R25025A255 [ 11 25 25 115 2.13° 24100 0.38 35 2 1
VPX300R28025SA25S * 1 28 25 115 1.77° 22500 0.40 35 2 2
VPX300R30025SA25S * 1" 30 25 125 1.61° 21500 0.45 35 2 2
VPX300R3003SA25S * 11 30 25 125 1.61° 21500 0.44 35 3 2
VPX300R32025A32S [ 11 32 32 125 1.47° 20600 0.69 45 2 1 LOGUT2
VPX300R32035A32S [ 1 32 32 125 1.47° 20600 0.68 45 3 1
VPX300R40035A32S [ 1 40 32 125 1.06° 17900 0.76 45 3 2
VPX300R40045A32S [ ] 1 40 32 125 1.06° 17900 0.76 45 4 2
VPX300R5004SA32S * 11 50 32 125 0.79° 15500 0.89 45 4 2
VPX300R5006SA32S * 1 50 32 125 0.79° 15500 0.88 45 6 2

LANGE AUSFUHRUNG

VPX300R2502SA25L [ J 1 25 25 170 2.13° 24100 0.56 70 2 1
VPX300R2802SA25L * 11 28 25 170 1.77° 22500 0.60 35 2 2 LOGU12
VPX300R3203SA32L [ 1 32 32 190 1.47° 20600 1.04 90 3 1
VPX300R35035SA32L * 1" 35 32 190 1.28° 19500 1.10 45 3 2

1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. 183 V‘
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme '\C«
geachtet werden.

® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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VPX300 O:2®SCSPOE

BEN ™~ [ BEN BSW CH

DCON

@ 8\%&121 -

KAPR

APMX
LH

LF

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung

WELDON-SCHAFT

APMX DC DCON LF LH RMPX RPMX WT ZINF u

Bestellnummer 5

o

©

|
KURZE AUSFUHRUNG
VPX300R2502WA25S [ J 11 25 25 91 35 2.13° 24100 0.29 2
VPX300R3202WA32S ® 11 32 32 105 45 1.47° 20600 0.56 2 LOGU12
VPX300R3203WA32S [ d 11 32 32 105 45 1.47° 20600 0.55 3
1. Die Hochstdrehzahlen dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. 183 'V?

(X 4

2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und Aufnahme

geachtet werden.

® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



NEW

VPX300 O:2®SCSPOE

EEN v HEE BN FSe

@ ¢

KAPR

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung

ZYLINDERSCHAFT
LANGE SCHNEIDKANTE

Bestellnummer 5 APMX DC DCON LF RMPX WT LH ZINF ZNP Typ n
o
3
KURZE AUSFUHRUNG
VPX300R4025A32502104 [ 21 40 32 125 1.06° 0.78 45 2 4 3
VPX300R4025A32503106 [ J 31 40 32 130 1.06° 0.79 50 2 6 3 LOGU12
VPX300R4025A32504208 [J 42 40 32 140 1.06° 0.84 60 2 8 3

y
183 fYS,

ERSATZTEILE

ZYLINDERSCHAFT / WELDON-SCHAFT

*
S
Referenzprodukt DC \

Spannschraube Schliissel Kupferpaste

VPX300R25 <50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Anzugsmoment (N e m): TPS40F1 = 3.0
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VPX300

WENDESCHNEIDPLATTEN

.Stahl ¢ 2 [ J
M Rostfreier Stahl Schnittdaten (Empfehlung):
@ : Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung
Gusseisen o g #: Instabile Bearbeitung
Nichteisenmetalle ([ J
Verfasung:

Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen ¢ ¥ € E: Verrundet F: Scharfkantig

H' Geharteter Stahl
g
Bestellnummer e B S S8 3888 L';," w L RE LE S BS DI Geometrie
8f8zeEEEs wsPour
X > £ £ £ X £ Z > ~ in Rechtsausfiihrung

LOGU1207020PNER-M G E * *x *x *x *x *x % 124 0.2 11.3 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNER-M G E ®© @ @ ¢ & & X 12.4 0.4 113 7.0 28 4.4
LOGU1207080PNER-M G E ®© © @ @ & & X 12.4 0.8 113 7.0 2.4 4.4
LOGU1207100PNER-M G E * % % % * *x % 124 1.0 113 7.0 23 4.4
LOGU1207120PNER-M G E ® & & @ & & x 12.4 1.2 113 7.0 2.1 4.4
LOGU1207160PNER-M G E ® & & @ & 0 x 12.4 1.6 113 7.0 1.7 4.4
LOGU1207200PNER-M G E ® © &6 @6 & 0 x 12.4 2.0 11.3 7.0 1.4 4.4
LOGU1207240PNER-M G E ®© @ @ @ & & X% 124 2.4 113 7.0 1.0 4.4
LOGU1207300PNER-M G E * % % * Kk *x % 12.4 3.0 11.3 7.0 0.5 4.4
LOGU1207320PNER-M G E ®© @ & @ & & X 12.4 3.2 113 7.0 0.3 4.4
LOGU1207020PNFR-M G F * 124 02 113 7.0 3.0 4.4
LOGU1207040PNFR-M G F ® 124 04 113 7.0 28 44 1
LOGU1207080PNFR-M G F ® 124 08 113 7.0 2.4 44 E'
LOGU1207100PNFR-M G F *x 124 1.0 11.3 70 23 4.4
LOGU1207120PNFR-M G F ® 124 12 113 7.0 2.1 44
LOGU1207160PNFR-M G F ® 124 1.6 113 70 1.7 44
LOGU1207200PNFR-M G F ® 124 20 113 7.0 1.4 4.4
LOGU1207240PNFR-M G F ® 124 24 113 7.0 1.0 4.4
LOGU1207300PNFR-M G F * 124 3.0 113 7.0 0.5 4.4
LOGU1207320PNFR-M G F ® 124 32 113 70 03 4.4

® : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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VPX300

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT / TROCKENBEARBEITUNG

Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

Vc
Material Eigenschaften Schnittdaten Sorte
ae<0.25x DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC ae=1.0DC
o ¢ MP6120 230 (180—270) 220 (170—260) 180 (140—210) 180 (140—210)
Baustahl <180HB e ¢ VP15TF 230 (180—270) 220 (170—260) 180 (140—210) 180 (140—210)
2 MP6130 200 (150—240) 190 (170—260) 150 (110—180) 150 (110—180)
) o ¢ MP6120 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—180)
C-Stah 180—350HB
Legierter Stahl 3501B [ 2 VP15TF 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—180)
Legierter Werkzeugstahl ®  MP6130  150(110—180) 140(100—170) 110 ( 80—130) 110 ( 80—130]
[ MP6120 120 ( 90—140) 110 ( 80—130) 100( 70—120) 100 ( 70—120)
Vergiiteter Stahl 35—45HRC @ € VP15TF 120 ( 90—140) 110 ( 80—130) 100( 70—120) 100 ( 70—120)
% MP6130 100 ( 80—120)  90( 70—110)  80( 60—100) 80 ( 60—100)
200HB MP7130 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
<
Austenitischer rostfreier VP15TF 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
Stahl 200HB MP7130 150 (110—180) 140 (100—160)  110( 80—130) 110 ( 80—130)
>
VP15TF 150 (110—180) 140 (100—160) 110 ( 80—130) 110 ( 80—130)
MP7130 140 (110—170) 130 ( 90—150) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
M Duplex <280HB
VP15TF 140 (110—170) 130 ( 90—150) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
Ferritischer und MP7130 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
martensitischer rostfreier Stahl VP15TF 180 (140—210) 170 (130—200) 140 (110—160) 140 (110—160)
) MP7130 130 (100—160) 120 ( 80—140)  90( 60—110)  90( 60—110)
PH rostfreier Stahl <450HB
VP15TF 130 (100—160) 120 ( 80—140)  90( 60—110) 90 ( 60—110)
e ¢ MC5020 250 (200—300) 240 (190—290) 210 (160—260) 140 (110—160)
Grauguss <350MPa
e € 3 VP15TF 200 (150—250) 190 (140—240) 160 (110—210) 160 (110—210)
, ] e ¢ MC5020 180 (150—200) 170 (140—190) 150 (120—170) 150 (120—170)
Duktiles Gusseisen <800MPa
e € 3 VP15TF 130 (100—150) 120 ( 90—140) 100 ( 80—120) 100 ( 80—120)
Aluminiumlegierung Si<5% e ¢ % TF15 600 (400—1000) 600 (400—1000) 600 (400-1000) 600 (400—1000)
H | Geharteter Stahl 40—55HRC VP15TF 90 ( 70—100)  85( 60—100)  70( 50— 80) 70 ( 50— 80)

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiithrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ,S”) und Aufsteckfréaser.

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

3. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groBer Werkzeug-Auskraglédnge (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.
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VPX300

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

DC=p25 DC=028-080
Material Eigenschaften Schnittdaten
ap fz ap fz
<0.25DC ® € ¥ <11 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.3
0.25—05DC ©® € & <11 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.25
Baustahl <180HB
05—075DC ©® € ¥ <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.2
1.0DC ® €© ¥ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.15
<0.25DC ® € ¥ <11 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.3
C-Stahl 0.25-05DC ® € # <11 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.25
Legierter Stahl 180—280HB
Legierter Werkzeugstaht 05-0750C ® € & <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.2
1.0DC ® € & <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.15
<0.25DC ©® € ¥ <11 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.25
C-Stahl 280—-350HB  go5 g5pc @ € ® <1 0.08—0.12 <11 0.1 —0.2
Legierter Stahl <350 HB
Legierter Werkzeugstahl ~ (Gegliht) 05-0750C ® € ¥ <8 0.06—0.1 8 0.1 —0.15
1.0DC ® € ¥ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.12
<025DC ©® € & <11 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.25
. 0.25—05DC ©® € ¥ <1 0.08—0.12 <11 0.1 —0.2
Vergiiteter Stahl 35—45HRC
05—0.75DC ©® € & <8 0.06—0.1 <8 0.1 —0.15
10DC ® € ¥ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.12
<11 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.2
<0.25DC
<1 0.08— 0.15 <11 0.08—0.15
<11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
0.25—0.5DC
Austenitischer rostfreier <1 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
Stahl <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
<5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
1.0DC
<5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
<11 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.2
<0.25DC
<1 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
<11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
0.25—0.5DC
<1 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
Duplex <280HB
<8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
<5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
1.0DC
v <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
<11 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.2
<0.25DC
<1 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
0.25—0.5 DC <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Ferritischerund , o <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
martensitischer rostfreier —
Stahl <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
<5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
1.0DC
<5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
<11 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.15
<0.25DC
<11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
<11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
0.25—0.5DC
. <1 0.08—0.12 <11 0.06—0.1
PH rostfreier Stahl <450HB
<8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
0.5—0.75DC
<8 0.06—0.08 <8 0.06—0.08
<b 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
1.0DC
<5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
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VPX300

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

DC=025 DC=028-080
Material Eigenschaften Schnittdaten
ap fz ap fz
e ¢ <11 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.3
<0.25DC
£ <11 0.08—0.15 <11 0.1 —0.25
e ¢ <11 0.08—0.15 <11 0.1 —0.25
0.25—0.5DC
6 350MP £ NA 0.08—0.12 <1 0.1 —0.2
rauguss < a
9 e € <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.2
0.5—0.75DC
£d <8 0.06—0.1 <8 0.08—0.15
o ¢ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.15
1.0DC
£ <5 0.06—0.08 <5 0.08—0.12
o ¢ <11 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.25
<0.25DC
£ NA 0.1 —0.15 <1 0.1 —0.2
e € <1 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.2
0.25—0.5DC
. . £d <N 0.08—0.12 <1 0.1 —0.15
Duktiles Gusseisen <800MPa
e ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.15
0.5—0.75DC
2 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
o ¢ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.12
1.0DC
¥ <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.1
e € <11 0.1 —0.25 <11 0.1 —0.25
<0.25DC
£ N 0.1 —0.2 <1 0.1 —0.2
o € <11 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.2
0.25—0.5DC
Aluminiumlegierun Sic50 2 < 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.15
uminiu leru I<
g g ° e ¢ <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
0.5—0.75DC
¥ <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
o ¢ <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.15
1.0DC
¥ <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.12
e € <5 0.08—0.15 <5 0.08—0.15
<0.25DC
2 <5 0.08—0.12 <5 0.08—0.12
o ¢ <b 0.08—0.12 <b 0.08—0.12
0.25—0.5DC
£ <b 0.06—0.1 <b 0.06—0.1
Geharteter Stahl 40-55HRC
e ¢ <3 0.06—0.1 <3 0.06—0.1
0.5—0.75DC
2 <3 0.06—0.08 <3 0.06—0.08
<2 0.06—0.1 <2 0.06—0.1
1.0DC
8 <2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08

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

2. Bitte passen Sie die Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung ein Vibrieren vernehmen.
3. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groBer Werkzeug-Auskraglédnge (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.
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VPX300

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT / NASSBEARBEITUNG

Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft/Lange Schneidkante

Vc
Material Eigenschaften Schnittdaten Sorte
ae<0.25DC  ae20.25-0.5DC ae20.5-0.75DC  ae=1.0 DC
o ¢ MP6120 140 (100—190) 130 ( 90—180) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
Baustahl <180HB e ¢ VP15TF 140 (100—190) 130 ( 90—180) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
£ MP6130 140 (100—190)  130( 90—180) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
C-Stahl o ¢ MP6120  120( 90—140) 110( 80—130) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
Legierter Stahl 1§25H3850HB e ¢ VP15TF 120 90—140) 110 ( 80—130) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
Legierter Werkzeugstahl % MP6130 120 ( 90—140) 110( 80—130) 100 ( 70—120) 100 ( 70—120)
o ¢ MP6120  100( 80—120)  90( 70—110)  80( 60—100) 80 ( 60—100)
Vergiiteter Stahl 35—45HRC ©® € VP15TF  100( 80—120)  90( 70—110)  80( 60—100) 80 ( 60—100)
¥ MP6130  100( 80—120)  90( 70—110)  80( 60—100) 80 ( 60—100)
200HE MP7130  120(100—150) 110 90—140)  90( 70—120)  90( 70—120)
<
Austenitischer rostfreier VP15TF  120(100—150) 110 ( 90—140)  90( 70—120) 90 ( 70—120)
Stahl 200HE MP7130  100( 80—130)  90( 70—120)  70( 50—100)  70( 50—100)
>
VP15TF  100( 80—130)  90( 70—120)  70( 50—100) 70 ( 50—100)
MP7130  100( 80—130)  90( 70—120)  70( 50—100) 70 ( 50—100)
M Duplex <280HB
VP15TF  100( 80—130)  90( 70—120)  70( 50—100) 70 ( 50—100)
Ferritischer und MP7130  120(100—150) 110 ( 90—140)  90( 70—120) 90 ( 70—120)
martensitischer rostfreier Stahl VP15TF  120(100—150) 110 ( 90—140)  90( 70—120)  90( 70—120)
) MP7130 90( 70—120)  80( 60—110)  &60( 40— 90)  60( 40— 90)
PH rostfreier Stahl <450HB
VP15TF 90( 70—120)  80( 60—110)  60( 40— 90)  60( 40— 90)
o ¢ MC5020 180 (160—220) 170 (150—210) 150 (130—190) 150 (130—190)
Grauguss <350MPa
® €© ¥ VPISTF  130(100—150) 120( 90—140) 100 ( 80—120) 100 ( 80—120)
) ) e ¢ MC5020 160 (140—180) 150 (130—170) 130 (110—150) 130 (110—150)
Duktiles Gusseisen <800MPa
o ¢ 3 VP15TF 110 ( 80—140) 100 ( 70—130) 80 ( 60—120) 80 ( 60—120)
Aluminiumlegierung Si<5% e ¢ % TF15 600 (400—1000) 600 (400—1000) 600 (400—1000) 600 (400—1000)
_ _ ® © &  MP9120 50 ( 40— 70)  50( 40— 70)  50( 40— 70)  50( 40— 70)
(epegrung - ° ¢ VPISTF  50( 40— 70)  50( 40— 70)  50( 40— 70) 50 ( 40— 70]
£ MP9130 40( 30— 60)  40( 30— 60)  40( 30— 60)  40( 30— 60)
¢ MP9120 30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)
Titanlegierung
(Ti-5AL5Y-5Mo-3Cr] — o ¢ VP15TF 30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)
% MP9130 30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)
_ o o ¢ MP9120 40( 30— 60)  40( 30— 60)  40( 30— 60)  40( 30— 60)
Hitzebestandige — o ¢ VPISTF  40( 30— 60)  40( 30— 60)  40( 30— 60)  40( 30— 60)
Legierung
£ MP9130 30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)  30( 20— 40)
H Gehirteter Stahl 40—55HRC VP15TF 90( 70—100)  85( 60—100)  70( 50— 80)  70( 50— 80)

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfilhrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ,S”) und Aufsteckfraser.

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

3. Vibrationen treten vornehmlich unter folgenden Bedingungen auf: bei groBer Werkzeug-Auskraglédnge (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.
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VPX300

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

DC=@25 DC=028-080
Material Eigenschaften Schnittdaten
ap fz ap fz
<0.25DC ® € ¥ < 0.1 —0.2 < 0.1 —0.3
0.25—-05DC ©® € ¥ <N 0.1 —0.15 NA 0.1 —0.25
Baustahl <180HB
05-075DC ©® € ¥ <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.2
1.0DC ® € & <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.15
<0.25DC ©® € ¥ <11 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.3
C-Stahl 0.25-05DC ® € % <11 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.25
Legierter Stahl 180—280HB e ¢ =
Legierter Werkzeugstahl 0.5—0.75DC <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.2
1.0DC ® € ¥ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.15
<025DC ® € ¥ <N 0.1 —0.15 NA 0.1 —0.25
C-Staht 280—350HB 025-05DC ® € % <11 0.08—0.12 <N 0.1 —0.2
Legierter Stahl <350HB e € %
LegierterWerkzeugstahl S 0.5—0.75DC <8 0.06—0.1 <8 0.1 —0.15
1.0DC ©® € ¥ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.12
<0.25DC ©® € ¥ <11 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.25
. 0.25—05DC ©® € ¥ N 0.08—0.12 NA 0.1 —0.2
Vergliteter Stahl 35—45HRC
05-075DC ©® € ¥ <8 0.06—0.1 <8 0.1 —0.15
10bc @ € ¥ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.12
<N 0.1 —0.2 <1 0.1 —0.2
<0.25DC
<N 0.08—0.15 NA 0.08—0.15
< 0.08—0.12 < 0.08—0.15
0.25—0.5DC
Austenitischer rostfreier <11 0.06—0.1 <1 0.08—0.12
Stahl <8 0.06—0.1 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
<5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
1.0DC
<5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
<1 0.1 —0.2 < 0.1 —0.2
<0.25DC
NI 0.08—0.15 N 0.08—0.15
< 0.08—0.15 < 0.08—0.15
0.25—0.5DC
N 0.08—0.12 NA 0.08—0.12
Duplex <280HB
<8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
<5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
1.0DC
M <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
N 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.2
<0.25DC
N 0.08—0.15 NA 0.08—0.15
0.2505 DC < 0.08—0.15 <1 0.08—0.15
Ferritischer und ‘ T <11 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
martensitischer rostfreier —
Stahl <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
<8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
<5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
1.0DC
<5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
<N 0.1 —0.15 < 0.1 —0.15
<0.25DC
N 0.08—0.12 NA 0.08—0.12
< 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
0.25—0.5DC
) <N 0.08—0.12 NA 0.08—0.12
PH rostfreier Stahl <450HB
<8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
0.5—0.75DC
<8 0.06—0.08 <8 0.06—0.08
<5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
1.0DC
<5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
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VPX300

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Aufsteckfraser/Einschraubfraser/Zylinderschaft/Weldon-Schaft

DC=025 DC=028-080
Material Eigenschaften Schnittdaten
ap fz ap fz
o ¢ < 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.3
<0.25DC
£ <11 0.08—0.15 <11 0.1 —0.25
o ¢ <1 0.08—0.15 <11 0.1 —0.25
0.25—0.5 DC
6 250MP ¥ < 0.08—0.12 <11 0.1 —0.2
rauguss < a
9 e ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.2
0.5—0.75 DC
8 <8 0.06—0.1 <8 0.08—0.15
o ¢ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.15
1.0DC
£ <5 0.06—0.08 <5 0.08—0.12
o ¢ <1 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.25
<0.25DC
¥ <1 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.2
e ¢ <1 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.2
0.25—0.5 DC
) ) $ < 0.08—0.12 <11 0.1 —0.15
Duktiles Gusseisen <800MPa
o ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.1 —0.15
0.5—0.75 DC
$ <8 0.06—0.1 <8 0.08—0.12
e ¢ <5 0.06—0.1 <5 0.08—0.12
1.0DC
¥ <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.1
e ¢ <1 0.1 —0.25 <11 0.1 —0.25
<0.25DC
$ < 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.2
e ¢ < 0.1 —0.2 <11 0.1 —0.2
0.25—0.5 DC
Aluminiumlegierung Si5¥ 8 < 0.1 —0.15 <11 0.1 —0.15
u I<
’ o ¢ <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
0.5—0.75 DC
¥ <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
o ¢ <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.15
1.0DC
¥ <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.12
<0.25DC ©® € ¥ <1 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Titanlegierung 0.25—05DC ©® € & < 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
(Ti-6AL-4V) 05—075DC ® € % <8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
1.0Dc ® € ¥ <5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
<0.25DC ©® € ¥ <1 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
Titanlegierung 0.25—05DC ® € & < 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr] - 05—-0.750C ©® € % <8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
10DC ® € ¥ <5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
<0.25DC ©® € ¥ < 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
Legierung 05—0.75DC ® € ¥ <8 0.06—0.1 <8 0.06—0.1
1.0Dc ® € ¥ <5 0.06—0.1 <5 0.06—0.1
o ¢ <5 0.08—0.15 <5 0.08—0.15
<0.25DC
$ <5 0.08—0.12 <5 0.08—0.12
o ¢ A 0.08—0.12 A 0.08—0.12
0.25—0.5 DC
) $ A 0.06—0.1 A 0.06—0.1
Geharteter Stahl 40—55HRC
o ¢ <3 0.06—0.1 <3 0.06—0.1
0.5—0.75 DC
¥ 3 0.06—0.1 <3 0.06—0.08
¢ <2 0.06—0.1 <2 0.06—0.1
1.0DC
¥ 2 0.06—0.1 <2 0.06—0.08

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft (die Bezeichnung endet auf den Buchstaben ,S”) und Aufsteckfraser.

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

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

VPX300

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Lange Schneidkante

DC=@40 DC=@50 - 80
Material Eigenschaften Schnittdaten
ap fz ap fz
<0.25DC ® € ¥ <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX  0.18(0.10—0.25)
025—05DC ® € ¥ <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.15(0.10—0.20)
Baustahl <180HB
05—-075DC ® € ¥ <21 0.10 (0.08—0.12) <21 0.13(0.10—0.15)
1.0DC ® € ¥ 5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.10 (0.08—0.12)
<025DC ® € ¥ <APMX 0.15(0.10—0.20) <APMX  0.18(0.10—0.25)
C-Staht 025-05DC ® € % <APMX 0.13(0.10—0.15) <31 0.15 (0.10—0.20)
Legierter Stahl 180—280HB pry
Legierter Werkzeugstahl 05—0.75DC ® € <21 0.10 (0.08—0.12) <21 0.13(0.10—0.15)
10DC ® € ¥ <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.10 (0.08—0.12)
<025DC ® € ¥ <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.20)
C-Staht 280—350HB 025—-05DC ® € # <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.13(0.10—0.15)
Legierter Stahl <350HB e ¢ =
Legierter Werkzeugstahl 0.5—0.75 DC <21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.10 (0.08—0.12)
1.0DC ® € ¥ 5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)
<025DC ® € ¥ <APMX 0.13(0.10—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.20)
) 0.25—05DC ® € ¥ <APMX  0.10(0.08—0.12) <31 0.13(0.10—0.15)
Vergiiteter Stahl 35—45HRC
05—0.75DC ® € ¥ <21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.10 (0.08—0.12)
10DC ® € ¥ 5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)
<APMX  0.15(0.10—0.20) <APMX  0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
<APMX  0.12(0.08—0.15) <APMX  0.12(0.08—0.15)
<APMX  0.12(0.08—0.15) <31 0.12 (0.08—0.15)
0.25—0.5DC
Austenitischer rostfreier <APMX 0.10 [008—012] <31 0.10 {008—012]
Stahl <21 0.10 (0.08—0.12) <21 0.10 (0.08—0.12)
0.5—0.75 DC
<21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.08 (0.06—0.10)
100G <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)
’ <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.07 (0.06—0.08)
<APMX  0.15(0.10—0.20) <APMX  0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
<APMX  0.12(0.08—0.15) <APMX  0.12(0.08—0.15)
<APMX  0.12(0.08—0.15) <31 0.12 (0.08—0.15)
0.25—0.5 DC
<APMX  0.10(0.08—0.12) <31 0.10 (0.08—0.12)
M Duplex <280HB
<21 0.10 (0.08—0.12) <21 0.10 (0.08—0.12)
0.5—0.75 DC
<21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.08 (0.06—0.10)
1 0DC <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)
' <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.07 (0.06—0.08)
<APMX  0.15(0.10—0.20) <APMX  0.15(0.10—0.20)
<0.25DC
<APMX  0.12(0.08—0.15) <APMX  0.12(0.08—0.15)
02505 DC <APMX  0.12(0.08—0.15) <31 0.12 (0.08—0.15)
Ferritischer und _ e <APMX  0.10(0.08—0.12) <31 0.10 (0.08—0.12)
martensitischer rostfreier —
Stahl <21 0.10 (0.08—0.12) <21 0.10 (0.08—0.12)
0.5—0.75 DC
<21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.08 (0.06—0.10)
1 0DC <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)
’ <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.07 (0.06—0.08)
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VPX300

NEW

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Lange Schneidkante

DC=040 DC=050 - 80
Material Eigenschaften Schnittdaten
ap fz ap fz
<APMX  0.13(0.10—0.15) <APMX  0.13(0.10—0.15)
<0.25DC
<APMX  0.10(0.08—0.12) <APMX  0.10 (0.08—0.12)
<APMX  0.10(0.08—0.12) <31 0.10 (0.08—0.12)
0.25—0.5DC
. <APMX  0.10(0.08—0.12) <31 0.10 (0.08—0.12)
M PH rostfreier Stahl <450HB
<21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.08 (0.06—0.10)
0.5—0.75DC
<21 0.07 (0.06—0.08) <21 0.07 (0.06—0.08)
10DC <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)
' <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.07 (0.06—0.08)
0.25 DG o ¢ <APMX  0.15(0.10—0.20) <APMX  0.18 (0.10—0.25)
<U.
¥  <APMX  0.12(0.08—0.15) <APMX  0.15(0.10—0.20)
o ¢ <APMX  0.12(0.08—015) <31 0.15(0.10—0.20)
0.25—0.5DC
® <APMX  0.10(0.08—0.12) <31 0.13 (0.10—0.15)
Grauguss <350MPa
o ¢ <21 0.10(0.08—0.12) <21 0.13(0.10—0.15)
0.5—0.75DC
£ <21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.10 (0.08—0.12)
o ¢ <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.12(0.08—0.15)
1.0DC
+ <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.08 (0.06—0.10)
0.95 DC [ I 2 <APMX  0.15(0.10—0.20) <APMX  0.15(0.10—0.20)
<U.
® <APMX  0.13(0.10—0.15) <APMX  0.13(0.10—0.15)
(I <APMX  0.13(0.10—0.15) <31 0.13 (0.10—0.15)
0.25—0.5DC
. . £ <APMX  0.10(0.08—0.12) <31 0.10 (0.08—0.12)
Duktiles Gusseisen <800MPa
o ¢ <21 0.10 (0.08—0.12) <21 0.10 (0.08—0.12)
0.5—0.75DC
+ <21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.08 (0.06—0.10)
1 0DC o ¢ <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)
' £ <5 0.07 (0.06—0.08) <5 0.07 (0.06—0.08)
0.25 DC o € <APMX  0.18(0.10—0.25) <APMX  0.18(0.10—0.25)
<U.
£ <APMX  0.15(0.10—0.20) <APMX  0.15(0.10—0.20)
o ¢ <APMX  0.15(0.10—0.20) <31 0.15(0.10—0.20)
0.25—0.5DC
L . ) £ <APMX  0.13(0.10—0.15) <31 0.13(0.10—0.15)
Aluminiumlegierung Si<5%
o ¢ <21 0.11(0.06—0.15) <21 0.12 (0.08—0.15)
0.5—0.75DC
® <21 0.11(0.06—0.15) <21 0.12(0.08—0.15)
o ¢ <5 0.11(0.06—0.15) <5 0.12(0.08—0.15)
1.0DC
£ <5 0.09 (0.06—0.12) <5 0.10(0.08—0.12)
<0.25DC ® € ¥ <APMX  0.12(0.08—0.15) <APMX  0.12(0.08—0.15)
Titanlegierung 0.25—05DC ©® € ¥ <APMX  0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
(Ti-6AL-4V) 05—0.750C ® € & <21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.08 (0.06—0.10)
10DC ® € ¥ <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)
<025DC ©® € ¥ <APMX  0.10(0.08—0.12) <APMX  0.10(0.08—0.12)
Titanlegierung 0.25—05DC ©® € ¥ <APMX  0.10(0.08—0.12) <31 0.10(0.08—0.12)
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr] 05—0.750C ® € ¥ 1 0.08 (0.06—0.10) <21 0.08 (0.06—0.10)
1.0DC ® € ¥ <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)
<0.25DC ® € ¥ <APMX  0.10(0.08—0.12) <APMX  0.10(0.08—0.12)
Hitzebestandige 0.25—05DC ® € ¥ <APMX 0.10(0.08—0.12) <31 0.10 (0.08—0.12)
Legierung 05—0.75DC ® € & <21 0.08 (0.06—0.10) <21 0.08 (0.06—0.10)
1.0DC ® €© ¥ <5 0.08 (0.06—0.10) <5 0.08 (0.06—0.10)

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

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

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



VPX300

RAMPEN / HELIXFRASEN

RAMPENBEARBEITUNG

RMPX |4

HELIXFRASEN

Zyklus
(P)

Bohrzirkularfrasen,

ebene Flache

.
Té

\
-

\

oo

I
1
I
|
\

% |

Durchgangsbohrungen

DC
Schnittdaten siehe Tabelle. Beziiglich Vorschub pro Zahn und Bohrungsdurchmesser Bohrungsdurchmesser
Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnittdaten fur (DH) (DH])
Nutenfrasen.
Rampenbearbeitung Helixfrasen (Bohrzirkularfrésen, ebene Flache) Helixfrasen (Durchgangsbohrung)
o RE RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 2.13° 296 49 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.4 2.13° 296 48.6 2.8 42.7 2.1 36.9 1.4
0.8 2.13° 296 47.8 2.7 42.7 2.1 36.9 1.4
1 2.13° 296 47.4 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
25 1.2 2.13° 296 47 2.6 42.7 2.1 36.9 1.4
1.6 2.13° 296 46.2 2.5 42.7 2.1 36.9 1.4
2 2.13° 296 45.4 2.4 42.7 2.1 36.9 1.4
2.4 2.13° 296 44.6 2.3 42.7 2.1 36.9 1.4
3 2.13° 296 43.4 2.2 42.7 2.1 36.9 1.4
3.2 2.13° 296 43 2.1 42.7 2.1 36.9 1.4
0.2 1.77° 356 55 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.4 1.77° 356 54.6 2.6 48.7 2 42.7 1.4
0.8 1.77° 356 53.8 2.5 48.7 2 42.7 1.4
1 1.77° 356 53.4 2.5 48.7 2 42.7 1.4
28 1.2 1.77° 356 58] 2.4 48.7 2 42.7 1.4
1.6 1.77° 356 52.2 2.4 48.7 2 42.7 1.4
2 1.77° 356 51.4 2.3 48.7 2 42.7 1.4
2.4 1.77° 356 50.6 2.2 48.7 2 42.7 1.4
3 1.77° 356 49.4 2.1 48.7 2 42.7 1.4
3.2 1.77° 356 49 2 48.7 2 42.7 1.4
0.2 1.61° 392 59 2.6 52.7 2 46.6 1.5
0.4 1.61° 392 58.6 2.5 52.7 2 46.6 1.5
0.8 1.61° 392 57.8 2.5 52.7 2 46.6 1.5
1 1.61° 392 57.4 2.4 52.7 2 46.6 1.5
30 1.2 1.61° 392 57 2.4 52.7 2 46.6 1.5
1.6 1.61° 392 56.2 2.3 52.7 2 46.6 1.5
2 1.61° 392 55.4 2.2 52.7 2 46.6 1.5
2.4 1.61° 392 54.6 2.2 52.7 2 46.6 1.5
8 1.61° 392 53.4 2.1 52.7 2 46.6 1.5
3.2 1.61° 392 53 2 52.7 2 46.6 1.5
0.2 1.47° 429 63 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.4 1.47° 429 62.6 2.5 56.7 2 50.6 1.5
0.8 1.47° 429 61.8 2.4 56.7 2 50.6 1.5
1 1.47° 429 61.4 2.4 56.7 2 50.6 1.5
2 1.2 1.47° 429 61 2.3 56.7 2 50.6 1.5
1.6 1.47° 429 60.2 2.3 56.7 2 50.6 1.5
2 1.47° 429 59.4 2.2 56.7 2 50.6 1.5
2.4 1.47° 429 58.6 2.1 56.7 2 50.6 1.5
8 1.47° 429 57.4 2.1 56.7 2 50.6 1.5
3.2 1.47° 429 57 2 56.7 2 50.6 1.5
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RAMPEN / HELIXFRASEN

Rampenbearbeitung Helixfrésen (Bohrzirkularfrasen, ebene Flache) Helixfrasen (Durchgangsbohrung)
oe RE RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 1.28° 493 69 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.4 1.28° 493 68.6 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5
0.8 1.28° 493 67.8 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
1 1.28° 493 67.4 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5
35 1.2 1.28° 493 67 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
1.6 1.28° 493 66.2 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
2 1.28° 493 65.4 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
2.4 1.28° 493 64.6 2.1 62.8 1.9 56.6 1.5
8 1.28° 493 63.4 2 62.8 1.9 56.6 1.5
3.2 1.28° 493 63 2 62.8 1.9 56.6 1.5
0.2 1.06° 595 78.8 2.3 72.7 1.9 66.5 1.5
0.4 1.06° 595 78.4 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
0.8 1.06° 520 77.6 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
1 1.06° 595 77.2 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
40 1.2 1.06° 595 76.8 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
1.6 1.06° 595 76 2.1 72.7 1.9 66.5 1.5
2 1.06° 595 75.2 2 72.7 1.9 66.5 1.5
2.4 1.06° 595 74.4 2 72.7 1.9 66.5 1.5
3 1.06° 595 73.2 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
3.2 1.06° 595 72.8 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
0.2 0.79° 798 98.8 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.4 0.79° 798 98.4 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.8 0.79° 798 97.6 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
1 0.79° 798 97.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
50 1.2 0.79° 798 96.8 2 92.7 1.8 86.5 1.6
1.6 0.79° 798 96 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2 0.79° 798 95.2 2 92.7 1.8 86.5 1.6
2.4 0.79° 798 94.4 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3 0.79° 798 93.2 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.2 0.79° 798 92.8 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
0.2 0.6° 1051 124.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.4 0.6° 1051 124.4 2 118.7 1.8 112.5 1.6
0.8 0.6° 1051 123.6 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1 0.6° 1051 123.2 2 118.7 1.8 112.5 1.6
63 1.2 0.6° 1051 122.8 2 118.7 1.8 112.5 1.6
1.6 0.6° 1051 122 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2 0.6° 1051 121.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.4 0.6° 1051 120.4 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3 0.6° 1051 119.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.2 0.6° 1051 118.8 1.8 118.7 1.8 112.5 1.6
0.2 0.45° 1401 158.8 1.9 152.6 1.8 146.5 1.6
0.4 0.45° 1401 158.4 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
0.8 0.45° 1401 157.6 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1 0.45° 1401 157.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
80 1.2 0.45° 1401 156.8 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.6 0.45° 1401 156 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2 0.45° 1401 155.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2.4 0.45 1401 154.4 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
8 0.45 1401 153.2 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.2 0.45 1401 152.8 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6

* Zeigt die Strecke bis zum Erreichen der maximalen Schnitttiefe von 11 mm bei einem maximalen Eintauchwinkel von L (= 11/tan a.
1. Bei der Bearbeitung eines duktilen Materials mit den in der obigen Tabelle aufgefiihrten Eintauchwinkeln kann es zu langen Spanen kommen.
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VPX300

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
BEIM TAUCHFRASEN UND EINTAUCHEN

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

TAUCHFRASEN
i
DC ae max. L\
25 6.5 \\
28 6.6
30 6.6
32 6.6
35 6.7
40 6.7
50 6.7
63 6.7 Schnitttiefe in
80 6.7 radialer Richtung: ae (mm)

1. Es ist kein schrittweiser Vorschub erforderlich.

EINTAUCHEN
DC AZ max. | |
T |y
<
25 0.55 o
. = g
28 0.55 — W | Z
] S
30 0.55 [ ] 3
u /A g=
32 0.55 v W
=R
35 0.55 A A = €
40 0.55 s ‘ :
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

Fraser VPX200R30045A25S

WSsP LOGU0904080PNER-M(MP9130)

Werkstoff Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl (38-43HRC) (PH)
Bauteil Block

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 40

Vorschub pro Zahn fz (mm/Zahn) 0.06

Schnitttiefe ap (mm) 1.8

Schnittmodus Trockenbearbeitung

Im Vergleich zu herkdmmlichen Produkten bietet der VPX gute

Ergebnisse 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.

Fraser VPX200R25035A25S

WsP LOGU0904040PNER-M(MP7130)
Werkstoff X5CrNi18-10

Bauteil Klemmblock

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 180

Vorschub pro Zahn fz (mm/Zahn) 0.6

Schnitttiefe ap (mm) 2.7

Schnittmodus -

Durch reduzierte Bearbeitungsgerausche und verminderte Vibration

Ergebni . .
rgebnisse konnten die Schnittwerte verbessert werden.

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

Fraser VPX300-080A10AR

WSP LOGU1207080PNER-M(MP6120)
Werkstoff Legierter Werkzeugstahl
Bauteil Klemmbkeil

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min] 226

Vorschub pro Zahn fz (mm/Zahn) 0.13
Schnitttiefe ap (mm) 5
Schnittbreite ae (mm) 70

Schnittmodus -

Erreicht eine 2.7-fach héhere Bearbeitungslange, bei gleichzeitig guter

Ergebnisse Oberfldchengiite.
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FMAX

MAXIMALER VORSCHUB
INNOVATIVER HOCHLEISTUNGS-PKD-PLANFRASER
FUR DIE BEARBEITUNG VON ALUMINIUM




FMAX

PKD-PLANFRASER FUR DAS SCHLICHTEN

MIT HOHEM VORSCHUB

-
-

T e

e

A.R.+5°

.
. (R R R NN ENNENENNE NN NNY]

.l..0..........0..0......
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ULTRAHOCHEFFIZIENTE ALUMINIUMBEARBEITUNG
Die Konstruktion mit sehr enger Zahnteilung eignet
sich ideal fur die hocheffiziente Bearbeitung

(F = 20 m/min). Dank der internen Kiihlmittelzufuhr

und eines speziellen Spanbrechers (Kérperschutz) wird
eine optimale Spanabfuhr ermdglicht.

WERKZEUGKORPER MIT HOHER STABILITAT UND
GERINGEM GEWICHT

Eine Kombination aus legiertem Stahl und Aluminium
sorgt fur Stabilitat bei geringem Gewicht.

Aluminiumlegierung

Spezieller legierter Stahl

HOHE PRAZISION, EINFACHE EINSTELLUNG

Die Rundlaufeinstellung (<5 p) wird durch eine
hochprazise Justierung realisiert.

Stellschraube fiir die Feineinstellung

Stellmutter fiir die Mikro-Einstellung

WIRTSCHAFTLICHE MEHRFACHNUTZUNG

Nachschleifen von bis zu 0,6 mm ist auf den
Umfangschneidkanten und den unteren
Schneidkanten maglich.

PKD-Sorten fiir die Bearbeitung von
Aluminiumlegierungen.

Interne Kiihlmittelzufuhr

Spanabweiser



SCHNEIDPLATTE FUR SPEZIELLE ANWENDUNGEN

RE 0.4/0.8 mm 0.8 mm

RE 0.1 mm
Schneidplatte Schneidplatte zur
fur allgemeine Gratvermeidung

Anwendungen

*e*¥edse Hochstabile Klemmung

Grafische Darstellung

LANGE SCHNEIDKANTE

Eine Bearbeitung mit mehreren Tiefenzustellungen,
kann durch den Einsatz der WSP mit langer
Schneidkante, eine deutlich reduzierte Zykluszeit
ermoglichen.

FUR HOHE GESCHWINDIGKEITEN AUSGELEGT

Schwalbenschwanz-Klemmmechanismus mit

Fliehkraftsicherung fir eine hohe Prozesssicherheit.

EFFEKTIVE SPANABFUHR

Der Spanabweiser auf der Spanflache sorgt fiir
Spanformen, die optimal abgefiihrt werden konnen,
und lenkt diese vom Fraskorper weg.

Unterstltzt wird dieser Vorgang durch die interne
Kihlmittelzufuhr. Der Fraskorper eignet sich fir alle
Aufnahmen mit Kiihlmittelbohrung.

VORTEILE

e Werkzeugkdrper mit hoher Stabilitat und
geringem Gewicht

e Fir hohe Geschwindigkeiten ausgelegt

e Neue PKD-Sorte fir die Bearbeitung von
Aluminiumlegierungen

* Hochprazise Bearbeitung
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NEW
FMAX DSBS

PKD-PLANFRASER FUR DAS SCHLICHTEN
MIT HOHEM VORSCHUB

?100

DCSFMS
GAMP: +5° DCON o
GAMF: 0° o
o
a
o
 \ O |._||_
m T KAPR
sl 2
-
[DAH| *
>
DCcecB z
DC | <
. Nur Rechtsausfiihrung.
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer 5 DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ
S
-
FMAXR10010CLW [ ] 100 25.4 42 22000 1.06 10 1
FMAXR10016CLW [ ] 100 25.4 42 22000 1.1 16 1
FMAXR12514CLW [ ] 125 25.4 42 19600 1.44 14 1
FMAXR12520CLW [ ] 125 25.4 42 19600 1.48 20 1
* Die maximale Schnitttiefe entnehmen Sie bitte den empfohlenen Schnittbedingungen (ap). V‘
1. Fir die effiziente Bearbeitung empfiehlt sich eine Schnitttiefe von maximal 2 mm. 202 '\C’
ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCFSMS KWw LccB L8 c KWL Typ
FMAXR10010CLW 24 13 27 68 9.5 9 6 = 80 1
FMAXR10016CLW 24 13 27 68 9.5 9 6 - 80 1
FMAXR12514CLW 24 13 52 68 9.5 9 6 - 80 1
FMAXR12520CLW 24 13 52 68 9.5 9 6 - 80 1

198 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



FMAX e2S

PKD-PLANFRASER FUR DAS SCHLICHTEN
MIT HOHEM VORSCHUB

1 2 3
040 280 100
@50 0125
063
(N
\
(&)
DCFSMS
icox ‘ wi Dgg%ms DCFSMS
. ° - DCON
g:PR. ZE | %I K\W’YV X KWW 3
; Sy o
GAMP: +5° oy z ] - i %1 7
Sl Y = - Oy
GAMF 040 - §63:  -6°--3° -1 b i @y w =
. o e 8 ‘ IV A ! O %
GAMF @80 -@125: O [plejol=} at - oy
DC DAH Sy 7
bceB =1 DAH
. bc DCCB
DC
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer 5 DC DCON LF RPMX WT ZEFP Typ
X
-l
FMAX-040A04R * 40 16 40 30000 0.24 4 1
FMAX-040A06R * 40 16 40 30000 0.23 6 1
FMAX-050A08R * 50 22 40 30000 0.37 8 1
FMAX-050A10R ([ 50 22 40 30000 0.35 10 1
FMAX-063A10R * 63 22 40 27000 0.67 10 1
FMAX-063A12R o 63 22 40 27000 0.66 12 1
FMAX-080B14R () 80 27 45 24500 1.08 14 2
FMAX-100B18R ® 100 32 50 22000 1.81 18 3
FMAX-125B24R ® 125 40 60 19600 3.26 24 3
1. Fir die effiziente Bearbeitung empfiehlt sich eine Schnitttiefe von maximal 2 mm. N
202 §\Vc
(X4
ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCFSMS KWW LCCB L8 Cc Typ
FMAX-040A04R 18 9 14 37 8.4 10 5.6 - 1
FMAX-040A06R 18 9 14 37 8.4 10 5.6 - 1
FMAX-050A08R 20 11 17 47 10.4 12 6.3 - 1
FMAX-050A10R 20 11 17 47 10.4 12 6.3 - 1
FMAX-063A10R 20 11 17 60 10.4 12 6.3 - 1
FMAX-063A12R 20 11 17 60 10.4 12 6.3 - 1
FMAX-080B14R 24 13 26 68 12.4 11 7 - 2
FMAX-100B18R 32 17 32 79 14.4 10 8 45 3
FMAX-125B24R 36 22 38 88 16.4 12 9 56 3
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ERSATZTEILE

Klemmschraube
(Diamantplatte)

Justier-
mutter
(Mikro-

Einstellung)

Einstell-
schraube
(Fein-
Einstellung)

Wauchtschraube

Werkzeug-

Spannschraube Schliissel Einstelldorn

Referenzprodukt /
FMAX-040 £ HSS04004G HSC08030H
FMAX-050 HSS04004G HSC10030H
FMAX-06 KSN2 HSS04004G HSC10030H
- TSS045055 KSS2 TKY10T RKY255
FMAX-080 ¢ KSN3 HSS05005G HSCX12030H
FMAX-100< HSS06006G HSCX16035H
FMAX-125 ¥ HSS08008G HSCX20035H

1. Anzugsmoment TSS04505S = 3,5 Nm
2. Informationen zum Einsetzen der Diamantplatte und zur Einstellung des Rundlaufs finden Sie in der mitgelieferten Bedienungsanleitung.

WENDESCHNEIDPLATTEN

o
Bestellnummer § § L LE w1 [ BS RE Form
a a
= =
GOER1404PXFR2 o [ ] 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.4
GOER1408PXFR2 o [ ] 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.8
GOER1408PXFR2-8 * 14.0 8.0 9.0 4.2 2.0 0.8
Lange Schneidkante
GOER1401ZXFR2 o 14.0 5.0 9.0 4.2 2.0 0.1

'\

: u
LRI S
wi < o

Verhinderung von Gratbildung

1. Werden Diamantplatten fiir die allgemeine Anwendung (RE = 0.4 mm, 0.8 mm) und Diamantplatten zur Verhinderung von Gratbildung

gemeinsam eingesetzt, erzielen sie nicht die volle Leistung.

2. Fir alle Plattensitze sollten Diamantplatten mit identischer Geometrie eingesetzt werden.

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



VerschleiBwiderstand

MERKMALE DER PKD-SORTEN

MD2030

Bruchwiderstand

‘e ", ‘> Bindung

*  Bindemittel

| Nebenschneide

Max. 0,6 mm ; |

~——

°. * Diamantpartikel

MD220

e Schwerpunkt Verschleiflwiderstand

e Verhinderung von Gratbildung und lange
Werkzeugstandzeit

MD2030

¢ Gesinterte Hochleistungs-PKD-Sorte zum Frasen

e Verbesserte Bruchfestigkeit wahrend des
unterbrochenen Schnitts

e Bietet eine hochstabile Schneidkante, die eine
ausgezeichnete Gratkontrolle ermdglicht und fir eine
herausragende Oberflachengiite sorgt

BINDUNG VON DIAMANTPARTIKELN

Diamantpartikel sorgen durch die starke Bindung fir
eine hochstabile Schneidkante.

WIEDERAUFARBEITUNG

¢ Das maximale Aufmal betragt 0,6 mm.

¢ Verwenden Sie nach der
Wiederaufbereitung gleich
nachgearbeitete Diamantplatten,
um die Wuchtgiite moglichst
aufrechtzuerhalten.

¢ Nach der Wiederaufbereitung
verkleinert sich die Nebenschneide,
was die Oberflachenqualitat
beeintrachtigen kann.

Bitte kontaktieren Sie uns, wenn
Sie Informationen zu den optimalen
Wiederaufbereitungsbedingungen wiinschen.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigenschaften Sorte Ve ae ap fz
« <2
<0.2 be (0.5—3)
) MD2030 2500 <2 0.08
0, *
Si<12.5% MD220 (2000—3000) <05 bC (0.5—2.5) (0.05—0.2)
. <2
<08 DC 0.5—2.0)
Aluminiumlegierung
« <2
<0.2 be (0.5—3)
. MD2030 600 <2 0.08
0, *
Si>12.5% MD220 (400—800) <05 be (05—2.5) (0.05—0.2)
. <2
<08 be (0.5—2.0)

* Bitte passen Sie die Schnitttiefe an die Schnittbreite an.

EFFIZIENTER SPANABFUHRBEREICH

Schnitttiefe ap (mm)

0
20% 40% 60% 80% 100%
Seitenzustellung ae (% von DC)
TABELLE OBERFLACHENGUTE (RZ) IN BEZUG AUF DIE DREHZAHL
Fraskorper FMAX-125B24R
Diamantplatte (Sorte) GOER1408PXFR2 (MD2030) 150
Werkstiick ADC12 Zylinderkopf T 140
Drehzahl n (min.”") 8.000 - 12.000 =
2 130
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 3.140 - 4.710 =4
Vorschub fz (mm/Zahn) 0.08 E 0 /
Tischvorschub Vf ([mm/min) 15.360 - 23.040 S 110 <
[
Schnitttiefe ap (mm) 2.0 & 100
Schnittbreite ae (mm) 3 Schnitte & 68 mm 0.90
Schnittmodus Nass 0.08
Maschine Horizontales Bearbeitungszentrum - 8000 10000 12000
Drehzahl n(min.”")
. Bei hohen Drehzahlen erzielt der FMAX-Fraser eine

Ergebnisse

hochwertige Oberflachengiite.




ANWENDUNGSBEISPIELE

SCHLICHTEN DER AUSLASSSEITE DES ZYLINDERKOPFS MIT HOHEM

VORSCHUB

Fraskorper

FMAX-100B18R

Diamantplatte (Sorte)

GOER1408PXFR2(MD2030)

Werkstiick

Aluminiumlegierung

Drehzahl n (min.) 8.000
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 2.513
Vorschub fz (mm/Zahn) 0.2
Tischvorschub Vf (mm/min) 28.800
Schnitttiefe ap (mm) 1.5
Schnittbreite ae (mm) 50
Schnittmodus Nass

Maschine Horizontales Bearbeitungszentrum
Hohere Effizienz durch mehr als doppelten
) Tischvorschub. Verbesserte Leistung und gute
Ergebnisse

Oberflachenqualitat mit FMAX.
Ebene Oberflache und minimale Gratbildung.

SCHLICHTEN DER SEITLICHEN ANLAGE DES MOTORBLOCKS

Fraskorper

FMAX-080B14R

Diamantplatte (Sorte)

GOER1408PXFR2 (MD2030)

Werkstiick

Aluminiumlegierung

Drehzahl n (min.”") 8.000
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 2.011
Vorschub fz (mm/Zahn) 0.13
Tischvorschub Vf (mm/min) 14.560
Schnitttiefe ap (mm) 2.5
Schnittbreite ae (mm) 20
Schnittmodus Nass

Maschine Horizontales Bearbeitungszentrum
Hohere Effizienz durch mehr als doppelten
) Tischvorschub. Verbesserte Leistung und gute
Ergebnisse

Oberflachenqualitat mit FMAX.
Ebene Oberflache und minimale Gratbildung.

GRATFREIES SCHLICHTEN DER FLANSCHOBERFLACHE

Fraskorper

FMAX-050A08R

Diamantplatte (Sorte)

GOER1401ZXFR2 (MD220)

Werkstilick ADC12
Drehzahl n (min.”") 7.000
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 1.099
Vorschub fz (mm/Zahn) 0.06
Schnitttiefe ap (mm) 0.3
Schnittbreite ae (mm) 20-30
Schnittmodus Nass

Maschine Vertikal (BT30)
Diamantplatten zur Verhinderung von Gratbildung
kdnnen geschlichtete Oberflachen herstellen
Ergebnisse bei hdchster Standzeit. Dadurch sind die

Werkzeugstandzeiten um das Dreifache langer
als bei herkdommlichen Produkten.




ARP

FRASER MIT RUNDEN WENDESCHNEIDPLATTEN FUR
SCHWER ZU BEARBEITENDE WERKSTOFFE




ARP

HOCHEFFIZIENTER RUNDLAUF SORGT FUR
EINE EFFEKTIVE BEARBEITUNG

STARKES SPANNSYSTEM cesecscsecsittiiitiine
Breite und zweiseitige Anlageflachen verhindern ein 4
Verrutschen der WSP wahrend des Frasens.

Einfacher Wechsel -
vollstandiges Entfernen
der Spannschraube nicht
erforderlich

OPTIMIERTE SPANABFUHR FUR GERINGEN A" AR
SCHNITTWIDERSTAND =
Spezielle Spangeometrie an jedem Quadranten
der WSP ermadglicht gleichmaBige Spanabfuhr
und damit niedrigen Schnittwiderstand.

GENAUESTE WSP-POSITIONIERUNG
SORGT FUR RUNDLAUFGENAUIGKEIT UND STEIGERT DIE WERKZEUGSTANDZEIT

5-ZAHN-FRASER

1. Schneide Eine extrem prazise Auflage sorgt fir minimale
Anderung der Rundlaufgenauigkeit beim Wechsel der
WSP.

©ececcccccoe Z.Schneide

Verglichen mit herkommlichen Werkzeugen:

0,
teeeenenes 3 Schneide Rundlauf +25% verbessert

eecccccccccoe

eeeeecee / Schneide

AXIALER RUNDLAUF

.

:cccoooo.o 5_Schneide
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NEUE WSP FUR EIN BREITERES
ANWENDUNGSSPEKTRUM

Die Moglichkeit zur 4/8-fachen Indexierung und die Vielzahl der verfligbaren neuen Sorten, erhoht die Effektivitat
der ARP-Serie erheblich und gewahrleisten gleichzeitig Stabilitat und Wirtschaftlichkeit.

seeees« VERSTARKTE WSP ZUR ERHOHUNG

DER STABILITAT UND BRUCHFESTIGKEIT

Um den plotzlichen Ausfall der WSP unter schwierigen
Schnittbedingungen zu minimieren, wurde die WSP
lberarbeitet. Hierbei wurde die Kerndicke als auch die
Spanflache speziell angepasst.

Konventionell Neu

GERINGE SCHNITTTIEFE GROSSE SCHNITTTIEFE

> DESIGN
a @ Das Design des Spanbrechers in Verbindung mit der
g g Verstarkung der WSP ermaglicht eine signifikant

gesteigerte Bruchfestigkeit.

ANLAGEFLACHEN

Die Ausfiihrung mit 4- oder 8-Positions-
Wechselflachen bietet die optimale Auslegung je nach
Schnittanforderungen.

4 Positions-Wechselfldchen = RPHT:
8 Positions-Wechselflachen = RPMT

3/RPMT

DREHSICHERUNG

Die Verwendung der 4- oder 8-Positions-
Wechselflachen verhindert zudem ein Verdrehen und
gewahrleistet so eine zuverlassige Spannung auch bei
hartesten Schnittbedingungen.

SPANFLACHE LENKT DIE SCHNITTKRAFTE ZUM ZENTRUM

206



MP9140

PVD-BESCHICHTETE SORTE FUR SCHWER
ZERSPANBARE MATERIALIEN

AUSGEZEICHNETE BESTANDIGKEIT GEGEN SPANVERSCHWEISSUNGEN

seecscesceses Extrem glatte Oberflache um Spanverschweiflungen zu
vermeiden.

eeeeceee Die ALTIN-Beschichtung mit hohem Al-Anteil erhoht deutlich
die Verschleifl und Temperaturbestandigkeit.

sseescescee Speziell entwickeltes Hartmetallsubstrat mit stark
gesteigerter Bruchfestigkeit.

ANWENDUNGSBEREICH

M

M10 S

B
M20 = 8
M30 s
M40
MC7020 MP9130
Der bei einer Hochgeschwindigkeitsbearbeitung fur Anwendungen beim Frasen von HRSA und
auftretende Kolkverschleif3 wird deutlich reduziert Titanlegierungen mit unterbrochenem Schnitt.
und sorgt flr verbesserte Prozessstabilitat in
hocheffizienten Bearbeitungsstrategien. MP9140

Zahe PVD-beschichtete Sorte fiir schwer zerspanbare

MP7130 Materialien mit deutlich gesteigerte Bruchfestigkeit.

fur stabile Schnittbedingungen beim Frasen von
rostfreiem Stahl.
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ARP5/6 #OOQ@LSS@®

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
M ESH

1 2
DCSFMS DCSFMS
-DCON_
a ) L
q .
. w o 00 u
b
' _DAH
APMX gg)((?B APMX
GAMP +h° Nur Rechtsausfiihrung.
GAMF -6°
DC Schraube Abbildung
040 HSC08025H
(50,052,063 HSC10030H 1
066,080 HSC12035H
2100 MBA16033H 2
AUFSTECKFRASER
Schneid-
Bestellnummer Lager ka;te APMX DCON DCX LF RMPX A1 AZ WT ZEFP Typ
ARP5P-040A05AR [ ) 5.0 16 40 40 2.8° 2.0 1.30 0.15 5 1
ARP5P-042A05AR [ ) 5.0 16 42 40 2.8° 2.5 1.40 0.16 5 1
ARP5P-050A06AR [ ) 5.0 22 50 40 2.9° 2.0 1.85 0.27 6 1
ARP5P-052A06AR [ 5.0 22 52 40 3.0° 2.5 2.00 0.29 6 1
ARP5P-063A07AR [ 5 5.0 22 63 40 3.0° 2.5 2.50 0.46 7 1
ARP5P-042A06AR [ 5.0 16 42 40 2.8° 2.5 1.40 1.6 6 1
ARP5P-050A07AR [ ) 5.0 22 50 40 2.9° 2.0 1.85 0.27 7 1
ARP5P-052A07AR [ ) 5.0 22 52 40 3.0° 2.5 2.00 0.29 7 1
ARP5P-063A08AR [ ) 5.0 22 63 40 3.0° 2.5 2.50 0.46 8 1
ARP6P-040A04AR [ 6.0 16 40 40 2.7° 2.0 1.15 0.15 4 1
ARP6P-050A05AR [ 6.0 22 50 40 2.9° 2.0 1.70 0.26 5 1
ARP6P-052A05AR [ 6.0 22 52 40 2.9° 2.5 1.80 0.28 5 1
ARP6P-063A06AR [ 6.0 22 63 40 3.1° 2.5 2.50 0.44 6 1
ARP6P-066X06AR [ ) 6.0 27 66 50 2.9° 2.5 2.50 0.64 6 1
ARP6P-080A08AR [ ) 6.0 27 80 50 2.3° 2.5 2.50 0.88 8 1
ARP6P-100B09AR [ ) 6 6.0 32 100 50 1.7° 2.5 2.50 1.47 9 2
ARP6P-050A06AR [ 6.0 22 50 40 2.9° 2.0 1.70 0.25 6 1
ARP6P-052A06AR [ 6.0 22 52 40 2.9° 2.5 1.80 0.27 6 1
ARP6P-063A07AR [ 6.0 22 63 40 3.1° 2.5 2.50 0.44 7 1
ARP6P-066X07AR [ ) 6.0 27 66 50 2.9° 2.5 2.50 0.64 7 1
ARP6P-080A09AR [ ) 6.0 27 80 50 2.3° 2.5 2.50 0.88 9 1
ARP6P-100B11AR [ J 6.0 32 100 50 1.7° 2.5 2.50 1.45 " 2
N
213 '{c’

208 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



ABMESSUNGEN

Bestellnummer DCSFMS CBDP DAH DCCB KWW L8
ARP5P-040A05AR 34 18 9 14 8.4 5.6
ARP5P-042A05AR 34 18 9 14 8.4 5.6
ARP5P-050A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-052A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-063A07AR 50 20 1" 17 10.4 6.3
ARP5P-042A06AR 34 18 9 14 8.4 5.6
ARP5P-050A07AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-052A07AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP5P-063A08AR 50 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-040A04AR 34 18 9 13.4 8.4 5.6
ARP6P-050A05AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-052A05AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-063A06AR 50 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-066X06AR 56 23 13 20 12.4 7

ARP6P-080A08AR 56 23 13 20 12.4 7

ARP6P-100B09AR 78 26 45 32 14.4 8

ARP6P-050A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-052A06AR 45 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-063A07AR 50 20 " 17 10.4 6.3
ARP6P-066X07AR 56 23 13 20 12.4 7

ARP6P-080A09AR 56 23 13 20 12.4 7

ARP6P-100B11AR 78 26 45 32 14.4 8
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ARP5/6 #OOQ@LSS@®

MULTIFUNKTIONALES FRASEN

[}
Y
PN
w

0 %
= %
3 7
8 %
APMX H
LF
0AL
GAMP +4°
GAMF :-6°—-7°
EINSCHRAUBFRASER
Schneid-
Bestellnummer 5 kante APMX DCON DCX LF H RMPX A1 AZ WT ZEFP
> R
-
ARP5PR2502AM1235 [ 5.0 12.5 25 140 19 1.8° — 0.40 0.10 2
ARP5PR3203AM1640 [ ] 5 5.0 17.0 32 150 24 1.9° 1.0 0.65 0.16 3
ARP5PR2503AM1235 [ 5.0 12.5 25 180 19 1.8° — 0.40 0.09 3
ARP5PR3204AM1640 [ ] 5.0 17.5 32 200 24 1.9° 1.0 0.65 0.15 4
ARP6PR3202AM1640 [ 6.0 17.0 32 150 24 2.0° 1.0 0.60 0.18 2
ARP6PR3203AM1640 [ ] s 6.0 17.0 32 150 24 2.0° 1.0 0.60 0.17 3
ARP6PR4003AM1640 [ 6.0 17.0 40 150 24 2.7° 2.5 1.15 0.20 3
ARP6PR4004AM1640 [ ] 6.0 17.0 40 200 24 2.7° 2.5 1.15 0.20 4
N
213
&
ABMESSUNGEN
Bestellnummer DCON DCX DCSFMS OAL CRKS
ARP5PR2502AM1235 12.5 25 235 57 M12
ARP5PR3203AM1640 17.0 32 28.5 63 M16
ARP5PR2503AM1235 12.5 25 23.5 57 M12
ARP5PR3204AM1640 17.5 32 28.5 63 M16
ARP6PR3202AM1640 17.0 32 28.5 63 M16
ARP6PR3203AM1640 17.0 32 28.5 63 M16
ARP6PR4003AM1640 17.0 40 28.5 63 M16
ARP6PR4004AM1640 17.0 40 28.5 63 M16

210 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



ARP5/6

HOOO LS @®

MULTIFUNKTIONALES FRASEN

=z
a3 8
(=]
2
GAMP +4°
GAMF  :-6°—-7° -
,,,,,,,,,,,,, o
(&)
[m]
LF
Nur Rechtsausfiihrung.
SCHAFTAUSFUHRUNG
Schneid-
Bestellnummer 5 kante APMX DCON DCX LF LH B2 RMPX A1 AZ WT ZEFP Typ
= R
-
ARP5PR25035A25M * 5.0 25 25 140 60 1.10° 1.8° 1.0 0.40 0.42 3 1
ARP5PR32045A32M * . 5.0 32 32 150 70 0.92° 1.9° 1.0 0.65 0.77 4 1
ARP5PR2502SA25L * 5.0 25 25 180 80 0.80° 1.8° 1.0 0.40 0.56 2 1
ARP5PR3203SA32L * 5.0 32 32 200 120 0.51° 1.9° 1.0 0.65 1.01 3 1
ARP6PR3203SA32M * 6.0 32 32 150 70 0.94° 2.0° 1.0 0.60 0.76 3 1
ARP6PR4004SA32M * 6.0 32 40 150 50 — 2.7° 2.5 1.15 0.85 4 2
ARP6PR5005SA42M * 6 6.0 42 50 150 50 — 2.9° 2.5 1.70 1.47 5 2
ARP6PR3202SA32L * 6.0 32 32 200 120 0.52° 2.0° 1.0 0.60 1.00 2 1
ARP6PR4003SA32L * 6.0 32 40 250 50 - 2.7° 2.5 1.15  1.48 8 2
ARP6PR5004SA42L * 6.0 42 50 250 50 — 2.9° 2.5 1.70 2.53 4 2
N
213
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Referenzprodukt \\\\\\\ \\\\\ i
WSP-Schraube Schliissel Kupferpaste Kiihlmittel Schraube WSP
ARPS5 TPS351B TIP10D MK1KS HSD04004H RPMT1040MOE4-0
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS HSDO04004H RPMT1248MO0E4-0

* Spannmoment (N e m) : TPS351B=2.5,TPS4=3.5
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WSP

M Rostfreier Stahl

Schnittbedingungen (Hinweis):

@:Stabile Bearbeitung @:Allgemeine Bearbeitung ®:Instabile Bearbeitung

_ll__liitt:slbezs{frziigeenLegierungen' e ¥ Vel;f\?::rrllgr{det T:Abgeschragt
3
= o
Bestellnummer @ % § § § % IC S Geometrie
0 —
RPHT1040MOE4-L HE ® e @ 10 3.97
RPHT1248MOE4-L HE © @ @ 12 4.76
RPHT1040MOE4-M HE ® e @ 10 3.97
RPHT1248MOE4-M HE © @ @ 12 4.76 ﬁi
RPHT1040MOE4-R HE ®© e @ 10 3.97 Ic 5
RPHT1248MOE4-R HE®ee 12 4.76 -
RPMT1040MOE4-L M E ®@ @ @ 10 3.97
RPMT1040MOE4-L2 M E ° 10 3.97
RPMT1040MOE8-L1 M E ® ® @ @ 10 3.97
RPMT1248MOE4-L M E ® @ @ 12 4.76
RPMT1248MOE4-L2 M E ° 12 4.76
RPMT1248MOES-L1 M E ® @ @ @ 12 4.76
RPMT1040MOE4-M M E ®@ @ @ 10 3.97
RPMT1040MOE4-M2 M E ° 10 3.97
RPMT1040MOE8-M1 M E ® @ @ @ 10 3.97 f\f‘o
RPMT1248MOE4-M M E ® @ @ 12 4.76 Ic 5
RPMT1248MOE4-M2 M E ° 12 476 -
RPMT1248MOES-M!1 M E ® @ @ @ 12 4.76
RPMT1040MOE4-R M E ®@ @ @ 10 3.97
RPMT1040MOES-R1 M E ®@ @ @ 10 3.97
RPMT1248MOE4-R M E ®@ @ @ 12 4.76
RPMT1248MOES-R1 M E ® @ @ 12 4.76
N
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@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG
Material Harte Sorte Vc fz
. » MC7020 220 (170—270) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreier Stahl (austenitisch) <200HB
MP7130 200 (150—250) 0.2(0.1—0.35)
) . MC7020 190 (140—240) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreier Stahl (austenitisch) >200HB
MP7130 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.35)
. MC7020 180 (130—230) 0.2 (0.1—0.35)
Duplex, rostfreier Stahl <280HB
" MP7130 160 (110—210) 0.2 (0.1—0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und <200MPa MC7020 240 (190—290) 0.2 (0.1—0.35)
martensitisch MP7130 200 (150—250) 0.2(0.1—0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und So00HE MC7020 240 (190—290) 0.2 (0.1—0.35)
martensitisch MP7130 200 (150—250) 0.2(0.1—0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und <450HB MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.35)
martensitisch MP7130 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.35)
BEARBEITUNG MIT KUHLMITTEL
Material Harte Sorte Ve fz
. » MC7020 150 (100—200) 0.2 (0.1 —0.35)
Rostfreier Stahl (austenitisch) <200HB
MP7130 130 ( 80—180) 0.2 (0.1 —0.39)
. . MC7020 120 ( 70—170) 0.2 (0.1 —0.35)
Rostfreier Stahl (austenitisch) >200HB
MP7130 100 ( 80—150) 0.2 (0.1 —0.35)
. MC7020 120 ( 70—170) 0.2 (0.1 —0.35)
Duplex, rostfreier Stahl <280HB
M MP7130 100 ( 80—150) 0.2(0.1 —0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und <200MPa MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1 —0.35)
martensitisch MP7130 130 ( 80—180) 0.2(0.1 —0.35)
Rostfreie Stihle, austenitisch und +200HB MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1 —0.35)
martensitisch MP7130 130 ( 80—180) 0.2(0.1 —0.35)
Rostfreie Stahle, austenitisch und <450HB MC7020 110 ( 60—160) 0.2 (0.1 —0.35)
martensitisch MP7130 90 ( 50—140) 0.2(0.1 —0.35)
) ) MP9130 45( 30— 55) 0.1(0.05—0.15)
Titanlegierung -
MP9140 40 ( 30— 50) 0.1(0.05—0.15)
. o MP9130 35( 15— 45) 0.1 (0.05—0.15)
Hitzebestandiger Stahl —
MP9140 30 ( 15— 40) 0.1(0.05—0.15)

. Die Schnittdaten wurden so festgelegt, dass bei Maschinen und Werkstiicken mit hoher Steifigkeit Rattermarken vermieden werden. Bei

auftretenden Vibrationen oder instablien Bedingungen passen Sie die Schnittwerte an. Bei groBen Auskragungen oder Schnitttiefen reduzieren
Sie die Schnittwerte.

2. Bei einem Zahnvorschub von Tmm ist die Schnitttiefe ap = 2,5 mm bei ARP5. Bei ARP6 verwenden Sie ap = 3 mm. Zu verwenden beim Abgleich
von ap-Fluktuation und Korrekturwert F der entsprechenden Tabelle. Beispiel Vorschub fiir empfohlene 1 Schneide, wenn ARP5, SUS304,
MP7130, ap=1: 0,2 mm/t.x1,5 (Korrekturwert F) =0,3 mm/t.

3. Beim Eintritt ist der Vorschub um 70 % zu reduzieren. Fiir die Rampenbearbeitung und das zirkulare Frasen reduzieren Sie den Vorschub auf
ca. 50%.

4. Bei der Bearbeitung von Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen wird die Verwendung einer internen Kihlmittelzufuhr empfohlen
Die Effektivitat ist hoher, wenn die separat erhaltliche Kiihlmitteldlise verwendet wird.

KORREKTURWERTE ZAHNVORSCHUB (FZ) ABHANGIG VON DER SCHNITTTIEFE (AP).

::;zzir:z- ap=0.5mm ap=1mm ap=1.5mm ap=2mm ap=2.5mm ap=3mm ap=3.5mm ap=4mm ap=5mm ap=émm
ARP5 2.3 1.5 1.2 1.1 0.9 0.8 0.8 0.8 —
ARPé6 2.5 1.7 1.3 1.1 1.0 0.9 0.9 0.8 0.8
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AJX

DAS WERKZEUG ZUM HOCHLEISTUNGSFRASEN
HOHE PRODUKTIVITAT UBER EINEN WEITEN
ANWENDUNGSBEREICH

.l Erfahren Sie mehr ...

[
¥ B028
=

o b www.mhg-mediastore.net

‘ DIAYEDGE



AJX

HOCHVORSCHUBFRASER

HOHE ZUVERLASSIGKEIT

eeccccccsccccccccccccccccccccccccccccce o HOHE EFFIZIENZ

Dank 3 Schneidkanten und der hohen Effizienz des
Werkzeuges ist ein produktives Frasen problemlos
maoglich.

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Alle AJX Fraser werden mit einer zielgerichteten
internen Kihlmittelversorgung ausgeliefert, um
eine sichere Spanabfuhr und effektive Kiihlung zu
gewahrleisten.

eescccssssccccssscccssscccccsscccsssccccccs e HOHE STAB".'TAT

Zur weiteren Fixierung der WSP (aufier AJX 06, 08)
werden an den Frasern Spannpratzen angebracht.

HOHE VORSCHUBE — BESTE KOSTENEFFIZIENZ

Durch den doppelten Schneidkantenradius a und 8 ist es moglich, den AJX fiir Bearbeitungen mit bis zu 3,5 mm
Zahnvorschub einzusetzen. Dieses reduziert die Bearbeitungszeit beim Schruppen und erhdht die Produktivitat.

5

19

Nebenschneide
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MP9140

PVD-BESCHICHTETE SORTE FUR SCHWER
ZERSPANBARE MATERIALIEN

AUSGEZEICHNETE BESTANDIGKEIT GEGEN SPANVERSCHWEISSUNGEN

Extrem glatte Oberflache um Spanverschweifungen zu
vermeiden.

Die ALTiN-Beschichtung mit hohem Al-Anteil erhoht deutlich
die Verschleif3 - und Temperaturbestandigkeit.

Speziell entwickeltes Hartmetallsubstrat mit stark
gesteigerter Bruchfestigkeit.

Sorte Eigenschaften

Zdhes Hartmetall mit bestem

MP9140 Bruchwiderstand

Gute Kombination aus Verschleif3 und
MP9130 Bruchwiderstand zeichnen dieses
Hartmetall aus

Hartmetall mit hohem

MP9120 Verschleiflwiderstand

JL SPANBRECHER

ANWENDUNGSBEREICH

M CvD PVD

M10

M20

MC7020
VP15TF

M30

MP7130

M40

MP7140
VP30RT

M50




UBERSICHT DER SPANBRECHER

ALLGEMEINE BEARBEITUNG

Erste Empfehlung fiir allgemeine Bearbeitungen.

FT e °* Gute Balance aus Schneidkanten-

scharfe und Stabilitat. Allrounder
fir eine Vielzahl von Werkstoffen.

SCHARFE SCHNEIDKANTE

Erste Empfehlung fiir Maschinen mit geringer
Antriebsleistung.

JM

« |deal fir Bearbeitungen mit
grofler Auskragung durch weich
schneidende Geometrie.

STABILE SCHNEIDKANTE

Erste Empfehlung fir unterbrochenen Schnitt.

** Angewinkelte Schneidkanten-
geometrie mit hoher Stabilitat.
Ideal fiir die Bearbeitung mit
Schnittunterbrechungen.

SCHNEIDKANTE MIT BESONDERS NIEDRIGEM
SCHNITTWIDERSTAND

Erste Empfehlung fiir die Bearbeitung von HRSA-
Materialien.

JL

+« Der speziell entwickelte
JL-Spanbrecher mit seiner
Scharfe bietet den geringsten
Schnittwiderstand und

eignet sich somit ideal fiir
Bearbeitungen von HRSA
Materialien.

ANWENDUNGSBEREICH DER SPANBRECHER

Schnittdaten (Hinweis): @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung

M




AJX @

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
N v NN ESE H 1 2

?#50 P66 2125
= @52 080 DeSFMS @160
5 63 0100 DCSFMS
p v’: 063 0 DCON - DCON ©
' 04 w3 KWW 3
-y a
~F 5 2
o
LIPS } o /I I/ S
V \| L Lj
i N ; ) x|~ vz z
m = Joa] T AS Z
ﬁ [&] o [&] b=
g - DAH *f\‘ 1 DAH *
- pc -0CCB < pcce <
DCX DC
AJX09 DeX
GAMP:  +8° ) )
GAMF: —4° Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung
AJX12
GAMP: +8° DCX Anzugsbolzen Geometrie

GAMF: -5°—-6°

? 63 (22) HSC10030H
AJX14 ? 63 (27), P66, 880 HSC12035H 1
GAMP: +8° ? 100 HSC16040H
GAMF-: _30 0125, 160 MBA20040H 2
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer 5 APMX DC DCON DCX LF RMPX AZ WT ZEFP Typ o
o
3
AJX12-050A03R [ 2 38.3 22 50 50 2° 1.5 0.4 3 1
AJX12-050A04R [ ] 2 38.3 22 50 50 2° 1.5 0.4 4 1 JDM:.1204
AJX09-050A05R [ ] 2 40.0 22 50 50 1.1° 1.0 0.5 5 1 JDM{09T3
AJX12-052A03R * 2 40.3 22 52 50 2.1° 1.5 0.4 3 1
AJX12-052A04R [ 2 40.3 22 52 50 2.1° 1.5 0.4 4 1 JDM:.1204
AJX09-052A05R [ ] 2 42 22 52 50 1° 1.0 0.4 5 1 JDM 30973
AJX14-063A03R * 2 51.1 22 63 50 2.8° 2.0 0.7 3 1
AJX14-063A04R [ ] 2 51.1 22 63 50 2.8° 2.0 0.7 4 1 JDM:.1405
AJX12-063A05R [ 2 51.3 22 63 50 1.5° 1.5 0.7 5 1 JDM 11204
AJX14-066A03R * 2 54.1 22 66 50 2.3° 2.0 0.7 3 1
AJX14-066A04R [ 2 54.1 22 66 50 2.3° 2.0 0.7 4 1 JDM:.1405
AJX12-066A05R [ ] 2 54.3 22 66 50 1.4° 1.5 0.8 5 1 JDM 1204
AJX14-080A04R * 2 68.1 27 80 50 1.8° 2.0 1.2 4 1
AJX14-080A05R [ ] 2 68.1 27 80 50 1.8° 2.0 1.2 5 1 JDM:.1405
AJX12-080A06R [ 2 68.3 27 80 50 1.1° 1.5 1.2 6 1 JDMi1204
AJX14-100A05R [ ] 2 88.1 32 100 63 1.2° 2.0 2.4 5 1
AJX14-100A06R [ 2 88.1 32 100 63 1.2° 2.0 2.4 6 1 JDM:.1405
AJX12-100A07R [ 2 88.3 32 100 63 0.8° 1.5 2.6 7 1 JDM 1204
AJX14-125B05R * 2 113.2 40 125 63 0.8° 2.0 3.3 5 2
AJX14-125B07R [ ] 2 113.2 40 125 63 0.8° 2.0 3.3 7 2
AJX14-160B06R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2.0 5.0 6 2 JDM:.1405
AJX14-160BO8R * 2 148.2 40 160 63 0.5° 2.0 5.0 8 2

1. Fur maximale Schnitttiefe (APMX]) und maximale Tauchtiefe(AZ) siehe Seite 230. N
225 Y,

218 @ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.



AUFSTECKFRASER

ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCON DCSFMS DCX KWW LCCB L8 Typ
AJX12-050A03R 20 11 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-050A04R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-050A05R 20 1 17 22 47 50 10.4 17.31 6.3 1
AJX12-052A03R 20 11 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX12-052A04R 20 11 17 22 47 52 10.4 17.28 6.3 1
AJX09-052A05R 20 1 17 22 47 52 10.4 17.31 6.3 1
AJX14-063A03R 20 11 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-063A04R 20 11 17 22 60 63 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-063A05R 20 11 17 22 60 63 10.4 17.28 6.3 1
AJX14-066A03R 20 1" 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX14-066A04R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.16 6.3 1
AJX12-066A05R 20 " 17 22 60 66 10.4 17.28 6.3 1
AJX14-080A04R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX14-080A05R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.16 7 1
AJX12-080A06R 23 13 19 27 76 80 12.4 16.28 7 1
AJX14-100A05R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX14-100A06R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.16 8 1
AJX12-100A07R 26 17 26 32 96 100 14.4 26.28 8 1
AJX14-125B05R 40 — 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-125B07R 40 — 56 40 100 125 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B06R 40 — 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
AJX14-160B08R 40 — 56 40 100 160 16.4 22.14 9 2
ERSATZTEILE
y T D

Referenzprodukt & A & /

Spannschraube Spannpratze Spannfinger Schraube Feder Schliissel
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4L012T15 ASS2 TKY15T
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25T

1. Spannmoment (N ¢ m)

: TS351=2.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5, AJS5014T25=7.5
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AJX @298

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
BRN ~ AN ESH A-A

CRKS 1 2
/ v % %%
zt =
g o o :
F=1t-—— - o] n ;
&)
° % A

’\r N ‘ 510 510
i) S APMX U
Y - 3
0AL 75 N
N
S10
EINSCHRAUBFRASER
Bestellnummer 5 APMX DC DCON DCX LF OAL RMPX AZ WT ZEFP Typ o
o
5
AJXO6R162AM08 @ 1 8.9 85 16 25 43 3° 0.3 0.1 2 2
AJX06R172AMO8 @ 1 9.9 85 17 25 43 2.5° 03 0.1 2 2
AJXO06R203AM10 @ 1 12.9 105 20 28 47 1.5° 0.3 0.1 3 3
AJX06R223AM10 [ ] 1 14.9 10.5 22 28 47 1° 0.3 0.1 3 3
AJX08R202AM10 [ ) 1.5 1.4 10.5 20 28 47 3.5° 0.5 0.1 2 2
AJX08R222AM10 @ 15 13.4 105 22 28 47 3° 05 0.1 2 2
AJXO8R253AM12 @ 15 16.4 125 25 36 58 20 0.5 0.1 3 1
AJX08R283AM12 [ ) 1.5 19.4 12.5 28 36 58 1.7° 0.5 0.1 3 1
AJX09R252AM12 [ ) 2 14.9 12.5 25 36 58 4° 1.0 0.2 2 2
AJXO9R282AM12 @ 2 17.9 125 28 36 58 3° 1.0 0.2 2 2
AJXO9R303AM16 @ 2 20.0 17 30 47 70 2.7° 1.0 0.2 3 1
AJX09R323AM16 [ ) 2 21.9 17 32 47 70 2.5° 1.0 0.2 3 1
AJXO09R353AM16 [ ) 2 24.9 17 35 47 70 2° 1.0 0.2 3 1
AJXO9RA04AMT6 @ 2 29.9 17 40 60 83 1.5° 1.0 0.2 41
AJX12R302AM16 @ 2 18.3 17 30 47 70 45° 15 0.3 2 2
AJX12R322AM16 o 2 20.3 17 32 47 70 4° 1.5 0.3 2 2
AJX12R352AM16 [ ) 2 23.3 17 35 47 70 3.5° 1.5 0.3 2 2
AJX12R403AM16 @ 2 28.3 17 40 60 83 3° 15 0.3 3 2
N
225 (<,

220 @ : Lagerstandard. o : Lagerstandard in Japan.



EINSCHRAUBFRASER

ABMESSUNGEN
Bestellnummer CRKS S10 DCON DCSFMS DCX Typ
AJX06R162AM0O8 M8 10 8.5 13 16 2
AJX06R172AM0O8 M8 10 8.5 13 17 2
AJX06R203AM10 M10 15 10.5 18 20 8
AJX06R223AM10 M10 15 10.5 18 22 3
AJX08R202AM10 M10 15 10.5 18 20 2
AJX08R222AM10 M10 15 10.5 18 22 2
AJX08R253AM12 M12 17 12.5 21 25 1
AJX08R283AM12 M12 17 12.5 21 28 1
AJX09R252AM12 M12 17 12.5 21 25 2
AJX09R282AM12 M12 17 12.5 21 28 2
AJX09R303AM16 M16 22 17 29 30 1
AJX09R323AM16 M16 22 17 29 32 1
AJXO09R353AM16 M16 22 17 29 35 1
AJXO9R404AM16 M16 22 17 29 40 1
AJX12R302AM16 M16 22 17 29 30 2
AJX12R322AM16 M16 22 17 29 32 2
AJX12R352AM16 M16 22 17 29 35 2
AJX12R403AM16 M16 22 17 29 40 2
ERSATZTEILE

F D
Referenzprodukt & e & /

Spannschraube Spannpratze Spannfinger Schraube Feder Schliissel

AJX06 TS25 — — — TKYO8F
AJX08 TS33 — — — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS2 TKY10D
AJX12R302AM16 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS?2 TKY15D

1. Spannmoment (N ¢ m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5
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AJX

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
BEN v [N NSN H

t~‘ By _ ;

DCON

Nur Rechtsausfiihrung.

ZYLINDERSCHAFT

Bestellnummer 5 APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZEFP o

o
3

AJX06R162SA16ES o 1 8.9 16 16 70 20 SioR & 0.3 2
AJX06R172SA16ES [ 1 9.9 16 17 70 20 — 2.5° 0.3 2
AJX06R1625A16S [ 1 8.9 16 16 110 30 2.25° 3° 0.3 2
AJX06R172SA16S [ J 1 9.9 16 17 110 20 — 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20S o 1 12.9 20 20 130 50 1.31° 1.5° 0.3 3
AJX06R223SA20S [ 1 14.9 20 22 130 30 — 1° 0.3 3
AJX06R162SA16L [ 1 8.9 16 16 150 70 0.93° 3° 0.3 2
AJX06R172SA16L [ 1 9.9 16 17 150 20 — 2.5° 0.3 2
AJX06R203SA20L o 1 12.9 20 20 180 100 0.64° 1.5° 0.3 3
AJX06R223SA20L [ 1 14.9 20 22 180 30 — 1° 0.3 3
AJX06R162SA16EL * 1 8.9 16 16 200 100 0.64° 3° 0.3 2
AJX06R172SAT6EL * 1 9.9 16 17 200 20 — 2.5° 0.3 2
AJX08R202SA20S o 1.5 1.4 20 20 130 50 1.34° 3152 0.5 2
AJX08R222SA20S o 1.5 13.4 20 22 130 30 — 3° 0.5 2
AJX08R253SA25S [ 1.5 16.4 25 25 140 60 1.1° 2° 0.5 3
AJX08R283SA25S [ 1.5 19.4 25 28 140 40 — 1.7° 0.5 3
AJX08R202SA20L [ 1.5 11.4 20 20 180 100 0.65° 3192 0.5 2
AJX08R222SA20L [ 1.5 13.4 20 22 180 30 — 3° 0.5 2
AJX08R253SA25L [ 1.5 16.4 25 25 200 120 0.54° 2° 0.5 3
AJX08R283SA25L [ 1.5 19.4 25 28 200 40 — 1.7° 0.5 3
AJX08R202SA20EL * 1.5 11.4 20 20 250 130 0.5° 3152 0.5 2
AJX08R222SA20EL * 1.5 13.4 20 22 250 30 — 3° 0.5 2
AJX09R252SA25S [ 2 14.9 25 25 140 60 1.1° 4° 1 2
AJX09R282SA25S [ 2 17.9 25 28 140 40 — 3° 1 2
AJX09R303SA32S [ 2 20.0 32 30 150 70 1.79° 2.7° 1 8
AJX09R323SA32S o 2 21.9 32 32 150 70 0.94° 2.5° 1 3
AJX09R353SA32S [ 2 24.9 32 35 150 50 = 2° 1 3
AJXO09R404SA32S [ 2 29.9 32 40 150 50 — 1.5° 1 4
AJX09R252SA25L [ 2 14.9 25 25 200 120 0.54° 4° 1 2
AJX09R282SA25L o 2 17.9 25 28 200 40 — 3° 1 2
AJX09R303SA32L [ 2 20.0 32 30 200 120 1.03° 2.7° 1 3
AJX09R323SA32L [ 2 21.9 32 32 200 120 0.54° 2.5° 1 3
AJXO09R353SA32L [ 2 24.9 32 35 200 50 = 2° 1 3
AJXO09R404SA32L o 2 29.9 32 40 250 50 — 1.5° 1 4
AJX09R252SA25EL * 2 14.9 25 25 300 180 0.36° 4° 1 2
AJX09R282SA25EL * 2 17.9 25 28 300 40 — 3° 1 2

1. Fur maximale Schnitttiefe (APMX]) und maximale Tauchtiefe(AZ) siehe Seite 230. N
225 (VS

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



ZYLINDERSCHAFT

APMX DC DCON DCX LF LH B2 RMPX AZ ZEFP o

Bestellnummer 5

o

]
AJX12R302SA32S [ 2 18.3 32 30 150 70 1.82° 4.5° 1.5 2
AJX12R3225A32S [ 2 20.3 32 32 150 70 0.96° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32S ) 2 23.3 32 35 150 50 — 3.5° 1.5 2
AJX12R403SA32S [ J 2 28.3 32 40 150 50 — 3° 1.5 3
AJX12R403SA42S * 2 28.3 42 40 150 70 1.79° 3° 1.5 3
AJX12R302SA32L [ 2 18.3 32 30 200 120 1.04° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32L [ 2 20.3 32 32 200 120 0.55° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32L [ J 2 23.3 32 35 200 50 — 3.5° 1.5 2
AJX12R403SA32L ) 2 28.3 32 40 250 50 — 3° 1.5 3
AJX12R403SA42L * 2 28.3 42 40 250 70 1.79° 3° 1.5 3
AJX12R302SA32EL * 2 18.3 32 30 300 180 0.69° 4.5° 1.5 2
AJX12R322SA32EL * 2 20.3 32 32 300 180 0.36° 4° 1.5 2
AJX12R352SA32EL * 2 23.3 32 35 300 50 — 3.5° 1.5 2
AJX12R402SA32EL * 2 28.3 32 40 350 50 — 3° 1.5 2
AJX12R402SA4L2EL * 2 28.3 42 40 350 70 1.79° 3° 1.5 2
AJX14R503SA42S * 2 38.2 42 50 150 50 — 4.2° 2 3
AJX14R503SA42L * 2 38.1 42 50 250 50 — 4.2° 2 4
AJX14R6345A42S * 2 51.1 42 63 150 50 — 2.8° 2 4
AJIX14R634SA4L2L * 2 51.1 42 63 250 50 — 2.8° 2 4
1. Fir maximale Schnitttiefe (APMX) und maximale Tauchtiefe(AZ) siehe Seite 230. N
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Referenzprodukt U &

% 7

Spannschraube Spannpratze Spannfinger Schraube Feder Schliissel
AJX06 TS25 — — — TKYO8F
AJX08 TS33 — - — TKY08D
AJX09 TS351 AMS3 AJS3010T10 ASS?2 TKY10D
AJX12R302 TS407 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX12 TS43 AMS4 AJS4012T15 ASS2 TKY15D
AJX14 TS54 AMS5 AJS5014T25 ASS3 TKY25D

1. Spannmoment (N ¢ m) : TS25=1.0, TS33=1.0, TS351=2.5, TS407=3.5, TS43=3.5, TS54=7.5, AJS3010T10=2.5, AJS4012T15=3.5,

AJS5014T25=7.5
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AJX

WENDESCHNEIDPLATTEN

B sent cc = € 3
| Rostfreier Stahl Schnittdaten (Hinweis):
Gusseisen ® * @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung
Hitzebestdndige Legierungen, Titan €cC ¥ & € #: Instabile Bearbeitung
H| Gehartete Stahle
Bestellnummer o @ 2 2 @ 2 @ @ u - IC S BS RE AN Geometrie
% § E g E E g g E E § ' Wendeplatte? nur
g =z % % % % % % % [ in Rechtsausfihrung
JOMWO6T215ZZSR-FT M ® ®©6 &6 &6 6 0 O ® O 635 278 1.2 1.5 13°
JOMW080320ZZSR-FT M ® o e & 0 0 o ® O 380 318 1.4 20 13°
JDMWO09T320ZDSR-FT M ® &6 &6 &6 © 0 O ® O 9525 397 18 20 15°
JDMW120420ZDSR-FT M O® e &6 &6 6 0 0 ® O 120 476 25 20 15°
JDMW140520ZDSR-FT M ® © © @ 6 0 © ® O 140 55 28 20 15°
JDMT120420ZDSR-ST M ® © @ @ © ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-ST M ® © @ @ © ® O 140 55 28 20 15°
JOMTO06T216ZZER-JL M e 6 06 0 © 635 278 1.2 16 13°
JOMT080322ZZER-JL M e 6 06 0 © 8.0 318 1.4 22 13°
JDMTO09T323ZDER-JL M e 6 06 0 © 9.525 397 18 23 15°
JDMT120423ZDER-JL M e 6 06 0 © 120 476 25 23 15°
JDMT140523ZDER-JL M e 6 06 0 © 140 556 28 23 15°
JOMT06T215ZZSR-IM Me® ®© &6 &6 & 0 © ® O 635 278 1.2 1.5 13°
JOMT080320ZZSR-JM Meo® ®© &6 &6 @ 0 © ® O 380 318 1.4 20 13°
JDMT09T320ZDSR-JM M ® ©6 &6 & & & © ® O 9525 397 18 20 15°
JDMT120420ZDSR-JM M® © &6 & @ & © ® O 120 476 25 20 15°
JDMT140520ZDSR-JM M ® © &6 &6 & & © ® O 140 55 28 20 15°

1. Bei Einsatz des ST-Spanbrechers muss die Hoheneinstellung tiberpriift werden.

Sie unterscheidet sich von der anderer Spanbrecher.

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.



AJX

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

Material Eigenschaften Sorte Vc
FH7020 170 (120—220)
MP6120 150 (100—200)

Baustahl <180HB

MP6130 130 ( 80—180)
VP30RT 110 ( 60—160)
FH7020 150 (100—200)
C-Stahl MP6120 130 ( 80—180)
Legierter Stahl 180—280HB MP6130 110 ( 60—160)
VP30RT 90 ( 40—140)
FH7020 130 ( 80—180)
C-Stahl MP6120 100 ( 50—100)
Legierter Stahl 280—350HB MP6130 80 ( 30—130)
VP30RT 60 ( 20—110)
FH7020 130 ( 80—180)
Legierter Werkzeugstahl <350HB MP6120 100 50_150)
(Gegliht) MP6130 80 ( 30—120)
VP30RT 60 ( 20— 90)
MP6120 100 ( 70—130)
Vergiiteter Stahl 35—45HRC MP6130 80 ( 50—110)
VP30RT 80 ( 30— 90)
M Austenitischer rostfreier Stahl <270HB MP7130 140100—180)
MP7140 120 ( 80—160)
Grauguss <350MPa FH7020 150 (100—200)
Duktiles Gusseisen <800MPa VP15TF 120 ( 80—160)
MP9120 50 ( 40— 60)
Titanlegierung - MP9130 45 ( 30— 55)
MP9140 40 ( 30— 50)
MP9120 30 ( 20— 40)
Hitzebestandige Legierungen <350 HB MP9130 25( 20— 35)
MP9140 20 ( 15— 30)
Gehartete Stéhle 40—55HRC VP15TF 70 ( 50— 90)
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Auskraglange L Tischvorschub Vf (mm/min) = n x Vorschub pro Zahn x Zéhnezahl

i : i : Die empfohlene Schnittbreite (ae) betrégt 60% des Fréserdurchmessers.

J ! ‘ ) f 0. g. Daten sind die Ausgangswerte fir die Bearbeitung mit einer BT50

] Aufnahme. Bei einer Verwendung von BT40 oder HSKé63 Aufnahmen wird
ein Werkzeugdurchmesser von 35 mm oder kleiner empfohlen, sowie
geringere Schnitttiefen und Zahnvorschiibe in axialer Richtung.

Auskraglange L

Die Verwendung des ST- Spanbrechers mit stabiler Schneidkante ist die
1. Empfehlung fir unterbrochenen Schnitt. Fiir den ST- Spanbrecher
empfehlen wir die Sorte VP30RT.

""""""""""" 9 1 Bei instabiler Bearbeitung mit groer Auskragung wird ein Fraskorper

it ler Zahnteil fohlen.
Spindeldrehzahln n(min-1) = mit normater fahnteriung empronien

[Empfohlene Schnittgeschwindigkeit x 1000)+

(AuBerer Werkzeugdurchmesser x 3,14) Werden geringe Zerspankrafte bendtigt oder bei Anwendung mit langen

Werkzeugauskragungen, empfehlen wir die Verwendung einer WSP mit
JM- Spanbrecher.

Beim Einsatz des AJX mit hohem Tischvorschub entstehen grofiere
Spanvolumen. Um eine gute Spanabfuhr zu gewahrleisten, fihren Sie
bitte Luft zu.

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

Zylinderschaft/Einschraubfraser

DCX=16,17 DCX=20,22 DCX=25,28

Material Eigenschaften
L ap fz L ap fz L ap fz
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
Baustahl <180HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2

C-Stahl

180—280HB 180 0.6 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0

Legierter Stahl

210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8

140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2

C-Stahl

Legierter Stahl 280—350HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2

Legierter Werkzeugstahl <350 HB 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0

Vergiiteter Stahl 35—45HRC 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6

140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0

M Austenitischer rostfreier Stahl <270 HB 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8

210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6

140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4

Grauguss <350 MPa 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0

140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2

Duktiles Gusseisen <800MPa 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

Titanlegierung — 140 0.6 0.6 160 0.8 0.6 170 1.0 0.6
Hitzebestandige Legierungen <350 HB 180 0.4 0.4 210 06 0.4 230 08 0.4
210 0.3 0.3 240 0.4 0.3 290 0.6 0.3

140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8

H | Gehartete Stahle 40—55HRC 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

Zylinderschaft/Einschraubfraser

DCX=40, DCX=40,

DCX=30, 32, 35 (32 Schaft ) (42 Schaft)

DCX=50, 63

Material Eigenschaften
L ap fz L ap fz L ap fz L ap fz

180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.5 | 180 1.4 1.5

Baustahl <180HB 230 1.0 1.2 | 240 1.0 1.2 | 240 1.0 1.3 | 240 1.2 1.3
290 038 1.0 | 300 0.8 1.0 | 300 0.8 1.1 — - —

180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.4 | 180 1.2 1.5 | 180 1.4 1.5

180—280HB 230 1.0 1.2 | 260 1.0 1.2 | 260 1.0 1.3 | 260 1.2 1.3

290 0.8 1.0 | 300 0.8 1.0 | 300 0.8 1.1 -

180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

280—350HB 230 0.8 1.2 | 260 0.8 1.2 | 240 0.8 1.3 | 240 1.0 1.3

290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 — — —

180 1.0 14 | 180 1.0 14 | 180 1.0 1.5 | 180 1.2 1.5

Legierter Werkzeugstahl <350 HB 230 0.8 1.2 | 240 0.8 1.2 | 240 0.8 1.3 | 240 1.0 1.3
290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 — - —

180 1.0 1.2 | 180 1.0 1.2 | 180 1.0 1.3 | 180 1.2 1.3

Vergliteter Stahl 35—45HRC 230 0.8 1.0 | 240 0.8 1.0 | 240 0.8 1.1 240 1.0 1.1
290 0.6 0.8 | 300 0.6 08 | 300 0.6 0.9 - — -

180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 | 180 1.2 1.3 | 180 *1.4 1.3

M Austenitischer rostfreier Stahl <270HB 230 1.0 1.0 | 240 1.0 1.0 | 240 1.0 1.1 240 1.2 1.1
290 0.8 0.8 | 300 0.8 0.8 | 300 0.8 0.9 —

180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.6 | 180 1.2 1.7 | 180 1.4 1.7

Grauguss <350MPa 230 1.0 14 | 260 1.0 1.4 | 240 1.0 1.5 | 240 1.2 1.5
290 0.8 1.2 | 300 0.8 1.2 | 300 0.8 1.3 — - —

180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.4 | 180 1.0 1.5 ] 180 1.2 1.5

C-Stahl
Legierter Stahl

C-Stahl
Legierter Stahl

Duktiles Gusseisen <450MPa 230 0.8 1.2 | 240 0.8 1.2 | 260 0.8 1.3 | 240 1.0 1.3
290 0.6 1.0 | 300 0.6 1.0 | 300 0.6 1.1 — — —
Titanlegierung — 180 12 06 | 180 12 06 | 180 1.2 06 | 180 1.2 0.6

230 1.0 04 | 240 1.0 04 | 240 10 04 | 240 1.0 04
290 08 03 | 300 08 03 | 300 08 03 — — —
180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.0 | 180 0.6 1.1 180 0.8 1.1
H Gehartete Stahle 40—55HRC 230 05 08 | 20 05 08 |20 05 09 |20 06 09
290 04 06 | 300 04 0.6 | 300 04 07 - - -

Hitzebestdndige Legierungen <350 HB

* Schnitttiefe des JL-Spanbrechers betragt bis zu 0,6 mm fiir die Grofe 06, bis zu 0,9 mm fiir die GroBRe 08 und bis zu 1,2 mm fiir die GroBRen 09,
12, 14.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

Aufsteckfraser
DCX=50, 63 DCX=80, 100, 125, 160

Material Eigenschaften
L ap fz L ap fz
150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
Baustahl <180HB 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
Eézit:rtler Stahl 180—280HB 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
(L:zit:rr']tler Stahl 280—350HB 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Legierter Werkzeugstahl <350 HB 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
Vergliteter Stahl 35—45HRC 250 1.1 1.1 300 1.1 1.1
350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
150 *1.5 1.3 170 *1.5 1.3
M Austenitischer rostfreier Stahl <200HB 250 *1.3 1.1 300 *1.3 1.1
350 1.1 0.9 450 1.0 0.8
150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
Grauguss <350MPa 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
350 1.1 1.3 450 1.0 1.2
150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
Duktiles Gusseisen <450MPa 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
Titanlegierung — 150 1.2 0.6 170 1.2 0.6
Hitzebestandige Legierungen <350 HB 250 1.0 04 300 1.0 04
350 0.8 0.3 450 0.8 0.3
Gehartete Stahle 40—55HRC 150 09 1.1 170 0.9 1.1
250 0.7 0.9 300 0.7 0.9

* Schnitttiefe des JL-Spanbrechers betragt bis zu 0,6 mm fiir die Grofe 06, bis zu 0,9 mm fiir die GroBe 08 und bis zu 1,2 mm fiir die GroBen 09,
12, 14.
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PROGRAMMIERHINWEIS

Beim Einsatz des AJX Frasers empfehlen wir den Einsatz einer Programmiereinstellung eines torischen Frasers
mit R = 3 mm Eckenradius.

. Unzerspanter
wsp ﬁ Radius RE Bereich K
06 FT/IM 2.0 0.33
JL 2.5 0.32
FT/JM 2.5 0.46
08
JL 2.0 0.40
5 FT/IM 3.0 0.47
= 09
© X JL 3.0 0.46
> c
5 S " FT/JM/ST 3.0 0.63
N O
S& JL 3.0 0.53
% FT/JM/ST 3.0 0.64
JL 3.0 0.55

1. Der unzerspante Bereich kann je nach Schnittdaten minimal abweichen.

OFFSET-AUSFUHRUNGEN

Der AJX Fraser ist zusatzlich als Offset-Ausfihrung mit abgesetztem Schaft lieferbar, um Bearbeitungen von
tiefen Taschen zu ermaglichen. Fiir gro3e Auskragungen werden die Fraser mit langem Schaft ausgeliefert.

Schaftdurchmesser

Bestellnummer DCX DCON
PDCON
AJX06R1725A16(3 17 16
AJX06R223SA20:} 22 20
AJX08R222SA20 22 20
8 AJX08R2835A20 28 20
£ = AJX09R2825A25( 7} 28 25
£5 AJXO9R3535A320 35 32
E § AJX09RA04SA32L: 40 32
c AJX12R3525A32¢} 35 32
< AJX12R4005A323 40 32
AJX14R503SA420 50 42
(0G0l AJX14R634SAL2TS 63 42

. 1. Fur Einzelheiten zum Fraser siehe Seite 222/223.
Schneidendurchmesser
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TAUCHFRASEN ZIRKULARFRASEN

¢ Positionierung der Zentrierbohrung.

@dc = @DH - pDC
Positionierung Gewdlinschter Schneid-
Zentrierbohrung Durchmesser kanten-

durchmesser

¢ Stellen Sie die Schnitttiefe pro Umdrehung/

X(mm)

Steigung kleiner als die max. Schnitttiefe ap ein.

e Fir das Zirkular- und Tauchfrasen wird das

Gleichlauffrasen empfohlen.

¢ Bei Tauch- und Helixfrasen wahlen Sie einen geringeren Vorschub (60 % oder weniger des berechneten Vorschubs).
e Beim Tauchfrasen wahlen Sie Vorschiibe in axialer Richtung mit max. 0.2 mm/Umdrehung.
e Hierbei entstehen lange Spane. Achten Sie auf eine effektive Spanabfuhr.

230

Eintauchen Zirkularfrasen
APMX
Referens. L (mm) Abstand der X-Tiefe L (mm) DH
produkt bex - bc Spanbrecher RMPX Az
X=1 x=1.2 x=1.5 x=2 Min. Max.
FT/JM/ST JL
ZYLINDERSCHAFT/EINSCHRAUBFRASER
AJX06 16 8.9 1 0.6 3° 19.1 — — — 23 29 0.3
AJX06 17 9.9 1 0.6 2.5° 22.9 — — - 25 31 0.3
AJX06 20 12.9 1 0.6 1.5° 38.2 — — — 31 37 0.3
AJX06 22 14.9 1 0.6 1° 57.3 — — - 35 41 0.3
AJX08 20 1.4 1.5 0.9 3.5° 16.3 19.6 24.5 — 27 36 0.5
AJX08 22 13.4 1.5 0.9 3° 19.1 22.9 28.6 — 31 40 0.5
AJX08 25 16.4 1.5 0.9 2° 28.6 34.4 43 — 37 46 0.5
AJX08 28 19.4 1.5 0.9 1.7° 33.7 40.4 50.5 — 43 52 0.5
AJX09 25 14.9 2 1.2 4° 14.3 17.2 215 28.6 &) 46 1
AJX09 28 17.9 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.1 39 52 1
AJX09 30 20 2 1.2 2.7° 21.2 25.4 31.8 42.4 43 56 1
AJX09 32 21.9 2 1.2 2.5° 22.9 27.5 34.4 45.8 47 60 1
AJX09 35 24.9 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 573 53 66 1
AJX09 40 29.9 2 1.2 1.5° 38.2 45.8 57.3 76.4 63 76 1
AJX12 30 18.3 2 1.2 4.5° 12.7 15.2 19 25.4 39 56 1.5
AJX12 32 20.3 2 1.2 4° 14.3 17.2 21.4 28.6 41 60 1.5
AJX12 35 233 2 1.2 3.9® 16.3 19.6 24.5 32.7 47 66 1.5
AJX12 40 28.3 2 1.2 3° 19.1 22.9 28.6 38.2 57 76 1.5
AJX14 50 38.2 2 1.2 4.2° 13.6 16.3 20.4 27.2 72 96 2
AJX14 63 51.1 2 1.2 2.8° 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJX09 50 40 2 1.2 1.1° 52.1 62.5 78.1 104.2 83 96 1
AJX12-050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 57.3 77 96 1.5
AJXR050 50 38 2 1.2 2° 28.6 34.4 43 573 77 96 1.5
AJX12-063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR063 63 51 2 1.2 1°30° 38.2 45.8 57.3 76.4 103 122 1.5
AJXR080 80 68 2 1.2 1°06° 52.1 62.5 78.1 104.2 137 156 1.5
AJXR100 100 88 2 1.2 0°48° 71.6 85.9 107.4 143.2 177 196 1.5
AJX14-063 63 51 2 1.2 2° 487 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR063 63 51 2 1.2 2° 487 20.4 24.5 30.7 40.9 98 122 2
AJXR080 80 68 2 1.2 1°48° 31.8 38.2 47.7 63.6 132 156 2
AJXR100 100 88 2 1.2 1°12° 47.7 57.3 71.6 95.5 172 196 2
AJXR125 125 113 2 1.2 0°48° 71.6 85.9 107.4 143.2 222 246 2
AJXR160 160 148 2 1.2 0°30° 114.6 137.5 171.9 229.2 292 316 2
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DLE

MULTIFUNKTIONAL - ZUM ZENTRIEREN UND ANFASEN

Anfasen
von Bohrungen

V-Nuten-
Bearbeitung

Kanten fasen

=== Schneidenbereich

MERKMALE

SCHMALERE AUSSPITZUNG

) Die schmalere Ausspitzung fordert die reibungslose Spanabfuhr
und sorgt fiir eine hervorragende Positioniergenauigkeit.
Die negative Geometrie der Bohrspitze bietet zudem eine hohe
Schneidkantenfestigkeit.

SCHARFE SCHNEIDKANTE UND HOHE BRUCHFESTIGKEIT

Spitzenwinkel 60°, 90° BRnnnnnnmnmnnmnmnmnnInnmnmnmnnnmnmnmnmnmnmnnor
Eine scharfe und duflerst bruchfeste Schneidkante sorgt fur eine

stabile Bearbeitung und verhindert Gratbildung.

Spitzenwinkel 120°, 145° DLE Hekémmlich
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DLE

AUSGEZEICHNETE SCHARFE UND BRUCHFESTIGKEIT

sesssseescaeseeceeeess DOPPELTE SPITZENWINKEL (60°, 90°)

Die doppelten Spitzenwinkel sorgen fiir Stabilitat im Zentrum,
um plotzliche Briche zu vermeiden.

(Die Spitze am Bohrungsgrund ist nicht 60° / 90°)

Stabile Ausspitzung

Bruchanfallig

DLE Herkémmlich

+++-- STANDARD SPITZENWINKEL (120°, 145°)

Der 145° Spitzenwinkel unterstiitzt das prazise Bohren des
Nachfolgebohrers.

eecccccccce

teeeseeceeces BESCHICHTUNG DP1020

Die Beschichtung DP1020 bietet hervorragende Verschleif3festigkeit
und niedrige Reibungskoeffizienten fiir lange Standzeiten und ein
breites Anwendungsspektrum.

1200
_ DP1020
5
= 1100
. 3
: ©
: S 1000
M I
. 8
: g 900 Herkémmliche PVD-
¢ » PVD-Beschichtung auf 2 Beschichtung
ATICrN-Basis 2 800
o
700

2750 2800 2900 2950
Harte (Hv)

. esesecccse o--oo---o---- FUR LANGDREHAUTOMATEN

Schafte kompatibel mit ER-Spannzangen.
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MULTIFUNKTIONS-BOHRER-SERIE
ERN ™~ K

PL LF
B —— T —— — —— - 13
- ——— — Rl
LCF
OAL
DCON=3 3<DCON<6 6<DCON<10 10<DCON<16
0 0 0 0
-0.010 -0.012 -0.015 -0.018
Bestellnummer DP1020 DC SIG LU LCF OAL LF PL DCON
DLEO300S030P060 [ ] 3 2 9 45 42.9 2.1 3
DLEO0400S040P060 [ J 4 2.7 12 50 47.2 2.8 4
DLE0500S050P060 * 5 3.4 14 60 56.5 3.5 5
DLE0600S060P060 [ ] b 60° 4 15 66 61.8 4.2 b
DLE0700S070P060 * 7 4.7 18 74 69.1 4.9 7
DLEO800S080P060 [ ] 8 5.4 20 74 68.4 5.6 8
NI3 DLE1000S100P060 [ J 10 6.8 24 84 77 7 10
AW DLE1200S120P060 * 12 8.2 28 95 86.6 8.4 12
DLEO300S030P0%0 [ ] 3 1.2 9 45 43.7 1.3 3
DLEO0400S040P090 [ J 4 1.6 12 50 48.3 1.7 4
DLEO0500S050P090 * 5 2.0 14 60 57.9 2.1 5
DLE0600S060P0%0 [ ] b 2.4 15 66 63.4 2.6 b
DLE0700S070P090 * 7 90° 2.8 18 74 71.0 3.0 7
DLE0800S080P090 [ ] 8 3.2 20 74 70.6 3.4 8
DLE1000S100P090 [ J 10 4.1 24 84 79.7 4.3 10
DLE1200S120P090 * 12 4.9 28 95 89.9 5.1 12
DLE1600S160P0%0 * 16 6.6 35 113 106.2 6.8 16

1. Aufgrund des Doppelspitzenwinkels (bei ca. DC/4) ist der Bohrungsgrund nicht 60°/ 90°.
Das Fasen der Kanten ist in diesem Bereich ebenfalls nicht méglich.

2. Die Zentrierbohrung am Werkstiick sollte kleiner als der Schneidendurchmesser DC des Bohrers sein.
Die nutzbare Lange LU dient hier als Richtwert.

Ny
236-237 (Vg

234 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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MULTIFUNKTIONS-BOHRER-SERIE

BN ™

PL LF
~— S =
) - RN
LCF
OAL
DCON=3 3<DCON<é 6<DCON<10 10<DCON<16
0 0
-0.010 -0.012 -0.015 -0.018

Bestellnummer DP1020 DC SIG LU LCF OAL LF PL DCON
DLEO0300S030P120 ([ ] 3 0.8 9 45 44.1 0.9 3
DLEO0400S040P120 [ ] 4 1.1 12 50 48.8 1.2 4
DLEO0500S050P 120 * 5 1.3 14 60 58.6 1.4 5
DLE0600S060P120 [ ] 6 120° 1.5 15 66 64.3 1.7 6
DLEO0700S070P120 * 7 1.8 18 74 72 2 7
DLEO0800S080P120 [ ] 8 2.1 20 74 7.7 2.3 8
DLE1000S100P120 ([ ] 10 2.7 24 84 81.1 2.9 10
DLE1200S120P120 * 12 3.3 28 95 91.5 3.5 12
DLEO300S030P 145 * 3 0.4 9 45 44.5 0.5 3
DLEO0400S040P 145 * 4 0.5 12 50 49.4 0.6 4
DLEO0500S050P 145 * 5 . 0.7 14 60 59.2 0.8 5
DLE0600S060P 145 * 6 145 0.7 15 66 65.1 0.9 6
DLEO700S070P 145 * 7 0.9 18 74 72.9 1.1 7
DLEO800S080P 145 * 8 1.1 20 74 72.7 1.3 8
1. D?e Zentrierbohrung am _Werkgtijck sol_lte kleiner als der Schneidendurchmesser DC des Bohrers sein. 937 'V?

Die nutzbare Lange LU dient hier als Richtwert. (&4
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
60° SPITZENWINKEL

Material Baustahl (<180 HB) C-Stahl, legierter Stahl (180-280 HB) C-Stahl, legierter Stahl (280-350 HB)
DIN C10E usw. DIN Ck45, 41CrMo4 usw. DIN 40CrNiMoA usw.

DC n fr n fr n fr
8 7900 0.05 (0.03—0.07) 6800 0.05 (0.03—0.07) 6300 0.04 (0.02—0.06)
4 5900 0.05 (0.03—0.07) 5100 0.05 (0.03—0.07) 4700 0.04 (0.02—0.06)
5 5000 0.06 (0.04—0.08) 4400 0.06 (0.04—0.08) 4100 0.05 (0.03—0.07)
6 4200 0.06 (0.04—0.08) 3700 0.06 (0.04—0.08) 3400 0.05 (0.03—0.07)
7 3600 0.07 (0.04—0.09) 3100 0.07 (0.04—0.09) 2900 0.05 (0.03—0.07)
8 3100 0.07 (0.04—0.09) 2700 0.07 (0.04—0.09) 2500 0.05 (0.03—0.07)
10 2700 0.08 (0.04—0.10) 2300 0.08 (0.04—0.10) 2200 0.06 (0.03—0.08)
12 2200 0.08 (0.04—0.10) 1900 0.08 (0.04—0.10) 1800 0.06 (0.03—0.08)

M I S
Material Austenitisclher rostfreiv.er Stahl (<200 HB) | Grauguss (<350 MPa]) Duktiles Gusseisen (<450 MPa)
DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 usw. DIN GG30 usw. DIN GGG40.3 usw.

DC n fr n fr n fr
3 1500 0.03 (0.01—0.05) 7900 0.05 (0.03—0.07) 5800 0.05 (0.03—0.07)
4 1100 0.03 (0.01—0.05) 5900 0.05 (0.03—0.07) 4300 0.05 (0.03—0.07)
5 1200 0.04 (0.02—0.06) 5000 0.06 (0.04—0.08) 3800 0.06 (0.04—0.08)
6 1000 0.04 (0.02—0.06) 4200 0.06 (0.04—0.08) 3100 0.06 (0.04—0.08)
7 900 0.04 (0.02—0.06) 3600 0.07 (0.04—0.09) 2700 0.06 (0.04—0.08)
8 790 0.04 (0.02—0.06) 3100 0.07 (0.04—0.09) 2300 0.06 (0.04—0.08)
10 630 0.04 (0.02—0.06) 2700 0.08 (0.04—0.10) 1900 0.07 (0.04—0.09)
12 530 0.04 (0.02—0.06) 2200 0.08 (0.04—0.10) 1500 0.07 (0.04—0.09)

1. Beim Anfasen ist darauf zu achten, dass der Werkzeugdurchmesser (DC) D < DC < 2D ist.
2. Beim Bearbeiten von V-Nuten und Kantenfasen sind die Schnittdaten entsprechend zu verringern.
3. Beim Zentrierbohren auf gewélbten und schragen Flachen, reduzieren Sie bitte den Vorschub.

ANWENDUNGSHINWEISE FUR DLE-BOHRER

Bohrer-Aufnahme Bohrer-Lange Rundlauftoleranz Diinnes Blech Kithimethode

X

‘ Falls das

‘ Werkstiick
sich

durchbiegt

% |
% NG

0K &= —

muss es
abgestitzt
werden.

Spannzangen halten die
Bohrer sicher
im Spannfutter.

Nicht auf der Spannut Rundlaufabweichung Ideale Kihlmittelzufuhr
spannen. < 0,03 mm am Ende und in der Mitte.




SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

90°, 120° UND 145° SPITZENWINKEL

Material Baustahl (<180 HB) C-Stahl, legierter Stahl (180-280 HB) C-Stahl, legierter Stahl (280-350 HB)
DIN C10E usw. DIN Ck45, 41CrMo4 usw. DIN 40CrNiMoA usw.
DC n fr n fr n fr
8 7900 0.06 (0.04—0.08) 6800 0.06 (0.04—0.08) 6300 0.05 (0.03—0.07)
4 5900 0.06 (0.04—0.08) 5100 0.06 (0.04—0.08) 4700 0.05 (0.03—0.07)
5 5000 0.07 (0.05—0.09) 4400 0.07 (0.05—0.09) 4100 0.06 (0.04—0.08)
6 4200 0.07 (0.05—0.09) 3700 0.07 (0.05—0.09) 3400 0.06 (0.04—0.08)
7 3600 0.08 (0.05—0.10) 3100 0.08 (0.05—0.10) 2900 0.06 (0.04—0.08)
8 3100 0.08 (0.05—0.10) 2700 0.08 (0.05—0.10) 2500 0.06 (0.04—0.08)
10 2700 0.09 (0.05—0.11) 2300 0.09 (0.05—0.11) 2200 0.07 (0.04—0.09)
12 2200 0.09 (0.05—0.11) 1900 0.09 (0.05—0.11) 1800 0.07 (0.04—0.09)
16 1700 0.12(0.10—0.14) 1500 0.12(0.10—0.14) 1400 0.08 (0.06—0.10)
M I
Material Austenitisc}her rostfrei(.ar Stahl (<200 HB] | Grauguss (<350 MPa) Duktiles Gusseisen (<450 MPa])
DIN X5CrNi189, X5CrNiMo1810 usw. DIN GG30 usw. DIN GGG40.3 usw.
DC n fr n fr n fr
3 1500 0.04 (0.02—0.06) 7900 0.06 (0.04—0.08) 5800 0.06 (0.04—0.08)
4 1100 0.04 (0.02—0.06) 5900 0.06 (0.04—0.08) 4300 0.06 (0.04—0.08)
5 1200 0.06 (0.04—0.08) 5000 0.07 (0.05—0.09) 3800 0.07 (0.05—0.09)
6 1000 0.06 (0.04—0.08) 4200 0.07 (0.05—0.09) 3100 0.07 (0.05—0.09)
7 900 0.06 (0.04—0.08) 3600 0.08 (0.05—0.10) 2700 0.07 (0.05—0.09)
8 790 0.06 (0.04—0.08) 3100 0.08 (0.05—0.10) 2300 0.07 (0.05—0.09)
10 630 0.06 (0.04—0.08) 2700 0.09 (0.05—0.11) 1900 0.08 (0.05—0.10)
12 530 0.06 (0.04—0.08) 2200 0.09 (0.05—0.11) 1500 0.08 (0.05—0.10)
16 390 0.08 (0.06—0.10) 1700 0.12 (0.10—0.14) 1100 0.11 (0.09—0.13)

1. Beim Anfasen ist darauf zu achten, dass der Werkzeugdurchmesser (DC) D < DC < 2D ist.

2. Beim Bearbeiten von V-Nuten und Kantenfasen sind die Schnittdaten entsprechend zu verringern.
3. Beim Zentrierbohren auf gewdlbten und schragen Flachen, reduzieren Sie bitte den Vorschub.
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SCHNITTLEISTUNG

ZENTRIERBOHREN IM VERGLEICH
Vergleichsweise geringere Schnittkraft als bei herkommlichen Bohrern erforderlich.

Material

DIN Ck45

Bohrer

DLE1200S120P090 @12

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

60

Vorschub pro Umdrehung (mm/U)

0.06

Kiihlung

Nassbearbeitung mit
externer Kithlung
(chlorfreie Emulsion)

Maschine

Vertikales BZ

Vorschub (N])

2000
1800
1600
1400
1200

1000 |—

800 |— T

600 ek
400
200

0 0.5 1 1.5 2 2.5
Zeit (s)

STANDZEITVERGLEICH BEIM ZENTRIERBOHREN IN ROSTFREIEM STAHL MIT 120° SPITZENWINKEL
Der DLE Bohrer zeigte geringere Vibrationen, sowie eine gute Oberflache gegeniiber herrkommlichen Bohrern.

Material X5CrNi18-10 (1.43.01)
Anzentrierbohrer DLE0600S060P120 @6
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min] 20

Vorschub pro Umdrehung (mm/U) 0.06
Bohrungsdurchmesser am 5.5

Werkstiick ([mm)

Kihlung

Nassbearbeitung mit
externer Kithlung
(Emulsion)

Maschine

Vertikales BZ

Ausbriiche

0

200 400 600 800 1000 1200

Anzahl der Bohrungen

STANDZEITVERGLEICH BEIM ZENTRIERBOHREN IN ROSTFREIEM STAHL MIT 60° SPITZENWINKEL

Der DLE Bohrer zeigte einen geringeren Verschlei3 und keine Ausbriiche, gegeniiber herkémmlichen Bohrern.

Material

X5CrNi18-10(1.43.01)

Bohrer

DLE0600S060P060 @6

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

15

Vorschub pro Umdrehung (mm/U)

0.02

Bohrungsdurchmesser (mm)

?5.5

Nassbearbeitung mit

Kiihlung externer Kithlung
(chlorfreie Emulsion)
Maschine Vertikales BZ
238 W DLE Herkdmmlich A

M Herkémmlich B

Weiterhin einsetzbar

o

200 400 600 800 1000 1200

Anzahl der Bohrungen



ANWENDUNGSBEISPIEL

Bohrer DLEO0400S040P090
Material (Maschinenbauteile) DIN C10E
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 30

Vorschub pro Umdrehung (mm/U) 0.045
Bohrungsdurchmesser (mm) 73

Nassbearbeitung mit externer Kiihlung

N
) & &0

Zentrieren und Anfasen

Kihlung (chlorfreie Emulsion)
Maschine NC-Drehmaschine Vermeidung von Gratbildung
‘d - II.
Im Vergleich zu herkdmmlichen
Ergebnisse Produkten erreichen DLE-Bohrer langere
9 Standzeiten bei deutlich geringerer
Gratbildung.
Bohrer DLE0600S060P090
Material DIN X5CrNi189 . :l
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 25 :l
Vorschub pro Umdrehung (mm/U) 0.05
Bohrungsdurchmesser (mm) @5 Zentrieren und Anfasen

Nassbearbeitung mit externer Kiihlung

Klihlung (Emulsion)

Maschine CNC-Langdrehautomat
Herkémmliche Produkte neigen haufig
zu Kantenausbriichen. DLE-Bohrer

Ergebnisse sind stabiler und weisen auch nach
200 Bohrungen keine Schaden an den
Schneidkanten auf.

Bohrer DLE0300S030P090

Material DIN X12CrNiS188

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 25

Vorschub pro Umdrehung (mm/U) 0.04

Bohrungsdurchmesser (mm) ?2.0

Nassbearbeitung mit externer Kiihlung

Kihlung (Emulsion) Gewdlbte Flache
Maschine CNC-Langdrehautomat
Herkdmmliche Produkte erzeugen Grat
bei der ersten Bohrung. Der DLE-
. Bohrer erreichte iber 60 Bohrungen
Ergebnisse

ohne nennenswerten Verschleif oder
Gratbildung mit einer hervorragenden
Oberfldchenglite.

Uber 200 Bohrungen
Gute Oberflachenbeschaffenheit
und kein Werkzeugverschleif3

Zentrieren und Anfasen

Nach 60 Bohrungen Nach 1 Bohrung

DLE Herkommlich
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DLE

AUSWAHL DES BOHRERDURCHMESSERS

ANFASEN

In Abhangigkeit vom Bohrungsdurchmesser am Werkstiick D wahlen Sie den Bohrerdurchmesser (DC) im Bereich
von D < DC < 2D.

OK X X

DC
D
<+—>

Wenn DC gleich oder groBier Wenn der Bohrerdurchmesser DC
als der doppelte gleich oder kleiner als D ist
Bohrungsdurchmesser (2D) ist

Wenn der Bohrungsdurchmesser Ist der Bohrungsdurchmesser Ein Anfasen ist nicht moglich, wenn

am Werkstick D 5 mm betragt, D zu grof3 im Vergleich zum der Bohrerdurchmesser DC gleich

sollte der Bohrerdurchmesser DC Bohrerdurchmesser DC, dem Bohrungs-durchmesser D ist.

grofler als 6 mm, aber kleiner als ist kein Anfasen maglich.

10 mm sein.

ZENTRIERBOHREN

Wenn der Bohrerdurchmesser DC mit dem Bohrungsdurchmesser D Ubereinstimmt, sollte keine Zentrierung
vorgenommen werden. Orientieren Sie sich an der nutzbaren Lange LU (Seite 234).

Aufgrund des doppelten Spitzenwinkel von 60° und 90° DLE Bohrern (bei ca DC/4) wird der Grund der Bohrung
nicht 60° bzw. 90° sein.

Der Einsatz von Anzentrierbohrer mit 145° Spitzenwinkel, verbessert die Bohrungsgenauigkeit des Folgebohrers
mit Spitzenwinkel 143° oder weniger, da die Aussenschneiden spater im Eingriff sind.

FOLGEBOHRER
ﬁA
DC
DC

Anzentrieren mit 145° Spitzenwinkel



DSAS

VOLLHARTMETALLBOHRER FUR HITZEBESTANDIGE
SUPERLEGIERUNGEN

ﬁ Erfahren Sie mehr ...
2 B256

www.mhg-mediastore.net




DSAS

ANWENDUNG

Erfolgreiches Bohren in Luft- und Raumfahrt-
anwendungen, bei denen hitzebestandige
Superlegierungen (HRSA) den folgenden wichtigen
Kriterien verbunden sind:

e Zuverldssigkeit

Stabiler Fertigungsprozess
¢ Bohrungsqualitat
MaBhaltigkeit

Den Qualitatsanforderungen unserer Kunden beim
Bohren in HRSA-Werkstoffe wie Kobalt-Chrom-,
Nickel-Inconel und Titanlegierungen werden unsere
DSAS-Hartmetallbohrer souveran gerecht.

Disentriebwerk, Gasturbine, Raketen, Flugzeuge und
Ofenteile lassen sich mit den DSAS-Bohrern miihelos
bearbeiten.

MERKMALE

DIE SORTE DP9020 FUR DIE BEARBEITUNG HITZEBESTANDIGER SUPER-LEGIERUNGEN
Diese robuste Hartmetallsorte Uberzeugt dank ihrer hohen Verschleif3- und Bruchfestigkeit Uber eine lange
Werkzeugstandzeit.

¢essscccccccccccces SPEZIELLE FUHRUNGSFASEN
Die schmalen Fiuhrungsfasen sorgen bei der Bearbeitung
von hitzebestandigen Super-Legierungen fir eine reduzierte
Kontaktflache und verhindern die Bildung von Neuhartezonen.

gecceccccccce GERADE SCHNEIDKANTE MIT SPEZIELLER VERFASUNG
Die stabile gerade Schneidkante sorgt mit ihrer speziellen
Verfasung fiir eine gleichmafige Spanbildung und verhindert
Ausbriche an der Schneidkante.

©000000000000000000000000000000000000000000 o

e0c0c00c0000000000000000000
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VORTEILE

PRODUKTSORTIMENT

BOHRER SCHAFTGEOMETRIE

DSAS @3mm —12mm 3 DIN6535HA o v

1. Zoll-Durchmesser verfiigbar.
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DSAS

LEISTUNGSVERGLEICH

Werkstoff Inconel 718

Werkzeug DSAS0700X035080

ap (mm) 12

Ve (m/min) 15

Vorschub fr (mm/U) 0.10

Kihlmittel Emulsion (10 %), interne Kihlmittelzufuhr
Maschine Vertikales BZ

@ BOHRUNGS-UBERMASS (um)

10
5
0
-5
-10
Nach 60 Bohrungen
Werkstoff Inconel 718
Werkzeug DSAS0700X03S080
ap (mm) 10
Ve (m/min) 15
Vorschub fr (mm/U) 0.10

Kihlmittel Emulsion (10 %), interne Kiihlmittelzufuhr
Maschine Vertikales BZ

RUNDHEIT

0.05

= Bohrungs-Eintritt

004 |™ ™ Bohrungs-Austritt

0.03

0.02

0.015 0.021

244

0.012 0.028

0.008 0.030 0.012 0.031

M : Mitsubishi Materials-Werkzeug B: Herkommliches Werkzeug

L

STANDZEIT

0.14

0.12

0.10

0.08

0.06

0.04

Flankenverschleif - (mm)

0.02

0.00

Flankenverschleifl nach 60 Bohrungen

0

10 20 30 40

Anzahl der Bohrungen

OBERFLACHENRAUIGKEIT (pm)

5

™ Ra

0.448 2.973

0.560 3.458 0.675 4.095

0.618 3.833



DSAS

SCHNITTKRAFTVERGLEICH

SCHARFE SCHNEIDKANTEN, GERINGE SCHNITTKRAFT
Aufgrund der scharferen Schneidkanten wies der DSAS-Bohrer beim Bohren von Titan
im Vergleich zu herkémmlichen Produkten eine geringere Vorschubkraft auf.

Werkstoff Titanlegierung (Ti-6AL-4V) 1600rg = F2 o
== Mz 9
Werkzeug DSAS0700X035080 1400

8
ap (mm) 10 = 1200 M— £
Ve (m/min) R 'z
¢ (m/min 40 2 1000 s =
Vorschub fr (mm/U) 0.15 © 2
< 800 55
Kihlmittel Emulsion (10 %), interne Kiihlmittelzufuhr = ‘ c
S 600 42
Maschine Vertikales BZ I | £
S 3
> 400 | v | A 1 5

2

200 L 1

0 | 0

GERINGE SCHNITTKRAFT, HOHE QUALITAT

Schnittkraftvergleich bei der Bearbeitung von RENE 41.
Im Vergleich zu herkémmlichen Produkten erzielte der DSAS die geringste Schnittkraft.

2000 10
Werkstoff RENE41 m = Fz
1800 | = Mz 9
Werkzeug DSAS0700X03S080
ap (mm) 10 1600 m 8
Ve (m/min) 15 = 1400 7°E
*
= zZ
Vorschub fr (mm/U) 0.10 N 1200 =
Kihlmittel Emulsion (10 %), interne Kiihlmittelzufuhr 3:—0 >
- - £ 1000 5 ¢
Maschine Vertikales BZ = ‘ g
g 800 \ 4 E
(=] (0]
> 600 \ 35
400 ‘ 2
200 1
0 0

M : Mitsubishi Materials-Werkzeug

: Herkommliches Werkzeug
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NEW

NEW

DSAS

OO0

VOLLHARTMETALLBOHRER MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

- PL LF
—> < >
Ag - - ‘ Az
. ‘5< -/ ve
> LCF -
< LH
> oAl -
@ DC=3  3<DC<6 6<DC<10 10<DC<12 5
0 0 0 0
-0.018  -0.018  -0.022  -0.027 e
Dc §
DC=3  3<DCs<6 6<DC<10 10<DC<12 @
@ 0 0 0 0 < e
-0.008  -0.008  -0.009  -0.011 > R R
Bestellnummer Sorte DC L/D OAL LU LCF LH LF PL DCON Lager Typ
DSAS0300X035060 DP9020 3 3 70.5 95 215 235 70 0.5 6 ° 1
DSAS0318X035060 DP9020 318 3 706 101 216 236 70 0.6 6 ° 1
DSAS0330X035060 DP9020 33 3 706 105 216 236 70 0.6 6 ° 1
DSAS0340X035060 DP9020 3.4 3 706 108 216 23.6 70 0.6 6 ° 1
DSAS0350X035060 DP9020 3.5 3 706 111 216 236 70 0.6 6 ° 1
DSAS0357X035060 DP9020 357 3 707 1.4 227 237 70 0.7 6 ° 1
DSAS0397X035060 DP9020 397 3 70.7 126 227 237 70 0.7 6 ° 1
DSAS0400X035060 DP9020 4 3 70.7 127 227 237 70 0.7 6 ° 1
DSAS0410X035060 DP9020 41 3 73.7 13 267 267 73 0.7 6 ° 1
DSAS0420X035060 DP9020 42 3 73.8 134 248 268 73 0.8 6 ° 1
DSAS0430X035060 DP9020 43 3 738 137 248 268 73 0.8 6 ° 1
DSAS0437X035060 DP9020 437 3 73.8 139 248 268 73 0.8 6 ° 1
DSAS0450X035060 DP9020 45 3 73.8 143 248 268 73 0.8 6 ° 1
DSAS0470X035060 DP9020 47 3 75.9 15 259 289 75 0.9 6 ° 1
DSAS0476X035060 DP9020 476 3 75.9 152 259 289 75 0.9 6 ° 1
DSAS0500X035050 DP9020 5 3 819 159 289 299 81 0.9 6 ° 2
DSAS0510X035060 DP9020 5.1 3 819 162 289 299 81 0.9 6 ° 2
DSAS0516X035060 DP9020 516 3 82 165 29 30 81 1 6 ° 2
DSAS0540X035060 DP9020 5.4 3 82 172 29 30 81 1 6 ° 2
DSAS0550X035060 DP9020 5.5 3 82 175 29 30 81 1 6 ° 2
DSAS0556X035060 DP9020 556 3 821 178 311 311 81 1.1 6 ° 2
DSAS0560X035060 DP9020 5.6 3 821 179 311 311 81 1.1 6 ° 2
DSAS0580X035060 DP9020 5.8 3 821 185 311 311 81 1.1 6 ° 2
DSAS0590X035060 DP9020 5.9 3 81 188 311 311 81 1.1 6 ° 2
DSAS0595X035060 DP9020 595 3 821 19 311 311 81 1.1 6 ° 2
DSAS0600X035060 DP9020 6 3 821 1940 311 311 81 1.1 6 ° 2
DSAS0610X035080 DP9020 6.1 3 872 195 342 372 86 1.2 8 ° 2
DSAS0620X035080 DP9020 6.2 3 872 198 342 372 86 1.2 8 ° 2
DSAS0635X035080 DP9020 635 3 872 203 342 372 86 1.2 8 ° 2
DSAS0640X035080 DP9020 6.4 3 872 204 342 372 86 1.2 8 ° 2
DSAS0650X035080 DP9020 6.5 3 872 207 342 372 86 1.2 8 ° 2
DSAS0660X035080 DP9020 6.6 3 913 211 363 383 90 1.3 8 ° 2

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.
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NEW

Bestellnummer Sorte DC L/D OAL LU LCF LH LF PL DCON Lager Typ
DSAS0675X035080 DP9020 6.75 3 91.3 21.5 36.3 38.3 90 1.3 8 [ ) 2
DSAS0680X035080 DP9020 6.8 3 91.3 21.7 36.3 38.3 90 1.3 8 [ ] 2
DSAS0690X03S080 DP9020 6.9 3 91.3 22 36.3 38.3 90 1.3 8 [ ) 2
DSAS0700X03S080 DP9020 7 3 91.3 22.3 36.3 38.3 90 1.3 8 [ ] 2
DSAS0710X03S080 DP9020 7.1 8 91.4 22.7 39.4 40.4 90 1.4 8 [ ) 2
DSAS0714X03S080 DP9020 7.4 3 91.4 22.8 39.4 40.4 90 1.4 8 [ ] 2
DSAS0720X03S080 DP9020 7.2 3 91.4 23 39.4 40.4 90 1.4 8 [ ) 2
DSAS0740X03S080 DP9020 7.4 3 91.4 23.6 39.4 40.4 90 1.4 8 [ ] 2
DSAS0750X03S080 DP9020 7.5 3 91.4 23.9 39.4 40.4 90 1.4 8 [ ) 2
DSAS0754X035080 DP9020 7.5 3 91.5 241 41.5 41.5 90 1.5 8 [ 2
DSAS0780X03S080 DP9020 7.8 3 91.5 24.9 41.5 41.5 90 1.5 8 [ 2
DSAS0790X03S080 DP9020 7.9 3 91.5 25.2 41.5 41.5 90 1.5 8 [ ] 2
DSAS0794X03S080 DP9020 7.94 8 91.5 25.3 41.5 41.5 90 1.5 8 [ ) 2
DSAS0800X03S080 DP9020 8 3 91.5 25.5 41.5 41.5 90 1.5 8 [ ] 2
DSAS0810X03S100 DP9020 8.1 3 97.5 25.8 44.5 47.5 96 1.5 10 [ ) 2
DSAS0820X035100 DP9020 8.2 3 97.5 26.1 44.5 47.5 96 1.5 10 [ ] 2
DSAS0833X035100 DP9020 8.33 3 97.5 26.5 44.5 47.5 96 1.5 10 [ 2
DSAS0840X035100 DP9020 8.4 3 97.5 26.7 44.5 47.5 96 1.5 10 [ ] 2
DSAS0850X03S100 DP9020 8.5 3 97.5 27 44.5 47.5 96 1.5 10 [ ) 2
DSAS0860X035100 DP9020 8.6 3 102.6 27.4 46.6 48.6 101 1.6 10 [ ] 2
DSAS0870X03S5100 DP9020 8.7 3 102.6 27.7 46.6 48.6 101 1.6 10 [ ) 2
DSAS0873X035100 DP9020 8.73 3 102.6 27.8 46.6 48.6 101 1.6 10 [ ] 2
DSAS0880X035100 DP9020 8.8 3 102.6 28 46.6 48.6 101 1.6 10 [ ) 2
DSAS0890X035100 DP9020 8.9 3 101 28.3 46.6 48.6 101 1.6 10 [ ] 2
DSAS0900X03S100 DP9020 9 3 102.6 28.6 46.6 48.6 101 1.6 10 [ 2
DSAS0950X03S100 DP9020 9.5 3 102.8 30.3 49.8 50.8 101 1.8 10 [ ] 2
DSAS0953X035100 DP9020 9.53 3 102.8 30.4 49.8 50.8 101 1.8 10 [ 2
DSAS0992X035100 DP9020 9.92 3 102.8 31.6 51.8 51.8 101 1.8 10 [ ] 2
DSAS1000X03S100 DP9020 10 3 102.8 31.8 51.8 51.8 101 1.8 10 [ ) 2
DSAS1032X035120 DP9020 10.32 3 112.9 32.9 54.9 57.9 m 1.9 12 [ ] 2
DSAS1050X035120 DP9020 10.5 3 112.9 33.4 54.9 57.9 1M 1.9 12 [ 2
DSAS1072X03S120 DP9020 10.72 3 118 34.1 57 59 116 2 12 [ ] 2
DSAS1100X035120 DP9020 " 8 118 35 57 59 116 2 12 [ ) 2
DSAS1150X035120 DP9020 11.5 3 118.1 36.6 60.1 61.1 116 2.1 12 [ ] 2
DSAS1200X035120 DP9020 12 3 118.2 38.2 62.2 62.2 116 2.2 12 [ ) 2

1. Bohrerdurchmesser kleiner als 5 mm haben runde Kiihlkanalbohrungen.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Hitzebestandige Legierung (Inconel718) Titanlegierung (Ti-6Al-4V)

DC L/D Ve n fr Vc n fr
3 10 1000 0.06 (0.04—0.1 ) 40 4200 0.08 (0.06—0.12)
4 10 790 0.06 (0.04—0.1 ) 40 3100 0.1 (0.08—0.16)
5 12 760 0.08 (0.06—0.12) 40 2500 0.12(0.08—0.2 )
6 <3 15 790 0.1 (0.08—0.15) 40 2100 0.14 (0.1 —0.2 )
8 15 590 0.1 (0.08—0.15) 42 1600 0.18 (0.15—0.25)

10 18 570 0.1 (0.08—0.15) 42 1300 0.22(0.18—0.28)

12 20 530 0.12 (0.08—0.15) 45 1100 0.24(0.2 —0.3 )

1. Wir empfehlen die Zugabe von Kiihlmittel unter hohem Druck.

2. Als Kiihlmittel empfehlen wir Emulsion.

3. Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit um 10-20 %, wenn kein wasserldsliches Kiihlmittel benutzt wird.

4. Beim Bohren mit einer Bohrtiefe ab 1D mit externem Kiihlmittel, empfehlen wir fir einen effizienten Spanbruch das Tieflochbohren mit
Liften alle 0,5D.

/\ Die Verwendung einer externen Kiihlung wird empfohlen.
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Werkzeug DSAS0800X03S080
Werkstickstoff Triebwerksgehduse - Inconel718
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 15

Vorschub fr (mm/U) 0.10

ap (mm) 5

Kihlmittel Emulsion

Testergebnis

12 Bohrungen (Fortsetzung des Bohrens weiterhin moglich)

50% 100%
Werkzeug DSAS0560X03S060
Werkstlickstoff Innendichtung - HS188
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 15
Vorschub fr (mm/U) 0.035
ap (mm) 5
Kihlmittel Emulsion

Testergebnis

64 Bohrungen (Fortsetzung des Bohrens weiterhin maglich)

50% 100%
Werkzeug DSAS0800X03S080
Werkstiickstoff K-Monel
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 26
Vorschub fr (mm/U) 0.1
ap (mm) 32
Kihlmittel Emulsion

Testergebnis

50 Bohrungen

50% 100%
Werkzeug DSAS0580X03S060
Werkstuickstoff Rene41
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 23.6
Vorschub fr (mm/U) 0.05
ap (mm) 12
Kihlmittel Emulsion

Testergebnis

60 Bohrungen

m DSAS m Herkommlich

50% 100%

Der DSAS-Bohrer erreichte eine
mehr als 3-fach langere Standzeit
und stabiles Bohren mit guter
Lochgenauigkeit.

Bohrungstoleranz wurde eingehalten.
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MINI MVX

WSP-BOHRER
MODERNSTE TECHNOLOGIE MIT HOCHSTABILEM
WERKZEUGKORPER

DIAYEDGE




MINI MVX

WSP-BOHRER

4 SCHNEIDKANTEN

Wirtschaftliche WSP mit
4 Schneiden.

VERSCHIEDENE WSP-TYPEN

Fur ein breites Spektrum
an Werkstoffen und
Anwendungen.

HERVORRAGENDE OBERFLACHENGUTEN

Eine Wiper-Geometrie fir
die periphere Schneid-
kante erzielt eine aus-
gezeichnete Oberflache.

" IDEALE KOMBINATION VON WSP MIT
CVD- UND PVD-BESCHICHTUNG

Fiir die periphere Schneidkante wird eine WSP mit
extrem verschleififester CVD-Beschichtung verwendet,
wahrend fiir eine besonders hohe Stabilitat an der
inneren Position eine WSP mit PVD-Beschichtung
eingesetzt wird.

sevessessesceaceac MINI MVX: BOHRTIEFE ~ 5xD

Hohe Steifigkeit und optimierte Plattensitzeigenschaften
wirken entgegen eventueller Vibrationen und
Plattensitzverformung.
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BEISPIELE FUR SPEZIELLE ANWENDUNGEN

Anwendungsbeispiele Schnittmodus

BOHREN AN EINER SCHRAGE

UBERLAPPENDE BOHRLOCHER

AUFBOHREN

!

Verwenden Sie fiir besondere Anwendungen nur eine Werkzeugkdrperlange bis zu dem Vierfachen des Schneidkantendurchmessers.



KRITERIEN FUR DIE WSP-AUSWAHL

Die periphere Schnittgeschwindigkeit ist in Richtung des Bohrzentrums naturgemaf} langsamer, sodass es leicht
zu einer Spanverschweiflung kommen kann. Nachstehend sind einige wichtige Aspekte fir die Wahl der korrekten
WSP aufgefihrt.

MERKMALE DER SORTE
1. Empfehlun Bei Ausbriichen an
- EmpIeung der dufieren WSP
AuBen Innen AuBen Innen MC1020

MC1020 ist eine CVD-beschichtete Sorte fir hohere
Schnittgeschwindigkeiten. Zu den wichtigsten
Eigenschaften zahlen hohe Verschleififestigkeit sowie
5 5 5 hoher Widerstand gegen plastische Verformung und
C 9 C 9 . 9 verbesserte Zuverlassigkeit.

MC1020 VP15TF VP15TF VP15TF

UM UM UM UM
VP15TF

MC1020 VP15TF VP15TF VP15TF VP15TF ist eine PVD-beschichtete Sorte fiir einen
breiten Anwendungsbereich. Das feinkdérnige Substrat
und die Miracle-Beschichtung bieten hervorragenden

f . Temperaturwiderstand.
. | -~ ”~ -~

UM UM UM UM

MC5020

MC5020 VPI5TF VPI5TF VPI5TF MC5020 ist eine CVD-beschichtete Sorte flir das
Bohren in Gusseisen. Sie weist eine ausgezeichnete
Abriebfestigkeit und lange Werkzeugstandzeiten auf,

‘m | - - > indem thermischer Verschleifl und Ausbriiche bei

2 L3 > S der Bearbeitung von duktilem Gusseisen kontrolliert
werden.

UM UM UM UM
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MINI MVX

EEN v

Plusrichtung X-Achse !

— - —— Q
%‘" —— | _ - S VE‘#:B: 1:~~~:,§ z
- I = Mittelachse =] P — —] —_— 8 §
= LBX
Maximaler Versatz fiir die LPR
Drehbearbeitung 0AL
Bestellnummer DC LxDC Lager LBX LPR OAL DCON DCSFMS A u
MVX1400X2F20 2 [ J 35 50 93 20 25 0.6
MVX1400X3F20 3 [ 49 b4 107 20 25 0.6 .
F— ———————— 14.0 S0¢3X05
MVX1400X4F20 4 ([ 63 78 121 20 25 0.6
MVX1400X5F20 5 [ 77 92 135 20 25 0.6
MVX1450X2F20 2 [ J 36 51 94 20 25 0.5
MVX1450X3F20 3 [ J 50.5 65.5 108.5 20 25 0.5 .
e — | 14.5 SO{3X05
MVX1450X4F20 4 [ J 65 80 123 20 25 0.5
MVX1450X5F20 5 [ J 79.5 94.5 137.5 20 25 0.5
MVX1500X2F20 2 [ ] 37 52 95 20 25 0.35
MVX1500X3F20 3 [ 52 67 110 20 25 0.35 .
e 15.0 SO{3X05
MVX1500X4F20 4 ([ J 67 82 125 20 25 0.35
MVX1500X5F20 5 [ ] 82 97 140 20 25 0.35
MVX1550X2F20 2 [ J 38 58} 96 20 25 0.3
MVX1550X3F20 3 [ J 53.5 68.5 111.5 20 25 0.3 .
F————————— 15.5 SO{_iX05
MVX1550X4F20 4 [ ] 69 84 127 20 25 0.3
MVX1550X5F20 5 [ ] 84.5 99.5 142.5 20 25 0.3
MVX1600X2F20 2 ([ 39 54 97 20 25 0.25
MVX1600X3F20 3 [ 55 70 13 20 25 0.25 .
= —————— 16.0 SO{_iX05
MVX1600X4F20 4 [ ] 71 86 129 20 25 0.25
MVX1600X5F20 5 [ J 87 102 145 20 25 0.25
MVX1650X2F20 2 [ J 40 55 98 20 25 0.25
MVX1650X3F20 3 [ 56.5 71.5 114.5 20 25 0.25 .
F———————— 16.5 SO{_iX05
MVX1650X4F20 4 ([ J 73 88 131 20 25 0.25
MVX1650X5F20 5 [ 89.5 104.5 147.5 20 25 0.25
N
256 (Y,

BEARBEITUNGSTOLERANZ

LxDC 014-16.5
’a ¥ 8.25
45 + 8.35

6 + 8.45

254 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WENDESCHNEIDPLATTEN

ic s RE Bohrer- Form

Bestellnummer
durchmesser

MC5020 *
MC1020 *
VP15TF

SOMX052704-UM

5.0 2.7 0.4 014 -16.5

MC1020 und MC5020 sind ausschlieBlich fiir den Einsatz als aulere WSP konzipiert.

ERSATZTEILE

&
S 5
Bohrer-Durchmesser (mm) & Anzugsmoment (Nm) /\/
Spannschraube Schliissel
14-16.5 TPS20-1 0.6 TIPO6F

JUST FIT SLEEVE [JFS]
FUR DIE ERWEITERUNG DES BOHRERDURCHMESSERS

DCB
DCON
S5

) Il — |

5 L5
5
LF
*
Set- Steigerung
Bestellnummer Bestellnummer Lager DCB DCON BD LF LS (S5x2) MVX-Schafttyp
JFS2520-10 [ ] 20 25 88 43 30 0.1 F20
JFS2520-20 [ ] 20 25 33 43 30 0.2 F20
JFS2520-30 JFS-1 [ ] 20 25 33 43 30 0.3 F20
JFS2520-40 [ 20 25 33 43 30 0.4 F20
JFS2520-50 [ 20 25 33 43 30 0.5 F20

Steigerung: Grofle des gesteigerten Schneidendurchmessers.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. 014 - 016.5
]
S
Material Harte Vc , 2 f
€2
2w
=y LxDC=2-3 LxDC=4 LxDC=5
Baustahl 200 0.05 0.05 0.05
(C15, Ck15) <180HB go—23s) M (0.04—0.06) (0.04—0.06)  (0.04—0.06)
C-Stahl, legierter Stahl 140 0.08 0.08 0.08
(Ck45, 41CrMo4) 180—280HB (115—180) UM (0.06—0.14) (0.06—0.09) (0.06—0.09)
C-Stahl, legierter Stahl 100 0.08 0.08 0.08
(100Cré) 280—350HB (75—140) UM (0.06—0.14) (0.06—0.09) (0.06—0.09)
Legierter Werkzeugstahl 135 0.08 0.08 0.08
(x210Cr12) <350HB too—t70 M (0.06—0.14) (0.06—0.09]  (0.06—0.09)
Austenitischer rostfreier Stahl
(X5CrNi18-10, <200HB 130 UM o L TR
X5CrNiMo17-12-2) (80—180) (0.04—0.08) (0.04—0.06) (0.04—0.06)
Austenitischer rostfreier Stahl
(X2CrNiN18-9, >200HB 130 UM 0.06 0.05 0.05
X5CrNiMoN17-11-2) (80—180) (0.04—0.08) (0.04—0.06) (0.04—0.06)
M
Ferritischer und martensitischer
. 120 0.06 0.05 0.05
[r;zftzfgi'g itéachrl1 7 <200HB (80—165) oM (0.04—0.08) (0.04—0.06) (0.04—0.06)
Ferritischer und martensitischer
. 120 0.06 0.05 0.05
[;T;féfﬁﬂif;h;wmsl ~20018 so—tes M (0.04—0.08) (0.04—0.06)  (0.04—0.06)
Grauguss fze“ii' eit 160 M 0.10 0.08 0.08
(GG25, GG30) <3509MPa (130—195) (0.06—0.14) (0.06—0.10) (0.06—0.10)
. . Zug-
Duktiles Gusseisen festigkeit 100 UM 0.10 0.08 0.08
(GGG40) <450 MPa (80—135) (0.06—0.14) (0.06—0.10) (0.06—0.10)
. . Zug-
Duktiles Gusseisen festigkeit 100 UM 0.08 0.07 0.07
(GGG70) g (70—125) (0.06—0.12) (0.06—0.08) (0.06—0.08)
<800 MPa




SYMBOLE

'VC Schnittdatenempfehlungen
v

ANWENDUNGSBEREICH

NEW B

Schruppen

Produkterweiterung

Mittlere Zerspanung

ANWENDUNGSBEREICH

Vorschlichten

Planfrasen

Schlichten

Fasfrasen

Feinst-Schlichten

Eckfrasen mit Radius

WERKZEUGMATERIAL

Planfrdasen nahe einer Wand

Ultrafeinstkornhartmetall
Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung von
VHM-Frasern.

Kubisches Bornitrid

Eckfrasen Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Schulterfrisen Ermdglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-
legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Nutenfrisen Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS

Premium pulvermetallurgisches HSS.

Tauchfrasen

Hoch leg. HSS

Taschenfrasen

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Nutfrasen mit Radius

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Kopierfrasen

T-Nutenfrasen

06HCIHOCSOLHON
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BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART MIRACLE Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frésen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffe.

Verstarkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET Beschichtung
2-3 fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichtete Produkte.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fiir eine vielzahl an
Werkstoffen..

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiNJ,
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N Beschichtung
(AL Ti)N Beschichtung fir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl, legierten
Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall zur
effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT MIRACLE Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur hdéchste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.

QP90IIOAQ

MIRACLE Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiN),
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

©
o
o

Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.

VFR Beschichtung

Die (ALCrSi]N / (ALTiSiIN-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fur das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung fir hoch effiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X Kern Anschliff

Diamant Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR Kern Anschliff

Diamant Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Typ S
Leichtes Schneiden. Gebrduchliche Form.

Diamant Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fur den Einsatz in CFK-Werkstoffen.

o to to to ¥ (o fo % o o o o o (o

TypN
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD Diamantbeschichtung
5878 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
22 verbessert erheblich den VerschleiBwiderstand und
reduziert die Oberflachenrauhigkeit.

i!@

Spanbrecher

NO0COO




SYMBOLE

TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz

Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz

Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz

Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrdsern an.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz

Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz

Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz

Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

000000909

Bohrer Toleranz / Durchmesser

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihlmittelfluss

©DP0

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung

Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

e

Interne Kiihlmittelbohrungen
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s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312 . Fax +44 1827 312314

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.com

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax +33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

RUSSIA

MMC HARDMETAL 00O LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 98139 79
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Via Montefeltro 6 /A . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com
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