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ZERO-U

SCHARFE AUF DEN PUNKT GEBRACHT
Extrem glatte, homogene und auBBergewdhnlich
dichte Oberflache. Extrem glatte und scharfe
Schneidkante mit geringstem Reibungskoeffizient.

ZERO-p Technologie Herkémmliche Schneidkante

BN TOUGH-T

B VT SN ™

INNOVATIVE PVD-BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE
Extrem zah, glatt und verschleif3fest fir
hochste Produktivitat beim Frasen.

AL-RICH

Neue Technologie

Al-rich . .

(AL TN HARTE UBER DEM LIMIT
Durch 20% hoheren Aluminiumoxid-Anteil
als herkommliche ALTiN-Beschichtungen.
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Hoch angereichertes Aluminium

Aluminium Anteil (%)

TRI-COOLANT

EFFEKTIVSTE KUHLSCHMIERUNG
Anordnung und Geometrie ermadglichen einen
optimalen Kihlschmiereffekt und Spanetransport.







ISO WSP-SYSTEM
FUR SCHWERZERSPANUNG

SPEZIELL ENTWICKELT FUR DIE SCHWERZERSPANUNG

VON ROSTFREIEN UND LEGIERTEN STAHLEN
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SPANBRECHERSYSTEM FUR
DIE SCHWERZERSPANUNG

ANWENDUNGSBEREICH

Schneidkantenscharfe

Spankontrolle

HX

o HM

HZ

Spanbruch

EINSEITIGER SPANBRECHER

Schneidkantenstabilitat

HX Ideal fiir die Schwerzerspanung von
allgemeinen und legierten Stahlen.

HR Alternativer Spanbrecher fiir die
Schwerzerspanung von allgemeinen
und legierten Stdhlen.

HV Alternativer Spanbrecher fiir die
Schwerzerspanung von allgemeinen
und legierten Stahlsorten.

Deckt den mittleren Bereich der Schwerzer-
spanung ab. Ausgewogenes Verhaltnis von
Scharfe und Stabilitat durch die gerade
Schneidkante und Fase. Variable Primarfase
und wellenformiger Spanbrecher fir die
optimale Spankontrolle.

0.52
21°

HL Erste Wahl fiir das schwere
Zerspanen von Bau- und rostfreiem
Stahl

Deckt den Schwerzerspanungsbereich dank
einer geraden Schneidkante mit hoher
Stabilitat ab.

Fir eine reibungslose Spankontrolle bei
groBen Schnitttiefen und hohen Vorschiiben.

0.58

HM Alternativer Spanbrecher fiir die
Schwerzerspanung von Baustahl und
rostfreiem Stahl.

Deckt das obere Endes des Schwerzerspa-
nungsbereichs ab. Breite Primarfase und
grofle Fase bieten hohe Schneidkantenstabi-
litat. Ein breiter Spanbrecher verhindert
Spanestau.

HZ Atternativer Spanbrecher fiir die
Schwerzerspanung von Baustahl und
rostfreiem Stahl.

Deckt das untere Ende der Schwerzer-
spanung ab.

Die gebogene Schneidkante und die schmale
Fase sorgen fiir eine optimale Spankontrolle
bei gleichzeitiger Schneidkantenscharfe.
Punkte auf dem Spitzenradius stellen die
Spankontrolle bei geringen Schnitttiefen
sicher.

Deckt das untere Ende bis zum mittleren Be-
reich der Schwerzerspanung ab. Die gebo-
gene Schneidkante und die schmale Fase
sorgen flir eine optimale Spankontrolle bei
gleichzeitiger Schneidkantenscharfe. Trop-
fenférmige Punkte entlang der Schneidkante
stellen die Spankontrolle auch bei wechseln-
den Schnitttiefen sicher.

Deckt das untere Ende des Schwerzerspa-
nungsbereichs ab. Geringer Schnittwider-
stand aufgrund der positiven Primarphase
und der gebogenen Schneidkante. Tropfen-
formige Punkte ermdglichen eine verbes-
serte Spankontrolle, ohne den Schnittwider-
stand zu erhdhen.

290 T~_0.42
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EFFIZIENTER SPANKONTROLLBEREICH

HAUPTSPANBRECHER
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ANWENDUNGSBEREICH FUR RUNDE WSP

Schneidkantenscharfe

STD* Fiir die mittlere Zerspanung von allgemeinen, legierten

und rostfreien Stahlen.

Spankontrolle

Sicherheit der
Schneidkanten

* STANDARD

)

Ausgewogenheit zwischen Schneidkantenstanilitdt und Scharfe dank

einer Kombination aus einer flachen Primarfase und einem grofien

Spanwinkel.

Spanbruch
RR Fiir die Schwerzerspanung von allgemeinen und legierten
Stahlen.

Ein Spanbrecher mit breiter Nut verhindert Spanstau bei grofien
Schnitttiefen.

Kleine Vertiefungen verbessern die Spankontrolle bei kleinen
Schnitttiefen.

280 0.3

EFFIZIENTER SPANKONTROLLBEREICH

140 Werkstiick DIN 42CrMo4
WSP RCMX2006M0-RR, STANDARD
12.0 Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min) 100
Schnittmodus Trockenbearbeitung
€100
E
)
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Vorschub f (mm/U)



NEGATIVE WSP

2888y
Bestellnummer § é é § g IC S RE D1 Form
B

CNMM190616-HV e o 0 0 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HV e o 0 0 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HV e o 0 o0 25.4 9.52 2.4 9.12 J oy

HV -
CNMM250924-HR [ ) 25.4 9.52 2.4 9.12

HR
CNMM120408-HX *x @ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HX *x ©® 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM160612-HX * ©® 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HX * @ 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HX e o 0 0 19.05 6.35 1.2 7.93 WX
CNMM190616-HX e o 0 0 0 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HX e o 0 0 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HX e 06 0 0 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM160612-HM e 06 06 0 0 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HM e 06 06 0 0 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMM190612-HM e 06 06 0 0 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM e o 0 0 0 19.05 6.35 1.6 7.93 HM
CNMM190624-HM e o6 0 0 0 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM250924-HM e 06 0 0 0 25.4 9.52 2.4 9.12
CNMM120408-HL e 0o 0 ) 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HL e 0o 0 ) 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HL ) ) ) 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HL e 0o 0 * 15.875 6.35 1.2 6.35 =
CNMM160616-HL (I I ) * 15.875 6.35 1.6 6.35 HL
CNMM190612-HL (I I ) * 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL e 0o 0 * 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HL e 0o 0 * 19.05 6.35 2.4 7.93
CNMM120408-HZ e 0o 0 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMM120412-HZ e 0o 0 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMM120416-HZ o 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMM160612-HZ * 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMM160616-HZ * 15.875 6.35 1.6 6.35 He
CNMM190612-HZ * ) 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HZ * ) 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190624-HZ ) 19.05 6.35 2.4 7.93
DNMM150408-HL *x ©® * 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMM150412-HL *x @ * 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMM150608-HL o 0o 0 ) 12.7 6.35 0.8 5.16 HL
DNMM150612-HL e 0o 0 ) 12.7 6.35 1.2 5.16

@ : Lagerstandard ¥ : Lagerstandard in Japan
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NEGATIVE WSP

2888y
Bestellnummer B383 25 ¢ S RE D1 Form
> = é 2 D
DNMM150408-HZ * @ 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMM150412-HzZ * @ 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMM150608-HZ * *x @ 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMM150612-HZ * * @ 12.7 6.35 1.2 5.16 "z
SNMM190616-HV e 0o 0o 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HV oo 00 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HV e 0o 00 25.4 7.94 2.4 9.12 " iad
SNMM250924-HV X 25.4 9.52 2.4 9.12 22
SNMM250724-HR o0 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HR ° 25.4 9.52 2.4 9.12
HR
SNMM120408-HX * @ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HX * @ 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HX * @ 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HX o000 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HX e 0 00 0 905 6.35 16 7.93 HX
SNMM190624-HX e o 0o 19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM250724-HX oo 0o 25.4 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HX oo 0o 25.4 9.52 2.4 9.12
SNMM150612-HM e 0 0 0 1585 6.35 1.2 6.35
SNMM150616-HM ° ® ® 15875 6.35 1.6 6.35
SNMM190612-HM e 0 0 @0 19505 6.35 1.2 7.93 e
SNMM190616-HM e 0 00 @ 1905 6.35 1.6 7.93 HM 2
SNMM190624-HM ® 0 00 1905 6.35 2.4 7.93 —
SNMM250724-HM e o000 . 7.94 2.4 9.12
SNMM250924-HM e 0o o000 . 9.52 2.4 9.12
SNMM120408-HL e oo o 127 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HL e oo o 127 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HL e o0 *  15.875 6.35 1.2 6.35 I
SNMM150616-HL ° 15.875 6.35 1.6 6.35 HL -
SNMM190612-HL e o0 *  19.05 6.35 1.2 7.93 ==
SNMM190616-HL e o0 *  19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HL e oo *  19.05 6.35 2.4 7.93
SNMM120408-HZ * * @ 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMM120412-HZ * * @ 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMM150612-HZ * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMM190612-HZ * ° 19.05 6.35 1.2 7.93 "z
SNMM190616-HZ ° ° 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190624-HZ ® 1905 6.35 2.4 7.93

@ : Lagerstandard ¥ : Lagerstandard in Japan



NEGATIVE WSP

e & 8 8 ,

=22 I
Bestellnummer § S oz g Ic S RE D1 Form
TNMM160408-HL e 6 o [ J 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HL e 0 o [ J 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMM220408-HL e 0 o [ J 12.7 4.76 0.8 5.16 HL /2\
TNMM220412-HL o 06 o [ 12.7 4.76 1.2 5.16 - --;}i
TNMM220416-HL e 06 o [ J 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMM160408-HZ *x *x @ 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMM160412-HZ *x @ 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMM220408-HZ * 12.7 4.76 0.8 5.16 7
TNMM220412-HZ * 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMM220416-HZ * 12.7 4.76 1.6 5.16

o

7° POSITIVE WSP

e 83 8 ,

- 9O O ¥ ™
Bestellnummer § é é § g Ic s RE D1 Form
RCMX1606M0-RR e 6 0 ©° 16 6.35 - 5.2
RCMX2006M0-RR o 6 0 © 20 6.35 - 6.5
RCMX2507M0-RR o 6 0 © 25 7.94 - 7.2 RR
RCMX3209M0-RR [ 32 9.52 - 9.5
RCMX1003M0 [ I ] [ J 10 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 e 0 o [ J 12 4.76 - 4.2
RCMX1606M0 o 6 6 0 O 16 6.35 - 5.2

Standard

RCMX2006M0 o 6 6 0 O 20 6.35 - 6.5
RCMX2507M0 o 06 o 25 7.94 - 7.2
RCMX3209M0 [ I ] 32 9.52 - 9.5

15



16

7° POSITIVE WSP

28 38 8 w»

=22 I
Bestellnummer PrJES B S B R R ) S RE D1 Form

5 = = 5 5
RCMX1606M0-RR o &6 0 o 16 6.35 - 5.2
RCMX2006M0-RR o 6 0 o 20 6.35 - 6.5
RCMX2507M0-RR e & 0 o 25 7.94 - 7.2 RR
RCMX3209M0-RR [ ] 32 9.52 - 9.5
RCMX1003M0 [ I J [ 10 3.18 - 3.6
RCMX1204M0 o o o [ 12 4.76 - 4.2
RCMX1606M0 e 6 6 0 O 16 6.35 - 5.2

Standard

RCMX2006M0 e 6 6 0 O 20 6.35 - 6.5
RCMX2507M0 e 0 o 25 7.94 - 7.2
RCMX3209M0 o O 32 9.52 - 9.5

@ : Lagerstandard ¥ : Lagerstandard in Japan




SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. w Zerspanungs- Span- Vc f ap
Material Harte bedingungen Sorte brecher (m/min) (mm/U) (mm)
HL 160-275 0.40-1.00 1.50-8.00
HZ 160-275 0.40-1.20 2.00-10.00
Stabile
Bearbeitung  UE6110 HM 160-275 0.50-1.10 2.00-10.00
HX 160-275 0.50-1.26 3.00-11.00
HV 135-225 0.70-1.30 4.00-12.00
HL 160-265 0.40-1.00 1.50-8.00
HZ 160-265 0.40-1.20 2.00-10.00
HM 160-265 0.50-1.10 2.00-10.00
Allgemeine MC6025
Zerspanung HX 160-265 0.50-1.26 3.00-11.00
HR 135-215 0.70-1.30 3.00-12.00
C-Stahl und 180-280 HE HV 135-215 0.70-1.30 4.00-12.00
legierter Stahl UE6110 HZ 160-275 0.40-1.20 2.00-10.00
HX 140-200 0.50-1.26 3.00-11.00
HV 115-165 0.70-1.30 4.00-12.00
HZ 140-200 0.40-1.20 2.00-10.00
MC6035
HL 140-200 0.40-1.00 1.50-8.00
Instabile HM 140-200 0.50-1.10 2.00-10.00
Bearbeitung HR 115-165 0.70-1.30 3.00-12.00
HZ 135-195 0.40-1.20 2.00-10.00
UH6400 HX 135-195 0.50-1.26 3.00-11.00
HV 110-160 0.70-1.30 4.00-12.00
UE6020 HZ 155-250 0.40-1.20 2.00-10.00

17
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. w Zerspanungs- Span- Vc f ap
Material Harte bedingungen Sorte brecher (m/min) (mm/U) (mm)
Stabile Bearbeitung  US735 HL 75-140 0.40-1.00 1.50-8.00
All i HL 75-140 0.40-1.00 1.50-8.00
Austenitischer e U735
rostfreler Stahl <200 HB erspanung HM 75-140 0.50-1.10 2.00-10.00
Instabile US735 HL 75-140 0.40-1.00 1.50-8.00
Bearbeitung HM 75-140 0.50-1.10 2.00-10.00
Stabile — HL 60-120 0.40-1.00 1.50-8.00
Bearbeitung HM 60-120 0.50-1.10 2.00-10.00
Allgemeine US735 HL 60-120 0.40-1.00 1.50-8.00
Zerspanung HM 60-120 0.50-1.10 2.00-10.00
Instabile US735 HL 60-120 0.40-1.00 1.50-8.00
Austenitischer 200 HB Bearbeitung HM 60-120 0.50-1.10 2.00-10.00
. >
rostfreier Stahl Stabile US735 HL 50-95 0.40-1.00 1.50-8.00
Bearbeitung HM 50-95 0.50-1.10 2.00-10.00
Allgemeine US735 HL 50-95 0.40-1.00 1.50-8.00
Zerspanung HM 50-95 0.50-1.10 2.00-10.00
Instabile US735 HL 50-95 0.40-1.00 1.50-8.00
Bearbeitung HM 50-95 0.50-1.10 2.00-10.00
Stabile US735 HL 75-140 0.40-1.00 1.50-8.00
Bearbeitung HM 75-140 0.50-1.10 2.00-10.00
Austenitischer und )
HL 75-140 0.40-1.00 1.50-8.00
martensitischer <200 HB Allgemeine US735
rostfreier Stahl Zerspanung HM 75-140 0.50-1.10 2.00-10.00
Instabile US735 HL 75-140 0.40-1.00 1.50-8.00
Bearbeitung HM 75-140 0.50-1.10 2.00-10.00
Stabile HL 60-120 0.40-1.00 1.50-8.00
. US735
Bearbeitung HM 60-120 0.50-1.10 2.00-10.00
Austenitischer und .
HL 60-120 0.40-1.00 1.50-8.00
martensitischer > 200 HB Allgemeine US735
rostfreier Stahl Zerspanung HM 60-120 0.50-1.10 2.00-10.00
Instabile HL 60-120 0.40-1.00 1.50-8.00
. US735
Bearbeitung HM 60-120 0.50-1.10 2.00-10.00
Stabile HL 40-80 0.40-1.00 1.50-8.00
. US735
Bearbeitung HM 40-80 0.50-1.10 2.00-10.00
Gehirteter 450 HB Allgemeine US735 HL 40-80 0.40-1.00 1.50-8.00
rostfreier Stahl ‘ Zerspanung HM 40-80 0.50-1.10 2.00-10.00
Instabile HL 40-80 0.40-1.00 1.50-8.00
. US735
Bearbeitung HM 40-80 0.50-1.10 2.00-10.00
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MP9005/MP9015

PVD-BESCHICHTETE SORTE

-+ (AL, Ti)N-Monolayer-Beschichtung mit hohem Aluminiumanteil

- ¥ | Spezielles Hartmetallsubstrat
[

MP9005/MP9015

VERGLEICH DER BESCHICHTUNG MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL UND EINER HERKOMMLICHEN BESCHICHTUNG

Die neue Technologie der (AL, Ti)N-Monolayer-Beschichtung mit hohem Aluminiumanteil bewirkt eine
Stabilisierung der Hartungsphase und verbessert dadurch Verschleif3-, Kolkverschleif3- und Aufschwei3widerstand

erheblich.
(@} Nicht-Hartephase

Neue Technologie O Extrem-Hartephase

3000 C\ ................................................ :
- Hoher Aluminium-
/ /f/@

Ths Anteil (AL Ti)N
2000 Scs, ",
/70/0 /})//0
£ 6@

Harte der Beschichtung (Hv)

1000 [~
Substrat Substrat
| |
25 50
Aluminiumgehalt (in %)
1SO Sorte Konzept Anwendung
. . o Hitzebestandige Legierung
MP9005 Erstklassige Sorte mit hohem VerschleiBwiderstand . . .
Schlichtbearbeitung - mittlere Zerspanung
. . Hitzebestandige Legierung
MP9015 Erste Wahl fiir allgemeine Anwendungen

Mittlere Zerspanung - Schruppzerspanung

MT9005/MT9015

HARTMETALLSORTE (UNBESCHICHTET)

1SO PVD

MT9015
1SO Sorte Konzept Anwendung
MT9005 Erstklassige Sorte mit hohem VerschleiBwiderstand H|tngestand|gg Leglerupg
Schlichtbearbeitung - mittlere Zerspanung
MT9015 Neues Hartmetall mit scharfer Schneidkante und Titanlegierung
ausgezeichneter Verschleif3- und Bruchfestigkeit. Allgemeine Zerspanung




SPANBRECHERSYSTEM

NEGATIVE WSP

LS - SCHLICHTZERSPANUNG

Verbesserte Spanabfuhr
fir kleinere Schnitttiefen
als Eckenradius R.

MS - MITTLERE ZERSPANUNG

Der grofle, zweistufige
Spanwinkel erzeugt auch
bei langsamen
Schnittvorschub
gleichformige Spéane, die
sich nicht verhaken.

RS - SCHRUPPZERSPANUNG

Die positive Primarfase
kontrolliert bei
langsamem
Schnittvorschub die
Spanverschweiung und
den Abrieb an der
Schnittgrundlinie.

POSITIVE WSP

Flanke

Radius Flanke

25° 0.5 25° 0.5
15°é Q 15§ Q _

Radius Flanke

0.2 0.2
20 20
10 10

= FS / FS-P* - FUR DIE SCHLICHTBEARBEITUNG

Der grofie Spanwinkel eignet
sich hervorragend fiir das
Schlichten von schwer zu
bearbeitenden Materialien.
Die Spankontrolle wird
durch die geschwungene
Schneide positiv beeinflusst.

Radius Flanke

LS / LS-P* - SCHLICHTZERSPANUNG

Verhindert
VerschweiBung der WSP
und verhindert weifle
Tribungen der
Oberflache.

Die breite Spankammer
kontrolliert den
zunehmenden
Schnittwiderstand und
verhindert Vibrationen
und Spanstau auch bei
groferen Schnitttiefen.

Radius Flanke

Radius Flanke

0.1 0.1
18°%/18°%;

DEM *FS-P/LS-P: Polierter Spanbrecher fiir verbesserte Spanabfuhr.

Spankontrollbereich

40
RS

E MS
£20
3

1.0

LS
01 0.2 03

Vorschub f (mm/U)

Der MS-Spanbrecher-Kontrollbereich wurde im
Hinblick auf eine optimale Spanabfuhr beim
Drehen von Inconel®718 unter Verwendung
einer CNMG12040 -WSP getestet.

G-Toleranz

3.0 LS/LS-P

2.0

\

_[i/FS-P
1.0

\

Schnitttiefe ap (mm)

0.1 0.2 0.3
Vorschub f (mm/U)

M-Toleranz
_ 30
£
£
2 MS
=20
N
LS
1.0 \
0.1 0.2 0.3

Vorschub f (mm/U)
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH]

M-Toleranz ..............................................................
CNMG. DNMG Schlichtgeometrie Mittel Schruppgeometrie
’ Ls Ms RS
CNMG DNMG Schlichtgeometrie Mittel Schruppgeometrie

RE LS Ms RS
4 =
EPSR IC S
0° ' ' T EE T T e R e
(mm)
Bestellnummer Anwendungs- ypgqgs5 MP9015 MT9015 Ic [ RE D1

bereich

: Wﬁ"f‘?‘.ri @ : Lagerstandard. 4 : Lagerstandard in Japan.
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH)

M-Toleranz Mtt{ght ......................
Ite chru eometrie
SNMG, TNMG AN
MS RS
SNMG TNMG Scnlchigeometrie itel —~ Shruppgeametrie
RE Ls MS RS
e
EPSR IC
600 T
(mm)
Bestellnummer Anwendungs-  \vpggg5s  MP9015  MT9015 Ic s RE D1

bereich
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH]

M-Toleranz
VNMG, WNMG
VNMG WNMG EPSR
80°
- RE
/RE 5
o ic
Bestellnummer Anwendungs-  \pggos5 MP9015

bereich

: PP LUIESES @ Lagerstandard. 4 : Lagerstandard in Japan.

MT9015

Schlichtgeometrie Mittel Schruppgeometrie
O :
(mm)
IC S RE D1



WVIIRACLE
S 1 G M A

7° POSITIVE WSP

(MIT LOCH]

M-Toleranz
CCMT, DCMT

CCMT
RE

EPSR\. |_IC S
80°

DCMT

Anwendungs- MP9005
bereich

MP9015
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5°/7° POSITIVE WSP

(MIT LOCH]

M-Toleranz
VBMT, VCMT Schlicigeometrie Mitel

VBMT VeMT LS Mé

EPSR EPSR

350 Ic s LICf sl T
....................................................................................................................................................................................................................... (mm)
Bestellnummer Anwendungs- ypgggs MP9015 MT9005 Ic s RE D1

. PP LUrESES @ Lagerstandard. 4 : Lagerstandard in Japan.



WVIIRACLE
S 1 G M A

7° POSITIVE WSP

MINUS TOLERANZ (MIT LOCH])

G-Toleranz
CCGT, DCGT, VCGT

CCGT
RE _
[m]
AN
70
EPSR\/ |._IC |s |
80°
Bestellnummer

VCGT

DCGT

Anwendungs- Mpgqgs5 MP9015 MT9005 Ic s RE D1
bereich
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5°/7° POSITIVE WSP

MINUS TOLERANZ / POLIERT (MIT LOCH)

G-Toleranz
CCGT, DCGT, VCGT

VCGT

DCGT

Anwendungs- MP9005

CCGT
RE _
[m]
AN
70
EPSR IC s
80°
Bestellnummer

bereich

L

FS-P / LS-P: Polierter Spanbrecher fiir verbesserte Spanabfuhr.

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.




WVIIRACLE
S 1 G M A

SVJC

DREHHALTER FUR VCGT WSP

a

WF2

KAPR

LF

i‘

........................................................................................................................................................................................................................... (mm)
WSP-

Bestellnummer Lager WSP H B LF HF LH S4 Klemm- Schliissel
schraube

" 75255 TKYOSR

TS32  TKYO08R

29



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NEGATIVE WSP

Material Bedingungen Anv;t:::il::gs- Spanbrecher Sorte (m)l:iin] (mnf1/U] [r:?n]
Schlichten LS MT9015 40-85 0.10-0.25 0.2-0.8
Stabile. Mittel MS MT9015  40-80  0.10-0.25  0.5-4.0
Bearbeitung e e e
Titanlegierung [Ti—éAl—AV] ..........................................................................................................................................................
’;“geme'“e Mittel MS MT9015  40-80  0.10-0.25  0.5-4.0
BISPANUNG et ettt ettt ettt £ ea et et e bt e h e et 2ot e e bt e bt e b ek ettt et et e et en neeteeneeee e
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
Stabile L
Hitzebestandige Nickelbasis-Legierung Bearbeitung Mittel MS MP9005 30-100 0.10-0.25 0.5-4.0
(INCONEl®T18, Hastelloy®, o I
waspaLOY®) S ] RS MRS s 0a0ess 1D
Schlicht LS MP9015 25-85 0.10-0.25 0.2-0.8
Legierung auf Kobaltbasis (Tibaloy®, All e C|cen ...........................................................................................................
Stellite®) gemeine Mittel MS MP9015  25-80  0.10-025  0.5-4.0
ZEISPANUNG oo e et et e
Schruppen RS MP9015 20-75 0.20-0.35 1.0-4.0
POSITIVE WSP
Material Bedingungen Anv;:::il::gs- Spanbrecher Sorte lm)ll:lin] lmnf1/U] (:"';1]
Schlichten MT9005
Stabile
Bearbeitung
Titanlegierung (Ti-6AL-4V) Allgemeine
Zerspanung
Instabile
Bearbeitung
Stabile
Bearbeitung
Hitzebestdndige Legierung auf
Nickelbasis Allgemeine
(Inconel®718, Hastelloy®, Zerspanung
WASPALOY®)
Instabile
Bearbeitung

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



MS56015

PVD-BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE
FUR DIE FERTIGUNG KLEINSTER TEILE

MINUSTOLERANZ

ao®

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS
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MS56015

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
-
MS6015 Herkdmmlich
: Hervorragender
BESCHICHTUNG Mehrlagige TIAIN VerschleiB- und
TiCN-Schicht cm - .
e SchweiBwiderstand fir
arte . .
(HV) 3000 2800 beste Ergebnisse bei
der Bearbeitung von
Reibungskoeffizient Gering Hoch Kohlenstoffstahl.
Harte des Substrats
(HRAJ 92.0 92.0
Radiale Bruchfestigkeit
(GPa) 2.0 2.0

Ausgezeichnete Maflgenauigkeit und Oberflachenqualitat.

SCHNITTLEISTUNG

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

Durchschnittliche

0.015

MS6015 Abweichung gemessen
an 4 Punkten.

WSP DCGT11T302{x

Material DIN C22

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min] 100

Vorschub f (mm/U) 0,05
Schnitttiefe ap (mm) 1,0
Kihlung Nassbearbeitung

1 25 50 75 100
Anzahl bearbeiteter Teile

WSP DCGT11T302 % -
Material DIN C25 -
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min] 100

TiAIN

Abweichung des Nominaldurchmessers (mm)

Vorschub f (mm/U) 0,04

Schnitttiefe ap (mm) 2,5




ECKENRADIUS MIT MINUSTOLERANZ

DCGT11T301 M R-SN > 01M © R0.08mm (R0.05 — R0.10mm]
Bestellbezeichnung: DCGT11T302 M R-SN > 02M ©R0.18mm (R0.15 — RO.20mm|
DCGT11T304 M -SMG [ 04M © R0.38mm (R0.35 — RO.40mm]

Label: e
DCGT11T301MR-SN f %
DCGT3250.2MRSN  [=eeeeeeens [ _
MS6015 Ro.08 : —
- =
g‘t
3 E Spanbrecher-
S & bezeichnung Eigenschaften Querschnitt Geometrie
£ ©  undAbb.
X
R-SS C-Stahl  Legierter Stahl
2 A ) .
S Schneidenprofil
S » Leichtzerspanung auf Langdrehautomaten —
a ) E 4 14°
@ W Parallel geschliffener Spanbrecher. £
ﬁ - Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen g 9
£ Vorschubgeschwindigkeiten.
3 0701 03
f (mm/U)
R-SN C-Stahl  Legierter Stahl
. 6 Schneidenprofil
k. Mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten _ 200
Parallel geschliffener Spanbrecher. E 4
Ausgezeichnete Spankontrolle bei geringen bis mittleren EL 2
2 Vorschubgeschwindigkeiten.
3
g 0 01 03
o f (mm/U)
P
N
g SMG Mittlere Zerspanung auf Langdrehautomaten 3 C-Stahl » Legierter Staht i Radiusprofil
= Der dreidimensional geformte Spanbrecher sorgt fiir gute 14 v
b3 Spankontrolle. 2
Die umfangsgeschliffene Wendeschneidplatte hat extrem

ap (mm)

scharfe Schneiden und erméglicht so die Bearbeitung mit © 1 [ Schneidenprofil
— hoher Prazision. 9°

Die Spanbrechergeometrie eignet sich fiir das Kopieren 0 0.1 f[D'Z/U?'?’ 0.4
und Hinterdrehen. mm

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Sorte Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min) Vorschub f (mm/U)

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)




MS56015

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung Mittlere Zerspanung

G-Toleranz
CCGT DCGT

B :

R-SN SMG
E £ 8
e

RE o R
/ @ / a
Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung Mittlere Zerspanung
AN AN R-SS R-SN SMG
WL e ) = L

y - .

Bestellnummer Schnittbereich MS6015 IC S RE " D1

NIAT  CCGT060201MR-SS L [ 6.35 2.38 0.08 2.8
DA CCGT060202MR-SS L [ ) 6.35 2.38 0.18 2.8
DEM CCGT09T301MR-SS L [ 9.525 3.97 0.08 4.4
DEM CCGT09T302MR-SS L [ 9.525 3.97 0.18 44
DEM CCGT09T304MR-SS L [ 9.525 3.97 0.38 44
N3 CCGT060201MR-SN M [ 6.35 2.38 0.08 2.8
N3 CCGT060202MR-SN M [ 6.35 2.38 0.18 2.8
[EW CCGT09T301MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.08 L4
DM CCGT09T302MR-SN M [ ) 9.525 3.97 0.18 4.4
DEM CCGT09T304MR-SN M [ 9.525 3.97 0.38 4.4
DEM CCGT060201M-SMG M [ 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-SMG M [ 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT060204M-SMG M [ 6.35 2.38 0.38 2.8
A%  CCGT09T301M-SMG M [ 9.525 3.97 0.08 44
DEW CCGT09T302M-SMG M [ 9.525 3.97 0.18 b4
DEM CCGT09T304M-SMG M [ 9.525 3.97 0.38 4.4
DEM DCGT070201MR-SS L [ 6.35 2.38 0.08 2.8
DEM DCGT070202MR-SS L [ 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT11T301MR-SS L [ ] 9.525 3.97 0.08 44
DCGT11T302MR-SS L [ 9.525 3.97 0.18 44
I3 DCGT11T304MR-SS L [ J 9.525 3.97 0.38 44
[EW DCGT070201MR-SN M [ 6.35 2.38 0.08 2.8
DEM DCGT070202MR-SN M [ 6.35 2.38 0.18 2.8
DEM DCGT11T301MR-SN M [ 9.525 3.97 0.08 44
DEM DCGT11T302MR-SN M [ J 9.525 3.97 0.18 44
DEM DCGT11T304MR-SN M [ 9.525 3.97 0.38 44
[ DCGT070201M-SMG M [ 6.35 2.38 0.08 2.8
DEMW DCGT070202M-SMG M [ 6.35 2.38 0.18 2.8
DA DCGT070204M-SMG M [ J 6.35 2.38 0.38 2.8
DEM DCGT11T301M-SMG M [ 9.525 3.97 0.08 4.4
DEM DCGT11T302M-SMG M [ 9.525 3.97 0.18 44
3 DCGT11T304M-SMG M [ 9.525 3.97 0.38 44

* RE = Istmaf

34 @®: Lagerstandard



ANWENDUNGSBEISPIELE

WSP DCGT11T302M-SMG (MS6015)
Material Reines Eisen (JIS SUr)
Schnittmodus Uberdrehen, kontinuierlich
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 197 (4500 min-")
Vorschub f (mm/U) 0,1
Schnitttiefe ap (mm) 0,1
Kihlung Nassbearbeitung (Ol)
Ergebnis Anzahl der Werkstiicke: 500
50%
WSP DCGT11T301MR-SN (MS6015)
Material Automatenstahl (1.0718)
Schnittmodus Uberdrehen, kontinuierlich
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 125 (5000 min-")
Vorschub f (mm/U) 0,05
Schnitttiefe ap (mm) 0,3
Kiihlung Nassbearbeitung (0l
Ergebnis Anzahl Werkstiicke: 3000
50%
WSP DCGT11T302MR-SN (MS6015)
Material C-Stahl (DIN Ck45)
Schnittmodus Uberdrehen, kontinuierlich
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 113 (3000 min-')
Vorschub f (mm/U]) 0,03
Schnitttiefe ap (mm) 1,0
Kiihlung Nassbearbeitung (Ol)
Ergebnis Anzahl Werkstiicke: 1100
50%
WSP DCGT11T302M-SMG (MS6015)
Material Baustahl (DIN Ck15)
Schnittmodus Uberdrehen, kontinuierlich
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 100 (1300 min™')
Vorschub f (mm/U) 0,12
Schnitttiefe ap (mm) 1,3
Kihlung Nassbearbeitung (Ol)
Ergebnis Anzahl der Werkstiicke: 500

50%

[: Mitsubishi Materials-Werkzeug M: Herkémmliches Werkzeug

Eine hervorragende Oberflachengiite
und eine um 1,4-mal langere
Werkzeugstandzeit im Vergleich zu
herkdmmlichen Werkzeugen. Stabiler
SMG-Spanbrecher fiir ausgezeichnete
Spankontrolle.

Der MS6015 zeichnet sich durch
minimales Verschweiflen und eine
sichere MafBhaltigkeit aus.

Der MS6015 bietet im Vergleich zu
herkémmlichen Produkten einen
herausragenden VerschleiBwiderstand und
eine doppelt so lange Werkzeugstandzeit.

Der MS6015 bietet im Vergleich zu
herkommlichen Produkten einen
herausragenden Schweiwiderstand und
eine 1,3-mal langere Werkzeugstandzeit.
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GY

MONOBLOCK-HALTER
ZUM AUSSENEINSTECHEN

: Monoblock-Halter
20 x 20 mm
: 25 x 25 mm

¢ Stabiler Plattensitz

ESchraubklemmung

Zweiseitige WSP,
. WSP-Breite 2,0-6,35 mm

Radiales Einstechen
¢ Das Plattenklemmsystem sorgt fiir zuverlassiges Stechen.
e Die einseitige Stechplatte ermdglichtdie ... ... .. . . o o

Bearbeitung fuir Aufien-/Axialeinstechen ohne
Werkstick-Kollision.
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GY

BREITE WSP-AUSWAHL

ABSTECHEN

N

GU-Spanbrecher GS-Spanbrecher GM-Spanbrecher R/L05-GM
(Fir langspanende Stahle) (Geringer Vorschub) (Mittlerer Vorschub) -Spanbrecher
(Mittlerer Vorschub)

EINSTECHEN

GU-Spanbrecher GS-Spanbrecher GM-Spanbrecher GFGS

(Fir langspanende Stahle) (Geringer Vorschub) (Mittlerer Vorschub) (Fir gehartete Materialien)
ZUM MULTIFUNKTIONALEN EINSTECHEN KOPIEREN / FREISTECHEN
MF-Spanbrecher MS-Spanbrecher MM-Spanbrecher BM-Spanbrecher
(Schlichten) (Geringer Vorschub) (Mittlerer Vorschub) (Mittlerer Vorschub)

WSP SORTEN

M | I R

Hitzebestandige

Rostfreier Stahl Gusseisen ) . . Geharteter Stahl
Legierung, Titanlegierung
Stabil
VP10RT
VP20RT
Instabil




GY

ZUM AUSSENEINSTECHEN
[ o

Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
Sitz- CW CDX CUTDIA Ausfiihrung Bestellnummer
groBe (mm) (mm) (mm) (R/L)

R GYQR2020K00-D06 (] 200 20 125 36 20 20.15 —

1. Die maximale Einstechtiefe hangt von der verwendeten Schneidplatte ab. Zur maximalen Einstechtiefe (CDX) bei verschiedenen Schneidplatten
siehe Seite 41-43.

2. Der maximale Abstechdurchmesser CUTDIA hangt von der verwendeten Schneidplatte ab.
Der Abstechdurchmesser betrdgt das Doppelte der maximalen Einstechtiefe (CDX) der Schneidplatten auf Seite 41-43.

® :| agerstandard. % :lagerstandard in Japan.
(10 Stechplatten pro Verpackungseinheit)



EINSEITIGE STECHPLATTEN

Bestellnummer - - Ip .. cw Toleranz RER/L L Spanbrecher

¥ o — grofe

SS8B
................................................ S B

=l GY1M0200D020N-GM e oo D 2.00 +0.03 0.2 20.70 [GM Spanbrecher
...................................................................................................................................................... Mittlere
GYIMOZSOEO20N-GM @ @ * B .28 = 02 270 Norschubgeschwindigkeit
GY1M0300F030N-GM e 60 3.00 +0.03 0.3 20.70 RE&fO-%
GY1MO0400GO30N-GM e 060 4.00 +0.04 0.3 25.65 3] -
GY1M0500H040N-GM e o0 H 5.00 +0.04 0.4 25.65 RER%0.05
7° L
GY1M0200D020R05-GM [ Y ) D 2.00 +0.03 0.2 20.80  R/L05-GM Spanbrecher
GY1M0200D020L05-GM *x @ D 2.00 +0.03 0.2 20.80
GY1MO0300F030R05-GM [ I ) F 3.00 +0.03 0.3 20.85 PSIRL 5°
GY1M0300F030L05-GM [ I ) F 3.00 +0.03 0.3 20.85 z
RER+0.05

:

Darstellung der linken WSP

40 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bestellnummer . cw Toleranz RE R/L CDX L Geometrie

) . . 19.7  20.70  GU-Spanbrecher _’
............................................................................................................................................................. [Furlangspanende L

CY2MO239E020N-cU & ® @ E 239 #0002 198 2070 stshle) i~

19.5 20.70 -

19.3 20.70
............................................................................................................................................................. REL

19.3 20.70 N
............................................................................................................................................................. ;:—

24.2 25.65 ©;
............................................................................................................................................................. RER/
................................................................................................................................... 2 B8 cox

24.2 25.65 .

24.2 25.65 L

24.2 25.65

18.7 20.70 GS-Spanbrecher
............................................................................................................................................................. [Geringervorschub]

18.5 20.70

18.5 20.70

18.5 20.70

@
<
N
<
o
a1
o
o
T
o
w
o
=z
|

@
[%2)
®
o
([ ]
T
[}
o
o

19.4 20.70  GM-Spanbrecher
............................................................................................................................................................. (Mittlerer Vorschub)

R/L05-GM-Spanbrecher

GY2M0200D020L05-GCM @ @ D 2.00

OO 8.8 G
Bovuosorooioson @ @ e s e oz s nes T
glovmuroros.ou @ @ P30 00 03 195 2085 ?
flovmuroioson @ @ P30 03 195 2085

Nl GY2M0400G030R05-GM @ @ G  4.00 24.5 25.85
CMONIIEN, & LA B B
MR 8 & G T e B
MBSO, & B T G —

Stechbreite entsprechend dem Sprengring.
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Sitz- .
Bestellnummer . CW Toleranz RE CDX L LE Geometrie
E £ o® 19 o I o groBe R/L
c o © o b=y O
- § W N o ® oo
o o = x = a o
> > = F4 -3 = o

(Fir gehértete
Materialien)

MF-Spanbrecher
(Schlichten)

MS-Spanbrecher
(Geringer Vorschub)
N

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bestellnummer S'.t.z CW Toleranz RE CcDX L Geometrie
E £ 1w o o groBe RER/L
o o @ 1’ o o
- N P & o o
a a = X -
> > 2 Z x o

GY2M0200D020N-MM ) ) ) ) ) MM-Spanbrecher
(Mittlerer Vorschub)

WSP-Rohlinge missen bedarfsgerecht selbst geschliffen werden.
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SPANBRECHER FUR DAS SCHLICHTEN VON STAHL

GROSSER SPANKONTROLLBEREICH

MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS



FP

SPANBRECHER FUR DAS SCHLICHTEN VON STAHL

GROSSER SPANKONTROLLBEREICH

oA

N w ~
| | I

ANWENDUNGSBEISPIEL

R
0 01 02 03 04 05 046

ERSTE WAHL FUR DAS SCHLICHTEN VON STAHL
Der FP-Spanbrecher eignet sich fiir einen breiten
Anwendungsbereich von unterschiedlichen Schnitttiefen
und Vorschiiben, fiir stabile Spankontrolle und hohe
Oberflachengiiten.

B 1S0-ANWENDUNGSBEREICH

Ideal flir das Schlichten allgemeiner, formbarer und
kohlenstoffarmer Stahle. Tragt zur Vermeidung von
Spéanestau beim Kopierdrehen bei.

QUERSCHNITT DER FP-SCHNEIDE

Ein Spanwinkel von 20° in Verbindung mit der neuen
Spanbrechergeometrie gewahrleistet einen geringen
Schnittwiderstand und sorgt fiir eine herausragende
Scharfe der Schneide.

POSITIVER SPANWINKEL VON 20°

Bietet eine herausragende Scharfe und optimale
Zuverlassigkeit bei der Bearbeitung weicher
Werkstoffe. Die konvexe Spanbrechergeometrie
verbessert die Form der Spane unter einer Vielzahl
von Schnittbedingungen.

Schlichten des Werkstiicks (Nassbearbeitung)

WSP DNMG150408-FP MP3025

Werkstoff 18CrMo4 / 1.7243

Schnittmodus Uberdrehen, glatter Schnitt
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 220

Vorschub f (mm/U) 0.25

Schnitttiefe ap (mm) 0.5

Kihlmittel Emulsion

Ergebnis Der neue FP-Spanbrecher weist eine verbesserte,

stabile Spankontrolle beim Schlichten auf.

Wettbewerber FP-Spanbrecher

45
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NEGATIVE WSP

(MIT LOCH]

M-Klasse
CNMG, DNMG, SNMG,
TNMG, VNMG, WNMG

- RE
ﬂ
EPSR IC EPSR IC S EPSRK IC
800 550

90°

E

EPSR
80°
e e - S RE
= ()
EPSR IC . 1C |
60 [mm]
=S 88
Bestellnummer Anwendungsbereich 3 3 o 9 IC S RE D1
=z = Zz2 =
CNMG120402-FP F o o 0 0 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-FP F e o 0 0 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-FP F o o 0 0 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150402-FP F *x *x *x @ 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-FP F *x * @ x 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-FP F *x *x @ x 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150602-FP F LR R S ¢ 12.7 6.35 0.2 5.16
DNMG150604-FP F e o 0 0 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-FP F e o 0 0 12.7 6.35 0.8 5.16
SNMG120404-FP F * ok ok Kk 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-FP F o o 0 0 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160402-FP F * Kk Kk ok 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-FP F o o 0 0 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-FP F e o 0 0 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160402-FP F * ok ok Kk 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-FP F o o 0 0 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-FP F e ¢ 0 0 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080402-FP F LR R S 12.7 4.76 0.2 5.16
WNMG080404-FP F o o 0 0 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-FP F e o 0 0 12.7 4.76 0.8 5.16
SORTENAUSWAHL EMPFOHLENE SCHNITTDATEN
Anwendungsbereich Material :Zx?;dungs- Ve (m/min-1) f (mm/U)  ap (mm)
: ?grg:p';‘::]”neg 230-395  0.08 -0.25 0.10 - 1.00
I I ........ I ....................... C—S_tahl,
legierter
Cermet Cermet et Instabile 50 375 0.08 -0.25 0.10 - 1.00

Beschichtetes.
Cermet

@: Lagerstandard. %: Lagerstandard in Japan.

Bearbeitung




BC8100-SERIE

CBN-DREH-WENDESCHNEIDPLATTEN

FUR GEHARTETE STAHLE

MITSUBISHI

SAMITSUBISHI MATERIALS
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BC8100-SERIE

BESCHICHTETE CBN-SERIE
FUR DAS DREHEN VON GEHARTETEM STAHL

BC8105

HOCHSTE GENAUIGKEIT

Fir kontinuierlichen Schnitt
rvorragende Oberflachenqualitaten und enge Toleranzen mit langer

e H
w
«F

e
]

erkzeugstandzeit
r Oberflachengiten bis zu Rz 2.4 (Ra 0.6) 400
200 BC8110
200 BC8105
BC8110
HOCHGESCHWINDIGKEITSDREHEN

Fur kontinuierlichen und leicht unterbrochenen Schnitt
¢ Lange und stabile Werkzeugstandzeit fir Oberflachenqualitaten

unter Rz 6,3 g
F -
GEEIGNET FUR A k-
UNTERBROCHENEN - ’ i - !
T S

SCHNITT

Keine Leicht
GEEIGNET FUR 3 ¥
FREQUENTE SCHNITT-
UNTERBRECHUNGEN e ot
Gering
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BC8120

ALLGEMEINE ANWENDUNGEN

Fur kontinuierliche bis mittlere unterbrochene Zerspanung
e Erste Wahl fir Schruppen und Vorschlichten

BC8130

BC8130

SCHRUPPBEARBEITUNG

Fir instabile Anwendungen und schwer unterbrochene Schnitte
¢ Toleranzgenauigkeit Giber eine hohe Anzahl an Schnitten

e

Mittel Schwer

Y © O

Hoch
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SORTEN

NEUE, VERBESSERTE KERAMIKBESCHICHTUNG

BC8105 BC8110 BC8120 BC8130
I

CrAIN

Hervorragende Langere Werkzeugstandzeit durch Ausgeglichene, langere Vermeidet Absplitterung ohne
Oberflachenrauheit ohne hohen VerschleiBwiderstand fir Werkzeugstandzeit ohne Abrieb Abrieb der Beschichtung.
Verschweifung durch Hochgeschwindigkeitsbearbeitungen. der Beschichtung.
Beschichtung mit geringer
Reibung.

OPTIMIERTE-SUBSTRATTECHNOLOGIE

HERKOMMLICH BC8100-SERIE
Schnittkraft Schnittkraft

. Linear wirkende Krafte . Radial wirkende Krafte

Mittlere CBN-
Kornung

Feinste CBN-
Kornung

Binder
Makro-Partikel

J Ultra-feinkdrniger Binder

Der neue, ultra-feinkornige Binder verhindert die Bildung linearer Risse,
die zu plotzlichem Bruch fiihren kdnnen.



GEOMETRIE

SCHNEIDENVERFASUNG

FS GS TS

0.13 0.13

0.1
159 25° * —
S/T*Rcmw R0.015 4 QRo.ms

FA 013 GA 01s

0.1
Fir allgemeine Bearbeitung 150 25¢! Q
S/TNRU R0.03 35¢ QRo.os

PEY 0.27 G H

£ 0.27

Stark unterbrochene Zerspanung 250 @ :a—
352
R0.03 R0.03

Eignung fir unterbrochenen Schnitt 0' C g ﬁ 3 c . '

Keine Leicht Mittel Schwer

Fiir sehr geringe Schnitttiefen

TA

TH

G Unterschiedliche Schneidenverfasungen fiir alle Anwendungen.

BM/BF-SPANBRECHER

Schnitttiefe (mm)

[117 S —— BF-SPANBRECHER .

0 0.1 0.2 0.3
Vorschub (mm/U)

0 Spanbrecher-System fiir hervorragende Spankontrolle beim Schlichten, Bearbeiten von aufgekohlten
Schichten und bei der Hart-Weich-Bearbeitung.
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WIPER-WSP

VERBESSERTE OBERFLACHENQUALITAT
Mit denselben Bearbeitungsbedingungen wie bei herkdmmlichen Spanbrechern, aber mit erhdhter
Vorschubgeschwindigkeit, kann die Oberflachengiite der Werkstiicke verbessert werden.

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

ERHOHTE WERKZEUGSTANDZEIT

Bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten verringert sich die Zeit fir die Zerspanung eines Bauteils,
wodurch pro WSP mehr Bauteile bearbeitet werden konnen. Auierdem verhindert die hohe
Vorschubgeschwindigkeit den Abrieb, wodurch sich der Verschleilverlauf verzégert und die
Werkzeugstandzeit erhéht wird.

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

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN UND SCHNITTLEISTUNG

05 Hochprazise Endbearbeitung Bearbeitung mit hohem Vorschub
Schnittgeschwindigkeit: 100 m/min Schnittgeschwindigkeit: 100 m/min
04 Vorschub: 0.1 mm/U. Vorschub: 0.3 mm/U
_ Schnitttiefe: 0.1 mm Trockenbearbeitung Schnitttiefe: 0.1 mm Trockenbearbeitung
é 03[ S e Ohne Wiper Mit Wiper Ohne Wiper Mit Wiper
E‘ (o] P Hohe Prazision Hoher
Vorschub
01 |
H H H Ry =3.2pm Ry=1.0pm Ry =12.2 pm Ry=1.2pm
0 0.1 0.2 0.4 0.5
f (mm/U)
SCHNITTLEISTUNG
WSP NP-CNGA120408 20 Wiper
Werkstoff geharteter Stahl (HRC 60) —A— Keine Wiper
Schnittmodus kontinuierlich 15l Theoretische Oberflachengiite
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 120 £
Vorschub f (mm/U) verschiedene Q
f)
Schnitttiefe ap (mm) 0.1 =10
Kihlmittel Trockenbearbeitung %
Hol
=)
[}
e}
o
0 L = | | | | |

0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30

Vorschub (mm/u)
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BC8105

HOCHSTE GENAUIGKEIT

//»‘@

FUR KONTINUIERLICHEN SCHNITT

e Hervorragende Oberflachengite und enge Toleranzen

uber eine lange Werkzeugstandzeit

« Fiir Oberflachengiiten bis zu Rz. 2.4 um (Ra 0.6 um)

OBERFLACHENQUALITAT
1.0
WSP NP-DNGA150608GS2 BC8105
Werkstoff 34Mn5 (60 HRC) -e- BC8II0
Schnittmodus kontinuierlich 0.8 Herkommiich
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 176 €
Vorschub f (mm/U] 0.09 =
Schnitttiefe ap (mm) 0.15 T 06
Kiihlmittel Emulsion £
(0]
c 04
[}
N . . S
BC8105 ist die erste Wahl fiir hochwertige e
Oberflachengiiten. 2 02
o
0 100 200 300 a0
Schnittlange (St.)
WERKZEUGSTANDZEIT (FLANKENVERSCHLEISS)
100
WSP NP-CNGA120408GS2 BC8105
Werkstoff 42CrMod (60 HRC) -e- Besio
Schnittmodus kontinuierlich 80 Herkémmlich
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 200 £
Vorschub f (mm/U) 0.05 =
[ami
Schnitttiefe ap (mm) 0.05 g 0
Kihlmittel Trockenbearbeitung 'LCUJ,
o
Z 40
£
Hervorragender VerschleiBwiderstand durch 8
Miracle-Sigma-Technologie. E 20
0 T T 2000
Schnittlange (m)
EMPFOHLENE SCHNITTDATEN
Werkstoff Schnittmodus Ve (m/min) f (mm/U) ap (mm) Kiihlmittel
50 100 200 300 400
Geharteter Stahl o X l_ _|
Kontinuierlicher Schnitt —0.15 —0.2 Trocken, nass

(wiarmebehandelter Stahl etc.)
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BC8110

HOCHGESCHWINDIGKEITSDREHEN

FUR KONTINUIERLICHEN SCHNITT

e Lange und stabile Werkzeugstandzeiten fur
Oberflachenqualitaten unter Rz 6.3 ym

e Fir einen breiten Anwendungsbereich fur die
kontinuierliche Zerspanung

WERKZEUGSTANDZEIT (FREIFLACHENVERSCHLEISS)

0.25

WSP NP-CNGA120408GS2 —o— BC8110
Werkstoff 42CrMok (60HRC) —A- Herkémmlich
Schnittmodus kontinuierlich — 02
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 250 E
Vorschub f ([mm/U) 0.10 =
Schnitttiefe ap (mm) 0.2 % 015
Kiihlmittel Trockenbearbeitung 2
>
g o1
1]
BC8110 ist die erste Wahl fiir das =
Hochgeschwindigkeitsschlichten. £ g5
0 ' 5 ' I
Schnittzeit (min.)
OBERFLACHENQUALITAT
Wsp NP-CNGA120408652 b scano
Werkstoff 42CrMo4 (60HRC) —A— Herkémmlich
Schnittmodus kontinuierlich — 40
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 250 E_
Vorschub f (mm/U) 0.10 &
Schnitttiefe ap (mm) 0.2 S 35
Kihlmittel Trockenbearbeitung -,CE
.é:':: 3.0
Hervorragende Oberflachenqualitaten bei der %
Bearbeitung im kontinuierlichen Schnitt. S L
2.0, | | [ R RN L I
0 5 10 15
Schnittzeit (min.)
EMPFOHLENE SCHNITTDATEN
Werkstoff Schnittmodus Ve (m/min) f (mm/U) ap (mm) Kiihlmittel
50 100 200 300 400

FS—— o , |—_—|
Kontinuierlicher Schnitt —0.20 —0.35 Trocken, nass

(wirmebehandelter Stahl etc.)




BC8120

ALLGEMEINE ANWENDUNG

FUR KONTINUIERLICHEN
UND LEICHT UNTERBROCHENEN SCHNITT

e Erste Wahl fiir das Schruppen und Vorschlichten

e Fur einen breiten Anwendungsbereich zwischen
kontinuierlicher und leicht unterbrochener
Bearbeitung

VERSUCH IM UNTERBROCHENEN SCHNITT

12500
WSP NP-CNGA120408GA2
Werkstoff 42CrMo4 (60HRC)
Schnittmodus kontinuierlich 10000
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 250 @
Vorschub f (mm/U) 0.15 T ®WEERERE LB Mittelwert
e
Schnitttiefe ap (mm) 0.1 & 7500
Kihlmittel Trockenbearbeitung E
=
0 Zustand der Schneidkante nach 8000 Schnitten. N 5000
<
2500
i . - : BC8120 Herkommlich
BC8120 Herkémmlich Anzahl der Schnitte bis zum Bruch
WERKZEUGSTANDZEIT (FREIFLACHENVERSCHLEISS)
0.12
WSP NP-CNGA120408GA2 —eo— BC8120
Werkstoff 42CrMo4 (60 HRC) —A— Herkdmmlich /’y‘
Schnittmodus kontinuierlich £ 0.10 N
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 150 £
Vorschub f (mm/U) 0.10 e
Schnitttiefe ap (mm) 0.2 T 008
Kihlmittel Trockenbearbeitung g
>
C
. . [ —e
a Schneide nach 15 Minuten. £ 006
Hyl
' 2
t- 004
002 L 1 1 1 L 1 1 L 1 L 1 1 1 Il 1 1 Il ]
0 5 10 15 20
BC8120 Herkommlich Schnittzeit (min.)
EMPFOHLENE SCHNITTDATEN
Werkstoff Schnittmodus Ve (m/min) f (mm/U) ap (mm) Kiihlmittel
50 100 200 300

Kontinuierlicher Schnitt _ —0.3 —0.5 Trocken, nass
Geharteter Stahl
(wérmebehandelter Stah etc.) l_—_|

Unterbrochener Schnitt —0.2 —0.3 Trocken, nass
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BC8130

SCHRUPPBEARBEITUNG

FUR INSTABILE ANWENDUNGEN
UND SCHWER UNTERBROCHENE SCHNITTE

e Toleranzgenauigkeit auch Uber eine hohe Anzahl an

Schnitten
SCHWER UNTERBROCHENE SCHNITTE (LABORTEST)
50000
WSP NP-CNGA120408GA2
Werkstoff 42CrMo4 (60 HRC)
Schnittmodus schwer unterbrochen 40000

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 250

ceeedlleeiiiaeeeaene .. Mittell
Vorschub f (mm/U] 0.05 tetwert
Schnitttiefe ap (mm) 0.1 ‘e 30000
Kihlmittel Nassbearbeitung
20000
BC8130 gewdhrleistet Stabilitat biszu30000 = B M . Mittelwert
Schnitten. 10000 I

BC8130 Herkommllch

Anzahl der Schnitte bis zum Bruch

Anzahl der Schnitte

SCHWERZERSPANUNG
100
WSP NP-CNGA120408TH2
Werkstoff C45 (58 HRC)
Schnittmodus schwer unterbrochen 80
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 130 Kein Bruch
Vorschub f (mm/U) 0.08
Schnitttiefe ap (mm) 0.15 T 40
Kiihlmittel Nassbearbeitung £ Bruch
3
&
40
0 Kein Bruch nach der Bearbeitung von 70 Stiick.
20
BC8130 Herkémmlich
EMPFOHLENE SCHNITTDATEN
Werkstoff Schnittmodus Ve (m/min) f (mm/U) ap (mm) Kiihlmittel
0 50 100 150 200

—— =
B Unterbrochen —0.20 —0.30 Trocken, Nass

(warmebehandelter Stahl etc.)
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IDENTIFIKATION

FUR CBN-WENDESCHNEIDPLATTEN

NP-CNGA 120404 GA WS 4 JR

WSP-Form

WSP-Grofie

Anzahl an
Schneidkanten

WSP-Geometrie

BM BM-Spanbrecher

BF BF-Spanbrecher

NP Standard

Schneidkanten-Verfasung Wiper Schnittrichtung*

GA Kontinuierliche WS Mit Wiper Abbildung Symbol
Zerspanung Leichte Keine ; 7 IR

6S - unterbrochene Markierung _ ONne Wiper 7

GH Rechts
Zerspanung

FA 7 L

Fs Kontinuierlicher Schnitt Links

* Anstellwinkel 93°
$ﬁ Unterbrochener Schnitt
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CNGA, CNGM

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

4 Schneidkanten 2 Schneidkanten

80° 80° NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT

%RE
N

NP_%.AL4 NP_%AANS4 NP_%.A.72 NP_%.AANS2
! &5 &5 e e
Ic s IC s|

D1
é;\:
m

<«

(mit Wiper) (mit Wiper)
NEW PETIT CUT
BM, BF
[mit Spanbrecher)
Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1

NP-CNGA120404GA4 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408GA4 12.7 4.76 0.8 5.16

NP-CNGA120412GA4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120404GS4 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408GS4 12.7 4.76 0.8 5.16

NP-CNGA120412GS4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120404GH4 12.7 4.76 0.4 5.16
[NEW | NP-CNGA120408GH4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GH4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120404FS4 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408FS4 12.7 4.76 0.8 5.16

NP-CNGA120412FS4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120404TA4L 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408TA4 12.7 4.76 0.8 5.16

NP-CNGA120412TA4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120404TS4 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408TS4 12.7 4.76 0.8 5.16

NP-CNGA120412TS4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120404TH4 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408TH4 12.7 4.76 0.8 5.16

NP-CNGA120412TH4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120404FSWS4 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408FSWS4 12.7 4.76 0.8 5.16

r4 4 B4 r4
m@Emam m
HHHEEE

NP-CNGA120412FSWS4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120404GAWS4 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408GAWS4 12.7 4.76 0.8 5.16

NP-CNGA120412GAWS4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120404GSWS4 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408GSWS4 12.7 4.76 0.8 5.16

SiSiTiTITITITIZIZ

NP-CNGA120412GSWS4 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120402GA2 12.7 4.76 0.2 5.16

NP-CNGA120404GA2 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408GA2 12.7 4.76 0.8 5.16

NP-CNGA120412GA2 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-CNGA120402GS2 12.7 4.76 0.2 5.16

NP-CNGA120404GS2 12.7 4.76 0.4 5.16

NP-CNGA120408GS2 12.7 4.76 0.8 5.16

NININININININDINIAINININIANINININIANININININININIAINININIANININININININININININ

NP-CNGA120412GS2 12.7 4.76 1.2 5.16
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Spanbrecher W: Wiper

I G M A
Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1
NP-CNGA120404GH2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GH2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GH2 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
NP-CNGA120404TS2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408TS2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412TS2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404TH2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408TH2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412TH2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
W NP-CNGA120404FSWS2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
W NP-CNGA120408FSWS2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
W NP-CNGA120412FSWS2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
W NP-CNGA120404GAWS2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
W NP-CNGA120408GAWS2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
W NP-CNGA120412GAWS2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
W NP-CNGA120404GSWS2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
W NP-CNGA120408GSWS2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
W NP-CNGA120412GSWS2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
B BM-CNGM120404TA2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
B BM-CNGM120408TA2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
B BM-CNGM120412TA2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
B BF-CNGM120404TS2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
B BF-CNGM120408TS2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
B BF-CNGM120412TS2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
B:
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DNGA, DNGM

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

4 Schneidkanten

55°

2 Schneidkanten

NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT

55° NP_{ NP_{¥32
~RE > RE
) s : & -
/I v/
IC S IC
— NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT
NP_GAWS2J BF, BM
(mit Wiper) (mit Spanbrecher)
Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130  Schneiden IC s RE D1
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-DNGA150404GS4 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408GS4 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412GS4 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604GS4 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GS4 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612GS4 4 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404GH4 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408GH4 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412GH4 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604GH4 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GH4 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612GH4 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-DNGA150404TA4L 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-DNGA150404TS4 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TS4 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TS4 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604TS4 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608TS4 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612TS4 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-DNGA150604TH4 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608TH4 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612TH4 4 12.7 6.35 1.2 5.16
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Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1
NP-DNGA110408GA2 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-DNGA150402GA2 2 12.7 4.76 0.2 5.16
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-DNGA150602GA2 2 12.7 6.35 0.2 5.16
NP-DNGA150604GA2 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GA2 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612GA2 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150402GS2 2 12.7 4.76 0.2 5.16
NP-DNGA150404GS2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408GS2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412GS2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604GS2 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GS2 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612GS2 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404GH2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408GH2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412GH2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604GH2 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GH2 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612GH2 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 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TA2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TA2 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 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612TA2 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TS2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TS2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TS2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604TS2 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608TS2 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612T52 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-DNGA150604TH2 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608TH2 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612TH2 2 12.7 6.35 1.2 5.16
W  NP-DNGA150404GAWS2JR 2 12.7 4.76 0.4 5.16
W NP-DNGA150404GAWS2JL 2 12.7 4.76 0.4 5.16
W  NP-DNGA150408GAWS2JR 2 12.7 4.76 0.8 5.16
W NP-DNGA150408GAWS2JL 2 12.7 4.76 0.8 5.16
W NP-DNGA150604GAWS2JR 2 12.7 6.35 0.4 5.16
W NP-DNGA150604GAWS2JL 2 12.7 6.35 0.4 5.16
W  NP-DNGA150608GAWS2JR 2 12.7 6.35 0.8 5.16
W NP-DNGA150608GAWS2JL 2 12.7 6.35 0.8 5.16
B BF-DNGM150404TS2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
B BF-DNGM150408TS2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
B BF-DNGM150412TS2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
B BM-DNGM150404TA2 2 12.7 4.76 0.4 5.16
B BM-DNGM150408TA2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
B BM-DNGM150412TA2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
B BM-DNGM150604TA2 2 12.7 6.35 0.4 5.16
B BM-DNGM150608TA2 2 12.7 6.35 0.8 5.16
B BM-DNGM150612TA2 2 12.7 6.35 1.2 5.16
B: Spanbrecher W: Wiper
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SNGA, TNGA, TNGM

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

2 Schneidkanten

6 Schneidkanten

3 Schneidkanten

NEW PETIT CUT
/RE /RE NP
T ]
o
A3  DE -
IC S IC S
NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT
§ $ BM_
2
IR 5N
(Mit Spanbrecher)
Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1

NP-SNGA120408GA2 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-SNGA120412GA2 2 12.7 4.76 1.2 5.16
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
NP-TNGA160404GSé6 6 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408GSé 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412GSé6 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404GHé 6 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408GHé6 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412GHé6 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404FS6 6 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408FSé 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
NP-TNGA160408TA6 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TA6 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404TS6 6 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TSé6 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TSé6 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404THé6 6 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408THé 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 3 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
NP-TNGA160402GS3 3 9.53 4.76 0.2 3.81
NP-TNGA160404GS3 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408GS3 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412GS3 3 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404GH3 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408GH3 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412GH3 3 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160402FS3 3 9.53 4.76 0.2 3.81
NP-TNGA160404FS3 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408FS3 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412FS3 3 9.53 4.76 1.2 3.81
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Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1
NP-TNGA160404TA3 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TA3 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TA3 3 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404TS3 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TS3 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TS3 3 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404TH3 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TH3 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TH3 3 9.53 4.76 1.2 3.81
B BM-TNGM160408TA3 3 9.53 4.76 0.8 3.81
B BM-TNGM160412TA3 3 9.53 4.76 1.2 3.81

B: Spanbrecher W: Wiper
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VNGA

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

4 Schneidkanten 2 Schneidkanten
35° 35°
~ I~
RE RE
ﬁ E
IC S IC
Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130  Schneiden IC [ RE D1

NP-VNGA160404GA4L 4 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408GA4L 4 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412GA4 4 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160404GS4 4 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408GS4 4 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412GS4 4 9.53 4.76 1.2 3.81
NEW NP-VNGA160404GH4 4 9.53 4.76 0.4 3.81
NEW NP-VNGA160408GH4 4 9.53 4.76 0.8 3.81
NEW NP-VNGA160412GH4 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
NP-VNGA160412FS4 4 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160404TA4L 4 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TA4 4 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412TA4L 4 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160404TS4 4 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TS4 4 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160404TH4 4 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TH4 4 953 4.76 0.8 3.81
[NEW | NP-VNGA160412TH4 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
NP-VNGA160408GA2 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412GA2 2 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160402GS2 2 9.53 4.76 0.2 3.81
NP-VNGA160404GS2 2 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408G52 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412GS2 2 9.53 4.76 1.2 3.81
[NEW | NP-VNGA160404GH2 2 9.53 4.76 0.4 3.81
[ NEW | NP-VNGA160408GH2 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412GH2 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
NP-VNGA160408FS2 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412FS2 2 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160404TA2 2 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TA2 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412TA2 2 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160404TS2 2 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TS2 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NEW NP-VNGA160404TH2 2 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TH2 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NEW NP-VNGA160412TH2 2 9.53 4.76 1.2 3.81

B: Spanbrecher W: Wiper
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WNGA

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

6 Schneidkanten 3 Schneidkanten NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT
807 NP #3575 NP £33
RE
a a

IC

NEW PETIT CUT
NP_GSWS3
(mit Wiper)
Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1

12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16
12.7 4.76 0.8 5.16

NP-WNGA080408GSé
NP-WNGA080408FS6
NP-WNGA080408TSé
NP-WNGA080408GA3
NP-WNGA080408GS3
NEW NP-WNGA080408GH3
NP-WNGA080408FS3
NP-WNGA080408TA3
NP-WNGA080408TS3
NEW NP-WNGA080408TH3
W NP-WNGA080408GSWS3

B: Spanbrecher W: Wiper
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CCGW 7°, CCGT 7°, CPGB 11°

POSITIVE WSP (MIT LOCH)

2 Schneidkanten 2 SCh”Eidka”LeO’: NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT NEW PETIT CUT

80 RE < ¥ RE NP_ NP_H0wWs2 BF.BM NP
/ *

v %70 41“ (mit Wiper) (mit Spanbrecher) (nicht ISO)

IC S IC S
w ~= NEW PETIT CUT
* Der Durchmesser des Innenkreises entspricht nicht
dem ISO-Standard. (Fiir SCLC-Typ)
Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1

NP-CCGW060202GA2 6.35 2.38 0.2 2.8

NP-CCGWO060204GA2 6.35 2.38 0.4 2.8

NP-CCGW060208GA2 6.35 2.38 0.8 2.8

NP-CCGW09T302GA2 9.53 3.97 0.2 44

NP-CCGW09T304GA2 9.53 3.97 0.4 4t

NP-CCGWO09T308GA2 9.53 3.97 0.8 4h

NP-CCGW060202GS2 6.35 2.38 0.2 2.8

NP-CCGW060204GS2 6.35 2.38 0.4 2.8

NP-CCGW060208GS2 6.35 2.38 0.8 2.8

NP-CCGW09T302GS2 9.53 3.97 0.2 44

NP-CCGW09T304GS2 9.53 3.97 0.4 4.4

NP-CCGW09T308GS2 9.53 3.97 0.8 44

[ NEW | NP-CCGWO09T304GH2 9.53 3.97 0.4 YA
NP-CCGW09T308GH2 9.53 3.97 0.8 b

NP-CCGW060202FS2 6.35 2.38 0.2 2.8

NP-CCGWO060204FS2 6.35 2.38 0.4 2.8

NP-CCGW060208FS2 6.35 2.38 0.8 2.8

NP-CCGW09T302FS2 9.53 3.97 0.2 4t

NP-CCGWO09T304FS2 9.53 3.97 0.4 4.b

NP-CCGW09T308FS2 9.53 3.97 0.8 44

NP-CCGW060204TA2 6.35 2.38 0.4 2.8

NP-CCGW060208TA2 6.35 2.38 0.8 2.8

NP-CCGWO9T304TA2 9.53 3.97 0.4 4.b

NP-CCGWO09T308TA2 9.53 3.97 0.8 4.4

NP-CCGW09T304TH2 9.53 3.97 0.4 4t

NP-CCGW09T308TH2 9.53 3.97 0.8 4

NP-CCGWO09T304FSWS2 9.53 3.97 0.4 4.b

H B
mEam
EEHE

NP-CCGW09T308FSWS2 9.53 3.97 0.8 44

NP-CCGW09T304GAWS2 9.53 3.97 0.4 4

NP-CCGW09T308GAWS2 9.53 3.97 0.8 4

NP-CCGWO09T304GSWS2 9.53 3.97 0.4 4.4

NP-CCGW09T308GSWS2 9.53 3.97 0.8 44

BF-CCGT09T304TS2 9.53 3.97 0.4 4

BF-CCGT09T308TS2 9.53 3.97 0.8 4t

BM-CCGTO9T304TA2 9.53 3.97 0.4 4.b

NINININININININININININININININININININININININININININININININININININ
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BM-CCGT09T308TA2 9.53 3.97 0.8 4.4
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Bestellnummer BC8105  BC8110  BC8120  BC8130  Schneiden IC s RE D1
NP-CCGW035102GS 1 357 139 02 20
NP-CCGW035104GS 1 357 139 04 2.0
NP-CCGW04T002GS 1 437 179 02 24
NP-CCGW04T004GS 1 437 179 04 24
NP-CCGWO035102FS 1 357 139 02 20
NP-CCGWO035104FS 1 357 139 04 2.0
NP-CCGW04T002FS 1 437 179 02 24
NP-CCGWO04T004FS 1 437 179 04 24
NP-CPGB080204GA2 2 794 238 04 35
NP-CPGB080208GA2 2 794 238 08 35
NP-CPGB080212GA2 2 794 238 12 35
NP-CPGB090302GA2 2 9.53 318 02 45
NP-CPGB090304GA2 2 953 318 04 45
NP-CPGB090308GA2 2 9.53 318 08 45
NP-CPGB090312GA2 2 9.53 318 12 45
NP-CPGB080204GS2 2 794 238 04 35
NP-CPGB080208GS2 2 794 238 08 35
NP-CPGB090302G52 2 9.53 318 02 45
NP-CPGB090304GS2 2 9.53 318 04 45
NP-CPGB090308GS2 2 9.53 318 08 45
NP-CPGB080204FS2 2 794 238 04 35
NP-CPGB080208FS2 2 794 238 08 35
NP-CPGB090302F52 2 9.53 318 02 45
NP-CPGB090304FS2 2 9.53 318 04 45
NP-CPGB090308FS2 2 9.53 318 08 45
NP-CPGB090312FS2 2 9.53 318 12 45
NP-CPGB080204TA? 2 794 238 04 35
NP-CPGB080208TA? 2 794 238 08 35
NP-CPGB080212TA? 2 794 238 12 35
NP-CPGB090304TA2 2 953 318 04 45
NP-CPGB090308TA 2 9.53 318 08 45
NP-CPGB090312TA 2 9.53 318 12 45

B: Spanbrecher W: Wiper
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DCGW 7°, DCGT 7°

POSITIVE WSP (MIT LOCH)

2 Schneidkanten

55°
RE
g
|5
; Jr,
% 7
Ic sl
Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1

NP-DCGW070202GA2
NP-DCGW070204GA2
NP-DCGWO070208GA2
NP-DCGW11T302GA2
NP-DCGW11T304GA2
NP-DCGW11T308GA2
NP-DCGW070202GS2
NP-DCGW070204GS2
NP-DCGW070208GS2
NP-DCGW11T302GS2
NP-DCGW11T304GS2
NP-DCGW11T308GS2

6.35 2.38 0.2 2.8
6.35 2.38 0.4 2.8
6.35 2.38 0.8 2.8
9.53 3.97 0.2 44
9.53 3.97 0.4 4t
9.53 3.97 0.8 4.4
6.35 2.38 0.2 2.8
6.35 2.38 0.4 2.8
6.35 2.38 0.8 2.8
9.53 3.97 0.2 4b
9.53 3.97 0.4 4
9.53 3.97 0.8 44

[ NEW | NP-DCGW11T304GH?2 9.53 3.97 0.4 A
NP-DCGW11T308GH?2 9.53 3.97 0.8 b

NP-DCGWO070202FS2
NP-DCGWO070204FS2
NP-DCGWO070208FS2
NP-DCGW11T302FS2
NP-DCGW11T304FS2
NP-DCGW11T308FS2
NP-DCGWO070204TA2
NP-DCGWO070208TA2
NP-DCGW11T304TA2
NP-DCGW11T308TA2

6.35 2.38 0.2 2.8
6.35 2.38 0.4 2.8
6.35 2.38 0.8 2.8
9.53 3.97 0.2 4b
9.53 3.97 0.4 44
9.53 3.97 0.8 44
6.35 2.38 0.4 2.8
6.35 2.38 0.8 2.8
9.53 3.97 0.4 44
9.53 3.97 0.8 44

NINININININININININININININININININININININININININININININ

[NEW | NP-DCGW11T304TH2 9.53 3.97 0.4 4.4

NP-DCGW11T308TH2 9.53 3.97 0.8 4.4
B BM-DCGT11T304TA2 9.53 3.97 0.4 4.4
B BM-DCGT11T308TA2 9.53 3.97 0.8 44
B BF-DCGT11T304TS2 9.53 3.97 0.4 4t
B BF-DCGT11T308TS2 9.53 3.97 0.8 4.4
B: Spanbrecher W: Wiper
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TCGW 7°, TPGB 11°

POSITIVE WSP (MIT LOCH)

3 Schneidkanten 3 Schneidkanten NEW PETIT CUT
. 60° e
i . RE
H: =) o
ic | s ic

NP-TPGB

Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1

NP-TCGW090204GS3
NP-TCGW090208GS3
NP-TCGW110202GS3
NP-TCGW110204GS3
NP-TCGW110208GS3
NP-TCGW130304GS3
NP-TCGW130308GS3
NP-TCGW16T304GS3
NP-TCGW16T308GS3
NP-TPGB080204GA3
NP-TPGB080208GA3
NP-TPGB090204GA3
NP-TPGB090208GA3
NP-TPGB110302GA3
NP-TPGB110304GA3
NP-TPGB110308GA3
NP-TPGB160304GA3
NP-TPGB160308GA3
NP-TPGB080204GS3
NP-TPGB080208GS3
NP-TPGB090204GS3
NP-TPGB090208GS3
NP-TPGB110302GS3
NP-TPGB110304GS3
NP-TPGB110308GS3
NP-TPGB160304GS3
NP-TPGB160308GS3
NEW NP-TPGB160304GH3
NEW NP-TPGB160308GH3
NP-TPGB110302FS3
NP-TPGB110304FS3
NP-TPGB110308FS3
NP-TPGB160304FS3
NP-TPGB160308FS3
NP-TPGB080204TA3
NP-TPGB080208TA3
NP-TPGB090204TA3
NP-TPGB090208TA3
NP-TPGB110304TA3
NP-TPGB110308TA3
NP-TPGB160304TA3
NP-TPGB160308TA3

5.56 2.38 0.4 2.5
5.56 2.38 0.8 2.5
6.35 2.38 0.2 2.8
6.35 2.38 0.4 2.8
6.35 2.38 0.8 2.8
7.94 3.18 0.4 3.4
7.94 3.18 0.8 3.4
9.53 3.97 0.4 4t
9.53 3.97 0.8 4t
4.76 2.38 0.4 2.4
4.76 2.38 0.8 2.4
5.56 2.38 0.4 2.9
5.56 2.38 0.8 2.9
6.35 3.18 0.2 3.4
6.35 3.18 0.4 3.4
6.35 3.18 0.8 3.4
9.53 3.18 0.4 4t
9.53 3.18 0.8 4t
4.76 2.38 0.4 2.4
4.76 2.38 0.8 2.4
5.56 2.38 0.4 2.9
5.56 2.38 0.8 2.9
6.35 3.18 0.2 3.4
6.35 3.18 0.4 3.4
6.35 3.18 0.8 3.4
9.53 3.18 0.4 4t
9.53 3.18 0.8 44
9.53 3.18 0.4 44
9.53 3.18 0.8 4.4
6.35 3.18 0.2 3.4
6.35 3.18 0.4 3.4
6.35 3.18 0.8 3.4
9.53 3.18 0.4 4t
9.53 3.18 0.8 4t
4.76 2.38 0.4 2.4
4.76 2.38 0.8 2.4
5.56 2.38 0.4 2.9
5.56 2.38 0.8 2.9
6.35 3.18 0.4 3.4
6.35 3.18 0.8 3.4
9.53 3.18 0.4 4
9.53 3.18 0.8 4t

NINIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIWIW:IWIW:IW:W

[NEW | NP-TPGB160304TH3 9.53 3.18 0.4 4t
NP-TPGB160308TH3 9.53 3.18 0.8 4

B: Spanbrecher W: Wiper



VBGW 5°, VCGW 7°

POSITIVE WSP (MIT LOCH)

2 Schneidkanten 2 Schneidkanten NEW PETIT OUT
35° s

AT~ NP_VBGW
RE

D1

NP-VCGW

Bestellnummer BC8105 BC8110 BC8120 BC8130 Schneiden IC S RE D1

NP-VBGW110302GA2
NP-VBGW110304GA2
NP-VBGW110308GA2
NP-VBGW160402GA2
NP-VBGW160404GA2
NP-VBGW160408GA2
NP-VBGW110302GS2
NP-VBGW110304GS2
NP-VBGW110308GS2
NP-VBGW160402GS2
NP-VBGW160404GS2
NP-VBGW160408GS2

6.35 3.18 0.2 2.9
6.35 3.18 0.4 2.9
6.35 3.18 0.8 2.9
9.53 4.76 0.2 4
9.53 4.76 0.4 44
9.53 4.76 0.8 44
6.35 3.18 0.2 2.9
6.35 3.18 0.4 2.9
6.35 3.18 0.8 2.9
9.53 4.76 0.2 44
9.53 4.76 0.4 4t
9.53 4.76 0.8 4.4

NP-VBGW160404GH?2 9.53 4.76 0.4 b
[ NEW | NP-VBGW160408GH?2 9.53 4.76 0.8 A

NP-VBGW110302FS2
NP-VBGW110304FS2
NP-VBGW110308FS2
NP-VBGW160402FS2
NP-VBGW160404FS2
NP-VBGW160408FS2
NP-VBGW110304TA2
NP-VBGW110308TA2
NP-VBGW160404TA2
NP-VBGW160408TA2

6.35 3.18 0.2 2.9
6.35 3.18 0.4 2.9
6.35 3.18 0.8 2.9
9.53 4.76 0.2 4.4
9.53 4.76 0.4 4t
9.53 4.76 0.8 4
6.35 3.18 0.4 2.9
6.35 3.18 0.8 2.9
9.53 4.76 0.4 4t
9.53 4.76 0.8 4

NP-VBGW160404TH2 9.53 4.76 0.4 b
[NEW | NP-VBGW160408TH2 9.53 4.76 0.8 4k

NP-VCGW160404GA2
NP-VCGW160408GA2
NP-VCGW160404GS2
NP-VCGW160408GS2

9.53 4.76 0.4 4
9.53 4.76 0.8 4h
9.53 4.76 0.4 4.b
9.53 4.76 0.8 4.4

NP-VCGW160404GH2 9.53 4.76 0.4 YA
[NEW | NP-VCGW160408GH2 9.53 4.76 0.8 b

NP-VCGW160404FS2
NP-VCGW160408FS2
NP-VCGW160404TA2
NP-VCGW160408TA2
NP-VCGW160404TS2
NP-VCGW160408TS2

9.53 4.76 0.4 4.4
9.53 4.76 0.8 4.4
9.53 4.76 0.4 44
9.53 4.76 0.8 4Lh
9.53 4.76 0.4 4.b
9.53 4.76 0.8 4.4

NININININININININININININININININININININININININININININININININININININININ N

NP-VCGW160404TH2 9.53 4.76 0.4 4
[NEW | NP-VCGW160408TH?2 9.53 4.76 0.8 4

B: Spanbrecher W: Wiper

70 = S'ME€STS @ Lagerstandard X :Lagerbestand in Japan
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WSP FUR STECHSYSTEM GY-SERIE

Bestellnummer BC8110 W3 Toleranz Re L2 Geometrie
GY1G0200D020N-GFGS 2.00 +0.03 0.2 20.70 Glatt (fir gehartete Werkstoffe)
GY1G0239E020N-GFGS 2.39 +0.03 0.2 20.70 30
GY1G0250E020N-GFGS 2.50 +0.03 0.2 20.70 Re+0.05
GY1G0300F020N-GFGS 3.00 +0.03 0.2 20.70 §'
GY1G0318F020N-GFGS 3.18 +0.03 0.2 20.70 - RéO.US
GY1G0400G020N-GFGS 4.00 +0.03 0.2 25.65

GY1G0475H020N-GFGS 4.75 +0.03 0.2 25.65 g ‘
GY1G0500H020N-GFGS 5.00 +0.03 0.2 25.65 -7 L2
GY1G0600J020N-GFGS 6.00 +0.03 0.2 25.65

* Bei Erreichen des min. Bohrungsdurchmessers ,D1” fiir Inneneinstechen reduzieren Sie den Vorschub bitte um 20 %.

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Zum AuBleneinstechen

Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit

6.0
5.0
Material Harte Vc (m/min) 40
(el
; ; ; = 30
H Geharteter Stahl < 50HRC i 80 120 i ;z
| | | .
50 100 150 0 005 K] 0.15
f (mm/U)
[ : 1. empfohlener Bereich
Zum Axialeinstechen
Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit
. . . 6.0 f----- -
Material Hérte Vc (m/min) Y ]
| | | 2 4.0 F----- -
H|Geharteter Stahl < 50HRC i 60 100 i i 3.0 fF----- ——t-------—-- A
! ! ! 25 f-n L
50 100 150 Y1) — [ S
(4 1 1
0 7005 0.1 0.15
f (mm/U)
[ : 1. empfohlener Bereich
Zum Inneneinstechen
Empfohlene Vorschubgeschwindigkeit
: x : £
Material Harte Vc (m/min) ) A -]
3 3 3 Y ——
H| Geharteter Stahl < 50HRC i 60 100 i i é32 ,,,,,,,,, -
50 0 ii50 R st
S0 -
© ‘ ‘ ‘
S0 0.05 0.1 0.15 0.2
‘” f (mm/U)

[ : 1. empfohlener Bereich
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MB4020

CBN SORTE
FUR SINTERLEGIERUNGEN UND GUSSEISEN

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS
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MB4020

CBN SORTE

FUR SINTERLEGIERUNGEN UND GUSSEISEN

Durch den hohen Gehalt an CBN-Partikeln und der hoheren Verbundfestigkeit ist sie besonders fiir die
Bearbeitung von Sinterlegierungen mit unterschiedlichen Strukturen und Hartestufen geeignet.

HOCHSTABILE SCHNEIDKANTEN

Ein neu entwickeltes spezielles Bindemittel und

ein durch Partikel aktiviertes Sinterverfahren
fordern die Bindung der CBN-Partikel, wodurch die
Schneidkantenstabilitat verbessert wird.

MB4020 bietet eine hohe Festigkeit und ermoglicht
somit scharfere Schneidkanten, um die Gratbildung
zu verhindern und eine ideale Werkstlickprazision zu
erreichen.

HERVORRAGENDER TEMPERATURWIDERSTAND

MB4020 bietet einen hohen Widerstand gegen
die Bildung von Aufbauschneide aufgrund des
hochprozentigen, ultrafeinkornigen CBN-Gehaltes.

NEUES VOLLFLACHEN-CBN

Vollflachen- und Voll-CBN kann fiir groBBere
Schnitttiefen und eine Fasenbearbeitung verwendet
werden, fir die herkdommlich gelotete Schneiden nicht
geeignet sind.

Schnittbereich/v/\ Schnittbereich

O

Achten Sie auf die Schnittdatenempfehlung zur Angabe
der maximal empfohlenen Schnitttiefe.

ANWENDUNGSBEREICH

MB4020
= MB835
E
£ 300
T MB4020
2 200
z
é’ 100
£ MB835
wn

4‘0 6\0 éo 160

Harte des Werkstiicks (HRB)

VIER SCHNEIDKANTENAUSFUHRUNGEN
VERFUGBAR

Verschiedene Schneidkantenausfiihrungen
decken den kompletten Baerbeitungsbereich ab.

VERFASUNG
A
=
=
[0}
—
(]
=]
©
o
£
=
=
Lo
]
=
[
» >
Niedrig Z&higkeit Hoch
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GEOMETRIE

SCHNEIDENVERFASUNG

EIGNUNG FUR UNTERBROCHENEN SCHNITT

Keine

.

<

Leicht

(AT

-

15°

<> : <>
0.1 0.13
Q 3% A
R0.015 R0.015
Mittel Schwer
Al ~.
- - P

Unterschiedliche Schneidenverfasungen fiir alle Anwendungen.

WSP NP-TNGA160404SF2
Werkstoff Sinterlegierung (Fe-Cu-C)
Schnittmodus plan, unterbrochen
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 300

Vorschub f (mm/U) 0.06

Schnitttiefe ap (mm) 0.2

Kiihlung

Nassbearbeitung

Ergebnis

Geringste Gratbildung und hohe Oberflachengiten

ANWENDUNGSBEISPIELE

WSP

NP-CNGA120404SE3

Werkstoff

Sinterlegierung (35HRC)

Schnittmodus

plan, unterbrochen

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 250
Vorschub f ([mm/U) 0.12
Schnitttiefe ap (mm) 0.2

Kiihlung Nassbearbeitung
Ergebnis Anzahl der Werkstiicke: 450
50% 100%
WSP NP-TNGA160408TS3
Werkstoff Sinterlegierung (70-80HRB)

Schnittmodus

plan, unterbrochen

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 100
Vorschub f ([mm/U) 0.1
Schnitttiefe ap (mm) 0.1

Kiihlung

Nassbearbeitung

Ergebnis

Anzahl der Werkstiicke: 700

: Mitsubishi Materials Werkzeug

50%

: Herkdmmliches Werkzeug

100%




MB4020 SCHNITTLEISTUNG

Kontinuierliche Bearbeitung von
hochfesten Sinterlegierungen

Unterbrochene Bearbeitung von
hochfesten Sinterlegierungen

WSP NP-CNGA120408FS2 WSP NP-CNGA120408FS2
Werkstoff Hochfeste Sinterlegierungen (75HRB) Werkstoff Hochfeste Sinterlegierungen (75HRB)
Schnittgeschw. 190 Schnittgeschw. Vc (m/min) 190
Vorschub f (mm/U) 0,15 Vorschub f (mm/U) 0,15
Schnitttiefe ap (mm) 0,1 Schnitttiefe ap (mm) 0,1
Kiihlung Nassbearbeitung Kihlung Nassbearbeitung

2.0 T
—_ MB4020 !
£ :
= |
s |
= Wettbewerber A !
< |
(=2] |
g i N2
g Wettbewerber B 3 N1
< |
_U
2 100 120
3 Anzahl der Werkstiicke
o

0 L L L L L L

0 100 300 500 700
Anzahl der Werkstiicke

Kontinuierliche Bearbeitung von Unterbrochene Bearbeitung von
geharteten Sinterlegierungen geharteten Sinterlegierungen
WSP NP-CNGA120408FS2 WSP NP-CNGA120408TS2
Werkstoff Gehértete Sinterlegierungen (40HRB) Werkstoff Gehértete Sinterlegierungen (40HRB)
Schnittgeschw. Vc (m/min) 100 Schnittgeschw. Vc (m/min) 100
Vorschub f ([mm/U) 0,15 Vorschub f (mm/U) 0,15
Schnitttiefe ap (mm) 0,1 Schnitttiefe ap (mm) 0,1
Kihlung Nassbearbeitung Kiihlung Nassbearbeitung

20 ’ : : : :
£ MB4020 : i
© 15 [ ] ] ] 3
E Bruch i i i i
=) Wettbewerber | ! ! !
B 10 Formmomrreem e e Wettbewerber | | | N2
£ F | | NG
< 1 1 1 1
3 Y MB4020 0 10 20 30 40 50
E A Anzahl der Werkstiicke
o

0 L L L L L

17 34 51 68 85 102
Anzahl der Werkstlicke
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MB4020

NEGATIVE WSP

[ =

]
Bestellnummer 5 E IC S RE D1 Form Geometrie

g3

NP-CNGA1204045F2 »* 2 12.7 4.76 0.4 5.16 NEW PETIT CUT
NP-CNGA1204045F2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120408SF2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404SE2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 80°
NP-CNGA120408SE?2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.14 RE
NP-CNGA120412SE?2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.14
NP-CNGA120404FS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.14 W a
NP-CNGA120408FS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 =
NP-CNGA120404TS?2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150404SF2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16_ NEW PETIT CUT
NP-DNGA1504085F2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.14
NP-DNGA1504125F2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.14
NP-DNGA1504045E2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408SE2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412SE2 »* 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150404FS2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 55°
NP-DNGA150408FS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 o RE
NP-DNGA150412FS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 -
NP-DNGA150404TS?2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.14 = a
NP-DNGA150408TS?2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.14
NP-DNGA150412T52 * 2 12.7 4.76 1.2 5.14 Ic
NP-DNGA1506045F2 * 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA1506085F2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA1506125F2 * 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150604SE2 * 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608SE2 * 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612SE2 * 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-SNGA120404SF2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 NEW PETIT CUT
NP-SNGA1204085F2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.14
NP-SNGA120412SF2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-SNGA120404SE?2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 90° RE
NP-SNGA120408SE?2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16 <
NP-SNGA120412SE2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16 -
NP-SNGA120404FS?2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16 e
NP-SNGA120404FS?2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-SNGA120408FS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.14 ic
NP-SNGA120404TS?2 * 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-SNGA120408TS2 * 2 12.7 4.76 0.8 5.14
NP-SNGA120412TS2 * 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-TNGA160404SF3 * 3 9525  4.76 0.4 3.81  NEW PETIT CUT
NP-TNGA160408SF3 * 3 9525  4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412SF3 * 3 9525 476 1.2 3.81
NP-TNGA1604045E3 * 3 9525  4.76 0.4 3.81 60°
NP-TNGA160408SE3 * 3 9525  4.76 0.8 3.81 CRE
NP-TNGA160412SE3 * 3 9525 476 1.2 3.81 W
NP-TNGA160404FS3 * 3 9525  4.76 0.4 3.81 - { O 3\ a
NP-TNGA160408FS3 * 3 9525  4.76 0.8 3.81 =
NP-TNGA160412FS3 * 3 9525  4.76 1.2 3.81 Ic
NP-TNGA160404TS3 * 3 9525  4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TS3 * 3 9525  4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TS3 * 3 9525  4.76 1.2 3.81

*: Lagerstandard in Japan
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MB4020

NEGATIVE WSP

[ =
[
Bestellnummer 5 E IC S RE D1 Form Geometrie
g 3
NP-VNGA160404SF2 * 2 9.525 4.76 0.4 3.81 NEW PETIT CUT
NP-VNGA160408SF2 * 2 9.525 4.76 0.8 3.81 350
NP-VNGA160404SE2 * 2 9.525 4.76 0.4 3.81 ~ E
NP-VNGA160408SE2 * 2 9.525 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160404FS2 * 2 9.525 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408FS2 * 2 9.525 4.76 0.8 3.81 " "a‘/' )
NP-VNGA160404TS2 * 2 9.525 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TS2 * 2 9.525 4.76 0.8 3.81 Ic s
NP-VNGA160408SE3 * 2 9.525 4.76 0.8 3.81 ~
NP-VNGA160408FS3 * 2 9.525 4.76 0.8 3.81
NP-WNGAQ080408SF3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 NEW PETIT CUT
NP-WNGAQ080408SE3 * 3 12.7 4.76 0.8 5.16 -
-~
POSITIVE WSP
5
2
Bestellnummer 5 2 IC S RE D1 Form Geometrie
g 3§
NP-VBGW110304SF2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 NEW PETIT CUT
NP-VBGW110308SF2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85
NP-VBGW110304SE2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85
NP-VBGW110308SE2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85
NP-VBGW110304FS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 35°
NP-VBGW110308FS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 ‘RE
NP-VBGW110304TS2 * 2 6.35 3.18 0.4 2.85 fr~
NP-VBGW110308TS2 * 2 6.35 3.18 0.8 2.85 a
NP-VBGW160404SF2 * 2 9.525 4.76 0.4 4.43 N7 T
NP-VBGW160408SF2 * 2 9.525 4.76 0.8 4.43 .
NP-VBGW160404SE2 * 2 9525 476 0.4 4.43 b EEP
NP-VBGW160408SE2 * 2 9.525 4.76 0.8 4.43 - *
NP-VBGW160404FS2 * 2 9.525 4.76 0.4 4.43
NP-VBGW160408FS2 * 2 9.525 4.76 0.8 4.43
NP-VBGW160404TS2 * 2 9.525 4.76 0.4 4.43
NP-VBGW160408TS2 * 2 9.525 4.76 0.8 4.43
CCGWO060202FS * 2 6.35 2.38 0.2 2.8 80°
CCGWO0204FS * 2 6.35 2.38 0.4 2.8 RE
CCGWO060208FS * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 a
CCGWO9T304FS * 2 9.525 3.97 0.4 4.4 E |
CCGWO09T308FS * 2 9.525 3.97 0.8 4.4 ;70
Ic S|
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POSITIVE WSP

[ =
[
Bestellnummer 5 E IC S RE D1 Form Geometrie
g 3
NP-CCGW0402025F2 * 2 6.35 2.38 0.2 2.8 NEW PETIT CUT
NP-CCGW0502045F2 * 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-CCGW0502085F2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-CCGW040202SE2 * 2 6.35 2.38 0.2 2.8
NP-CCGWO040204SE2 * 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-CCGW0402085E2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-CCGW040202FS2 * 2 6.35 2.38 0.2 2.8
NP-CCGWO040204FS2 * 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-CCGWO040208FS2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 80°
NP-CCGW040202TS2 * 2 6.35 2.38 0.2 2.8 RE
NP-CCGW040204TS?2 * 2 6.35 2.38 0.4 2.8 =
NP-CCGW040208TS2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 a i —
NP-CCGWOQ9T3025F2 * 2 9525  3.97 0.4 b4t %j
NP-CCGW09T3045F2 * 2 9525  3.97 0.4 b %7"
NP-CCGW09T3085F2 * 2 9525  3.97 0.8 b ic s
NP-CCGW09T302SE2 »* 2 9525  3.97 0.4 bk
NP-CCGW09T304SE2 »* 2 9525  3.97 0.4 44
NP-CCGW09T308SE2 * 2 9525  3.97 0.8 44
NP-CCGW09T302FS2 * 2 9525  3.97 0.2 44
NP-CCGW09T304FS2 * 2 9525  3.97 0.4 44
NP-CCGW09T308FS2 * 2 9525  3.97 0.8 4ot
NP-CCGW09T302T52 * 2 9525  3.97 0.2 b
NP-CCGW09T304TS2 * 2 9525  3.97 0.4 bk
NP-CCGW09T308TS2 * 2 9525  3.97 0.8 b4
DCGWO70204FS * 2 6.35 2.38 0.4 2.8 55°
DCGWO70208FS * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 X>RE
5|
& e
| 440
IC S !
NP-DCGWO0702045F2 * 2 6.35 2.38 0.4 2.8 NEW PETIT CUT
NP-DCGWO0702085F2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-DCGW070204SE?2 »* 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-DCGW070208SE2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-DCGW070204FS2 * 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-DCGW070208FS2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-DCGW070204TS?2 * 2 6.35 2.38 0.4 2.8 550
NP-DCGW070208TS?2 * 2 6.35 2.38 0.8 2.8 ~_RE
NP-DCGW11T3025F2 * 2 9525  3.97 0.2 b 5
NP-DCGW11T304SF2 * 2 9525  3.97 0.4 bk g =
NP-DCGW11T308SF?2 * 2 9525  3.97 0.8 b4 '
NP-DCGW11T302SE2 * 2 9525  3.97 0.2 44 :}r
NP-DCGW11T304SE2 * 2 9525  3.97 0.4 44 Ic s|_
NP-DCGW11T308SE2 * 2 9525  3.97 0.8 44
NP-DCGW11T302FS2 * 2 9525  3.97 0.2 44
NP-DCGW11T304FS2 * 2 9525  3.97 0.4 b
NP-DCGW11T308FS2 * 2 9525  3.97 0.8 bk
NP-DCGW11T302TS2 * 2 9525  3.97 0.2 bk
NP-DCGW11T304TS2 * 2 9525  3.97 0.4 bb
NP-DCGW11T308TS2 * 2 9525  3.97 0.8 44
TCGWO090204FS * 3 5.56 2.38 0.4 2.5 60°
TCGWO090208FS * 3 5.56 2.38 0.8 2.5 ~RE
TCGW110204FS * 3 6.35 2.38 0.4 2.8 A 5
TCGW110208FS * 3 6.35 2.38 0.8 2.8 o
IC S J

*: Lagerstandard in Japan
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POSITIVE WSP

c

(]
Bestellnummer 5 E IC S RE D1 Form Geometrie

g 3

NP-TCGW1102045F3 * 3 6.35 2.38 0.4 2.8 NEW PETIT CUT
NP-TCGW1102085F3 * 3 6.35 2.38 0.8 2.8 60°
NP-TCGW110204SE3 * 3 6.35 2.38 0.4 2.8 RE
NP-TCGW110208SE3 * 3 6.35 2.38 0.8 2.8 r'S iy 5
NP-TCGW110204FS3 * 3 6.35 2.38 0.4 2.8 Ay ~ :I;,
NP-TCGW110208FS3 * 3 6.35 2.38 0.8 2.8 H 7°
NP-TCGW110204TS3 * 3 6.35 2.38 0.4 2.8 IC S f
NP-TCGW110208TS3 * 3 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-CPGB080202SE2 * 2 7.94 2.38 0.2 3.5 NEW PETIT CUT
NP-CPGB080204SE2 * 2 7.94 2.38 0.4 3.5
NP-CPGB080202FS2 * 2 7.94 2.38 0.2 3.5 80° RE
NP-CPGB080204FS2 * 2 7.94 2.38 0.4 3.5 < -
NP-CPGB090302SE2 * 2 9.525 3.18 0.2 4.5 & ] % a
NP-CPGB090304SE2 * 2 9.525 3.18 0.4 4.5 i a I
NP-CPGB090308SE2 * 2 9.525 3.18 0.8 4.5 h V \ 11°
NP-CPGB090302FS2 * 2 9.525 3.18 0.2 4.5 Ic s %
NP-CPGB090304FS2 * 2 9.525 3.18 0.4 4.5 -
NP-CPGB090308FS2 * 2 9.525 3.18 0.8 4.5
NP-TPGB090202SF3 * 3 5.56 2.38 0.2 2.9 NEW PETIT CUT
NP-TPGB090204SF3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9
NP-TPGB090202SE3 * 3 5.56 2.38 0.2 2.9
NP-TPGB090204SE3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9
NP-TPGB090202FS3 * 3 5.56 2.38 0.2 2.9
NP-TPGB090204FS3 * 3 5.56 2.38 0.4 2.9 Jin RE
NP-TPGB110302SF3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 - 5
NP-TPGB110304SF3 * 3 635 318 04 3.4 N A
NP-TPGB110308SF3 * 3 6.35 3.18 038 3.4 ] N 1
NP-TPGB110302SE3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4 I(ﬂ) L§J !
NP-TPGB110304SE3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4 o
NP-TPGB110308SE3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4
NP-TPGB110302FS3 * 3 6.35 3.18 0.2 3.4
NP-TPGB110304FS3 * 3 6.35 3.18 0.4 3.4
NP-TPGB110308FS3 * 3 6.35 3.18 0.8 3.4

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

*Schnittdaten fir Vollflachen CBN

Ve (m/min)
Material Schnittmodus f (mm/U) ap (mm) Kihlmittel
100 150 200 250 300
~Allgemeine Drehen P ‘ —0.2 —0.3(—2.0) Trocken, Nass
Sinterlegierung
Hochfeste :
) ; Drehen |‘ ‘—| —0.2 —0.3(—2.0) Trocken, Nass
Sinterlegierung
' Gehartlete Drehen |‘ ‘ _| i —0.2 —0.3(—2.0) Trocken, Nass
Sinterlegierung i i
Ve (m/min)
Material Schnittmodus f (mm/U) ap (mm) Kihlmittel
250 500 750 1000 1250
Drehen |— D —0.4 —0.5(—2.0) Trocken, Nass
BGUSSEISEN  reoeemssseeesssssmmssseerssssmsssseesssss
Frisen |_ —| 015  —05(—2.0)  Trocken
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ANWENDUNGSBEISPIELE

WSP NP-TNGA160404TS3 NP-TNGA160408TS3 NP-CNGA120404FS2
Aufgekohlte und abgeschreckte Aufgekohlte und abgeschreckte Allgemeine Sinterlegierung.
Legierung. Legierung. Unterbrochenes AuBen-Plandrehen.
Unterbrochenes Plandrehen. Unterbrochenen Drehbearbeitung von
Flansch-Enden.
= W
1 = M\
<—
Werkstiick —‘
U i v
]
Bauteil Verschiedene Ventilteile Verschiedene Ventilteile Zahnrader
Schnittgeschw. Ve (m/min) 140 110 150
Vorschub (mm/U) 0.05 0.1 0.1-0.15
Schnitttiefe (mm) 0.15 0.05 0.2

Kihlmittel Nassbearbeitung Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung

Eine herkémmliche CBN-WSP Eine herkémmliche Sorte hatte eine MB4020 erzielte auch nach der

erreichte das Ende seiner instabile Werkzeugstandzeit von Bearbeitung von 1400 Teilen eine gute

) Werkzeugstandzeit aufgrund von 20 - 50 Teilen. MB4020 ermoglichte Oberflachenqualitat verglichen mit

Ergebnisse Gratbildung nach der Bearbeitung eine stabile Bearbeitung mit einer nur 1100 Teilen mit herkdmmlicher

von 50 Teilen. MB4020 verlangerte die langeren Werkzeugstandzeit von Sorte.

Werkzeugstandzeit auf 170 Teile. mehr als 120 Teilen.

100 200 50 100 500 1000 1500
Stick/Schneide Stick/Schneide Stiick/Schneide

WSP CCGWO060204FS CCGWO09T304FS CCGWO060204FS

Innendrehen (G5 Hv1180) Innendrehen (GGG40) Innendrehen (GG25)
Werkstlick ‘

%
\_

Bauteil VHM-Gesenk Lagerdeckel Kurbelgehause
Schnittgeschw. Ve (m/min) 30 250 400->450
Vorschub (mm/U) 0.05 0.12 0.30->0.37
Schnitttiefe (mm) 0.15 0.2 0.13
Kihlmittel Trockenbearbeitung Nassbearbeitung Nassbearbeitung

MB4020 erzielte eine 1,6 Mal Die VerschleiBfestigkeit erlaubte MB4020 sorgte fiir eine hocheffiziente

; langere Standzeit pro Schneide als eine 3 Mal langere Standzeit als bei Bearbeitung und eine 1,5 Mal langere

Ergebnisse 9 P 9 Standzeit als bei konventionellen

konventionelle Produkte.

konventionellen Produkten.

Produkten.
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NX2525

SPANBRECHER-ERWEITERUNG FUR NEGATIVE WSP

MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS
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NX2525

CERMET-SORTE FUR SCHLICHTANWENDUNGEN

VON BAUSTAHL UND LEGIERTEM STAHL

Bruchfestigkeit.

Mikrostruktur der NX2525

Die Mikrostruktur der NX2525 beinhaltet
hochgehartete Ti-Verbundpartikel. Dies
ermoglicht hervorragende Verschleif3- und

Spanbrecher Eigenschaften

Querschnitt Geometrie

m
=<

g Baustahl Radius
= 3 o
2 Erste Wahl fiir das Schlichten von Baustahl I 1° M
- a . 2
o & Doppelseitiger Spanbrecher. £
2 S : " RIS Flanke
2 Effektive Kontrolle von aufklebenden Spanen. o
E Geeignet zum Schlichten von Baustahl. 07701020304 150 0.2
s f (mm/U) DF‘\/—
0
SA Alternativer Spanbrecher fiir die Leichtzerspanung von C-Stahl  ¢-stant « legierter Stahl Radius
und legiertem Stahl 4 250 0.3
Doppelseitiger Spanbrecher. E 3 10°
o= Hochste Spankontrolle bei geringen Schnitttiefen. <2 Flanke
S Durch die wellige Schneidkante geeignet fiir Kopierdrehen und °1 — 250 0.34
£ Hinterdrehen. 001 03 05 W
g Empfohlen fiir Werksticke im Hartebereich 200 - 300 HB. f(mm/U]
Y sy
E S . Baustahl . Radius
'% Erste Wahl fiir die Leichtzerspanung von Baustahl €3 10 M
- Doppelseitiger Spanbrecher. Eo
Effektive Kontrolle von aufklebenden Spanen. i Flanke
. L 0.2
Geeignet flr leichte Zerspanung von Baustahl. 001 03 05 10"J>F\/—
f (mm/U)
SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
Material Harte Schnittmodus Spanbrecher Vc (m/min) f (mm/U) ap (mm)
Schlichtbearbeitung FY 280 — 405 0.09—0.23 0.20—10.80
Baustahl
(55400, S10C usw.) < 180HB
Leichtzerspanung  SY 255 —370 0.16—0.33 0.50—1.20
C-Stahl e legierter Stahl .
(S45C, SCM440 usw.) 180 - 280 HB Leichtzerspanung  SA 190 — 275 0.10—0.40 0.30—2.00




NEGATIVE WSP

Form Bestellbezeichnung Form Bestellbezeichnung Lager Form Bestellbezeichnung Lager
FY CNMG120404-FY FY TNMG160404-FY ) sY WNMG080404-SY )
CNMG120408-FY & TNMG160408-FY ) WNMG080408-SY )
Schlicht- Schlicht- Leicht-
bearbeitung bearbeitung zerspanung
CNMG120404-SA SA TNMG160404-SA *
CNMG120408-SA A TNMG160408-SA *
Leicht- Leicht-
zerspanung zerspanung
sY CNMG120404-SY sY TNMG160404-SY )
ﬁ CNMG120408-SY & TNMG160408-SY )
Leicht- Leicht-
zerspanung zerspanung
FY DNMG150404-FY SA VNMG160404-SA *
g DNMG150408-FY ﬂ VNMG160408-SA *
Schlicht- Leicht-
bearbeitung zerspanung
SA DNMG150404-SA FY WNMG080404-FY )
@ DNMG150408-SA & WNMG080408-FY °
Leicht- Schlicht-
zerspanung bearbeitung
DNMG150404-SY SA WNMG080404-SA *
DNMG150408-SY WNMG080408-SA *

.

Leicht-

zerspanung

B

Leicht-
zerspanung

®. | agerstandard. *: Lagerstandard in Japan.



VFR

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

VFR ‘ L
MITSUBISHI

REVOLUTION SMITSUBISHI MATERIALS
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VFR

SCHAFTFRASER-SERIE FUR DAS FRASEN
VON HOCHHARTEN STAHLEN

NEUE BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

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

Hoher Oxidationswiderstand,
verbesserte Gleiteigenschaft

oooooo

Besserer VerschleiBwiderstand,
° hohere Haftkraft

ooooo

7, i V : s 0 :
L .
‘ ~ Ultrafeinkorniges :
. \J}artmetallsghgtrdt o KREEN
| N a

iMPACT MIRACLE
REVOLUTION

VFR BIETET EINEN BREITEN ANWENDUNGSBEREICH FUR HARTE WERKSTOFFE

Harte 50 HRC 55 HRC 60 HRC 65 HRC 70 HRC

iMPACT MIRACLE
MSPLUS REVOLUTION
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VFR

KUGELKOPFFRASER

VFR2SBF
Fir exzellente hochglanzende Oberflachen

seeeecccco-Zero-p-Oberflichentechnologie

Herkémmlich VFR2SBF

VFR2SB

Ideal zum Schruppen bis zum Schlichten geeignet

jneeeeeeccce. S-formiges Schneidendesign

Optimierte Geometrie fiir hochharte Stahle
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VFR2SBF

KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG, KURZE SCHNITTLANGE,

FUR EXZELLENTE OBERFLACHENGUTEN

TP H

R e— 8 s z
o | O Typ1
a S 9
RE APMX
L LF
~ RE=3
[
. 20,010 o = z
a S o Typ2
4<DCONS6 % °
0- RE LF
0.005
Fur das Schlichten hochharter Werkstoffe mit exzellenter Oberflachengdte.
(mm)
Bestellnummer RE DC APMX LU DN LF DCON Schneiden Lager Typ
VFR2SBFR0050 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 [ ] 1
VFR2SBFR0075 0.75 15 15 3 1.44 45 4 2 [ ] 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 6 2 [ 1
VFR2SBFR0200 2 4 A 8 3.9 70 6 2 [ ] 1
VFR2SBFR0250 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 [ ] 1
VFR2SBFR0300 3 6 6 - - 80 6 2 [ ] 2

@ : Lagerstandard. 4 : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

(mm)

.................... | H H

Vergiiteter Stahl (35-45 HRC) Stark gehérteter Stahl (62-70 HRC)

C-Stahl, legierter Stahl (280-350 HB)
Material Legierter Stahl (<350 HB)

Geharteter Stahl (40-62 HRC)

X40CrMoV51, X210Cr12, X40CrMoV51 070M55, 1.3343 (6Mo5Cr4V2)

a<15° a>15° a<15° a>15°
ap ae ap ae
RE n f n f n f n f
(mm) (mm) (mm) (mm)
(min-1)  (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1)  (mm/min) (min-1) (mm/min)
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 2.5 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. A ist der Neigungswinkel der zu bearbeitenden Flache.

4. Zum Profilfrésen, z. B. von Formen, kdnnen die Zerspanungsbedingungen je nach Werkstiickgeometrie, Bearbeitungsmethoden und
Schnitttiefe betrachtlich abweichen. Speziell bei der Bearbeitung von Auslaufradien eines Werkstiicks muss der Vorschub verringert werden.



VFR2SB

KUGELKOPFFRASER, 2-SCHNEIDIG,

KURZE SCHNITTLANGE

g .\ BHTA210° -
& H 34;%@;% 2 Ty
- || APMX e
LU LF
4 o
“ Sﬁ z I)m BHTA2 ?0 ] § Typ 2
RE || APMX e
Ly LF
z o
RE=6 RE>6 o el I’/Y BHTAZ 15 = T3
+0.005 +0.010 RE APMX e
Ly LF
DCON=3  4<DCON<6 8<DCON=10 DCON=12,16 DCON=20
Hl 0- 0- 0- 0- 0- |z
0,004 0.005 0.006 0,008 0.009 8;@\) - - 18 Typ &
RE APMX LF
Fur das Schruppen, hochprazise Vorschlichten und Schlichten von stark geharteten Werkstoffen. o]
mm
Bestellnummer RE DC APMX LU DN LF DCON Schneiden Lager Typ
VFR2SBR0010 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 45 4 2 [ ) 1
VFR2SBR0010506 0.1 0.2 0.2 0.4 0.17 50 6 2 [ ) 2
VFR2SBR0015 0.15 0.3 0.3 0.6 0.27 45 4 2 [ ) 1
VFR2SBR0015S06 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
VFR2SBR0020506 0.2 0.4 0.4 0.8 0.36 50 6 2 [ ) 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 [ ) 3
VFR2SBR0050 0.5 1 1 2 0.94 45 4 2 [ ) 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
VFR2SBR0060506 0.6 1.2 1.2 2.4 1.14 50 6 2 * 3
VFR2SBR0070 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 45 4 2 * 3
VFR2SBR0070S06 0.7 1.4 1.4 2.8 1.34 50 6 2 * 3
VFR2SBR0075 0.75 1.5 1.5 3 1.44 45 4 2 [ ) 3
VFR2SBR0075506 0.75 15 1.5 3 1.44 50 6 2 [ ) 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 * 3
VFR2SBR0100 1 2 2 4 1.9 50 4 2 [ ) 3
VFR2SBR0100506 1 2 2 4 1.9 60 6 2 [ ) 3
VFR2SBR0125S06 1.25 2.5 2.5 5 2.4 60 6 2 [ ) 3
VFR2SBR0150S03 1.5 3 3 - - 60 3 2 * 4
VFR2SBR0150 1.5 3 3 6 2.9 70 6 2 [ ) 3
VFR2SBR0200S04 2 4 4 - - 60 4 2 [ ) 4
VFR2SBR0200 2 4 4 8 3.9 70 6 2 [ ) 3
VFR2SBR0250 2.5 5 5 10 4.9 80 6 2 [ ] 3
VFR2SBR0300 3 6 12 - - 80 6 2 [ ) 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 * 4
VFR2SBR1000 10 20 38 - - 160 20 2 * 4

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

(mm)
.................... | H H
Geharteter Stahl (45-55 HRC) Gehérteter Stahl (55-62 HRC) Geharteter Stahl (62-70 HRC)
Material
X40CrMo951 X210Cr12 070M55, 1.3343 (W6Mo5Cr492)
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
. . . . (mm) (mm)| ) ! . (mm) (mm)| ) : . (mm) (mm)
(min-") (mm/min] (min-") (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-")  (mm/min) (min-) {mm/min] (min1)  (mm/min]
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. & ist 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.

RE
| .
U
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MS PLUS

HARTMETALLSCHAFTFRASER-SERIE

FUR ALLGEMEINE BEARBEITUNG

MULTILAYER-BESCHICHTUNG ALTiCrN (MS PLUS)

Eigens entwickelte Beschichtungstechnologie ermdglicht eine PVD mehrlagen
Beschichtung aus (AL Ti)N und (AL CrJN.Diese ermoglicht die Bearbeitung einer
vielzahl von Werkstiickmaterialien.

EIGENSCHAFTEN DER MULTILAYER-BESCHICHTUNG ALTiCrN (MS PLUS)

MA:thi“Cary':r AITIN AlCTN
Harte (Hv) 3200 2800 3100
Oxidationstemperatur (r) 1100 800 1100
Adhésion (N) 100 80 80
ANWENDUNGSBEREICH

MS PLUS BIETET EINE LANGE
WERKZEUGSTANDZEIT BEI MATERIALIEN

BIS ZU 55 HRC.

Fir Stahlsorten harter als 55 HRC werden
IMPACT-MIRACLE-Fraser empfohlen.




VIIRACLE
S 1 G M A

VOLLHARTMETALL-ECKRADIUSFRASER

MPMHVRB

Effizienter 4-schneidiger VHM-Eckradiusfraser mit ungleichem und variablem Drall, fur einen breiten
Anwendungsbereich.

Zdhes Hartmetallsubstrat -

Ermdglicht eine zuverldssige und universelle

UngleichmaBiger Drallwinkel -

Bearbeitung.
Variable Schneidengeometrie kann dazu beitragen,
Vibrationen zu verhindern.

Hochgenaue Eckenradien

GrofBe Radienvielfalt RE = 0.1 bis zu 5 mm.
Schnittlinge (APMX) und Gesamtldnge (LF)

Ausfihrung in Schneidenldnge von 2.5 x DC erhaltlich.

MPXLRB

2 bzw. 4-schneidiger Eckradienfraser mit Vibrationskontrolle, fir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahlen bishin zu
rostfreien Stahlen.

Zihes Hartmetallsubstrat -

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Ermodglicht eine zuverldssige und

Verschiedene Halslidngen(LU) - universelle Bearbeitung.

Beginnend von 2.5 x DC bis zu 12 x DC.

Hochgenaue Eckenradien (RE) . e ——.,

RE 0.05 mm bis zu 0.5 mm mit einer Genauigkeit von +/-5 pm. .

GroBenbereich
?0.2-00.3=2Schneiden

r \ P 0.4-0 6.0 =4Schneiden



SCHAFTFRASER

MPMHV

Die variable Drallgeometrie vermindert Vibrationen und sorgt so fur die effiziente Bearbeitung von Bauteilen aus
kohlenstoffhaltigen und rostfreien Stahlen.

UngleichmaBiger Drallwinkel

Variable Schneidengeometrie kann dazu beitragen,
Vibrationen zu verhindern.

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Optimierte Lange

Verbesserte Werkzeuggeometrie

Ausfiihrung in Schneidenlédnge von
2.5 x DC erhaltlich.

e0o 000000 0 0 o

MPJHV

Ideal fiir das Schlichten an tiefen Wandungen.

UngleichmaBiger Drallwinkel

Variable Schneidengeometrie kann dazu
beitragen, Vibrationen zu verhindern.

.
.
.
.
.
.
.
.
.
.
.

Optionen fiir die Schneidenldnge

Schneidenlangen von
3.3x DC und 4 x DC erhaltlich.

o0 00000000
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NEW

EXPANSION

EXPANSION

MS PLUS

ANWENDUNGSBEREICH

Produkt-

Form
code

Eckradius, mittlere ne
4-schneidig, variabler Drall -

Eckradius, kurze Schnittlange, DC

MPXLRB langer Hinterschliff _' 0.2-6 101 © 0000

Schaftfraser, mittlere ne
MPMHV Schneidenlange, 4-schneidig, E 19 © O ©0 O
. ) . 1-20
variabler Spiralwinkel

Schaftfraser, mittellange D
MPJHV Schneidenlange, 4-schneidig, 23 © O 6 O
. . . 1-20
variabler Spirallwinkel

Kugelkopffraser, kurze

MP2SSB Schneidenlange, 2-schneidig, @ o?lﬁs 6 ©0 O O O

kurzer Schaft

S S -8 "
MP25B Schneidenlinge, 2-schneidig 0.1-6 22 © 0 O 0O

Kugelkopffraser, mittlere RE
MPME e pscmeiy () o5, ' © © 0 0 O

Kugelkopffraser, kurze RE
MP2SDB  Schneidenlinge, 2-schneidig, -—= . % oo

hochstabil

Kugelkopffraser, 3-schneidig, * RE
MP2XL8 konischer Hinterschliff 0.05-3 %2 00000

Kugelkopffraser, 3-schneidig, RE

MP3XB konischer Hinterschliff -ﬂ 0.05-6 1% 0 0 00O
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MPMHVRB &

ECKRADIUS, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,

4-SCHNEIDIG, VARIABLER DRALL

DC

@8 v 68 H [§§§g”
APMX
RE LF

-
DCON

Typ 2
Schneidenauslauf U[@ N
\ a
APMX
R RE LF g
L [5]
+0.015 APMX . =]

DCeiz oz | 1, S e e L
0 0 e
-..0.02 -.0.03 re” LAPMX_ |

DCON

20005 o -.0005 - 0006 .

DCON=8(DC=10) DCON=10(DC=12) DCON=10 12<DCON<16 DCON=20
0 0 0 0 0

- 0.009 - 0.009 - 0.009 - 0011 - 0.013

4-schneidiger Schaftfraser mit variablem Spiralwinkel zur Vibrationskontrolle bei der Bearbeitung rostfreier
Stahle und C-Stahle.
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MPMHVRB

M

s

i w’
a
APMX
LF

___—1BHTA315°

RE g
5
g

SN
APMX LF %
5
g

Typ 1

Typ 2

‘ Schneidenauslauf

RE

Dl

Typ 3

APMX

LF

DCON
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98

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
............. .. ™
; _ .
‘= | C-Stahl, legierter Stahl, ¢ S‘ihl' legierter Stahl, Austenitische rostfreie Stahle,
2 duktiles Gusseisen vergiiteter Stahl, Titanlegierungen
E legierter Werkzeugstahl 9 9
DC n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm) [ (min-') (mm/min) (mm) (mm)|(min-') (mm/min) (mm) (mm)

(min-') (mm/min) (mm) (mm)

s H

Geharteter Stahl

(45 - 55 HRC)

ap ........ ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

38000

NUTENFRASEN
............. Mo SN H
= } .
' C-Stahl, legierter Stahl, ¢ Stihl' legierter Stahl, Austenitische rostfreie Stahle, .
] . . vergiiteter Stahl, . . Geharteter Stahl
© duktiles Gusseisen ; Titanlegierungen
b3 legierter Werkzeugstahl
(45 - 55 HRC)
DC n Vf ap n Vf ap n Vf ap n Vf ap
(mm) [ (min”)  (mm/min]  (mm) (min-')  (mm/min)  (mm) (min-')  (mm/min)  (mm) (min-')  (mm/min)  (mm)




r4 r4 4 B4 =4 4 -1 B4 4 B 4 -1 B4 4 B z
m m ™ Em m mgm ™ Em m M ™ Em m
HEHHHAHHAHHAHHEAH A HEEHE

MPXLRB S L FE

ECKRADIUS, KURZE SCHNITTLANGE,

LANGER HINTERSCHLIFF

G ChY v S G 2w

Oﬁ _ | _ ! -
a \l

!
S R HAPMX BHTA 15°

z
LU 5]
LF a
.................................................................................................. . 2 //}B? 2 w2
OARES | 8 : f g
+0.005 REL_ | APMX ——IBHTA15°
..................................................................................................... . LU
‘ DC <12 DC>12 LE
0 0 S -
R R =
D002 S 003 . - : —F
DN~ L DOON=6 DCON . APMX z
0 0 0 RE Lu LF a8
2220005 50005 50006
DCON=8(DC=10) DCON=10(DC=12) DCON=10 12<DCON<16 DCON=20
P G G S
- 0.009 - 0.009 - 0009 - 0.011 - 0.013

2 bzw. 4-schneidiger Eckradienfraser mit Vibrationskontrolle, fur die Bearbeitung von Kohlenstoffstahlen bishin zu
rostfreien Stahlen.

Effektive Lange bei
Neigungswinkel

: PP Urects @:Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Effektive Lange bei
Neigungswinkel

: PP racts @ Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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MPXLRB
O L T

APMX BHTA 15°
RE Ly RE

P e IF 7

Typ 2

DN

DN

DCON
7
DCON

APMX

DN

T
l
w
L

]

DCON

i
H

RE APMX BHTA 15°
e LF
E Effektive Linge bei
Bestellnummer DC RE APMX LU DN B2 LF DCON 2T g Neigungswinkel
K= o
& 3

* Keine Interferenz

101



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

.......................... - H

Baustahl, C-Stahl, legierter Stahl,
Material vergiiteter Stahl, Geharteter Stahl
ausscheidungsgehirteter, rostfreier Stahl (< 450 HB)

(45 - 52 HRC)
DC LU n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (mm)

<0.2 RE (DC<@2)

<0.4 RE (DC>02) <0.1mm (DC<@1.5)
<0.2mm (DC<@4)
<0.5mm (DC<Q6)
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Austenitische rostfreie Stihle,

WVIIRACLE
S 1 G M A

Material Titanlegierungen Kupfer, Kupferlegierungen
DC LU n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm)  (mm) (min-') (mm/min) (mm) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (mm)

<0.2 RE (DC<02)
<0.4 RE (DC>02)

<0.1mm (DC<@1.5)
<0.2mm (DC<@4)
<0.5mm (DC<@6)
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MPMHV Qb

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,

4-SCHNEIDIG, VARIABLER SPIRALWINKEL

L oy ™

APMX

LF

DCON

Typ 2

DC

............................................................................................................................. | APMX T ¢

lkl Schneidenauslauf
_ ) —
: Typ3
ol
a

DCON

lba
)
<
<
-
o
DCON

4-schneidiger Schaftfraser mit variablem Spiralwinkel zur Vibrationskontrolle bei der Bearbeitung rostfreier Stah-
le und C-Stahle.

104 : PP Vrects @:Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WVIIRACLE
S 1 G M A
SCHULTERFRASEN
_____________ o [NV H
= ) .
'g C-Stahl, legierter Stahl, c St-a-hl. legierter Stahl, Austenitische rostfreie Stahle, "
o ) . vergiiteter Stahl, ) A Geharteter Stahl
© duktiles Gusseisen ; Titanlegierungen
b legierter Werkzeugstahl
(45 - 55 HRC)
DC n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm) | (min-') (mm/min) (mm) (mm)|(min-) (mm/min) (mm) (mm)|(min-) (mm/min) (mm) (mm)|(min-) (mm/min) (mm) (mm)
1 38000 910 1.7 0.2 | 31000 500 1.7 0.2 | 25000 500 1.7 0.2 | 18000 290

NUTENFRASEN
............. Mo SN H

.f’_v . C-Stahl, legierter Stahl, . N

§ C-St'ahl, leg|erFer Stahl, vergiiteter Stahl, A.ustemt'lsche rostfreie Stahle, Gehiirteter Stahl (45—52 HRC)

© duktiles Gusseisen ; Titanlegierungen

b3 legierter Werkzeugstahl

(45 - 55 HRC)
DC n Vf ap n Vf ap n Vf ap n Vf ap
(mm) [ (min”)  (mm/min]  (mm) (min-")  (mm/min)  (mm) (min-')  (mm/min)  (mm) (min-')  (mm/min)  (mm)
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MPJHV

37.5° 38°
40° 40°

APMX=3.3DC  APMX=4DC

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,

4-SCHNEIDIG, VARIABLER SPIRALWINKEL

M

=l

___—{BHTAI15°
i @i
o
APMX - z
o
[m]
l NN
NN
APMX =
o
[&]
(=]

Typ 1

Typ 2

4-schneidiger Schaftfraser mit variablem Spiralwinkel zur Vibrationskontrolle bei der Bearbeitung rostfreier Stah-
le und C-Stahle. Mittellange Schneidenldange, geeignet fur das Schlichten an vertikalen Wandflachen.

. MIRACLE
. 51 G wma

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.




SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WVIIRACLE
S 1 G M A

SCHULTERFRASEN

Material

C-Stahl, legierter Stahl,
duktiles Gusseisen

n Vf ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

C-Stahl, legierter Stahl,
vergiiteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl

n Vf ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

Mo S

Austenitische rostfreie Stihle,

Titanlegierungen
n Vi ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

H
Geharteter Stahl
(45 - 55 HRC)
n \ ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)
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C4LATB

KONISCHER VOLLHARTMETALL-KUGELKOPFFRASER
HOCHEFFIZIENTES FRASEN VON ALUMINIUMLEGIERUNGEN

\\\\\T\ Y

MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

108




» VIRACLE
S 1 G M A

C4LATB

HOCHEFFIZIENTES FRASEN VON ALUMINIUMLEGIERUNGEN

+ Modernste Geometrie + Hohes Zerspanvolumen

""""""""""" 2 Kugel- und 4 Peripherieschneiden

== : Schneidkante

ANWENDUNGSBEISPIEL / ZERSPANUNGSLEISTUNG

i Werkstoff Aluminiumlegierung

5 5 : Werkzeug C4LATBR200T040AP30
schneller : : Drehzahl n (min') 25.000

: : : Tischvorschub Vf (mm/min) 5.600

: Zahnvorschub fz (mm/t) 0.056 max.

__ ! ' ' ' ' I Schnitttiefe ap (mm) 8 (Nutenfrasen)

22 (Schlichten, Schulterfrasen)

Kiihlung Emulsion, Peripherkiihlung

0 5 10 15 20 25 30

Schnittzeit (min)

091x066x36(h)
l[" -

1
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C4LATB <

RE / = % i
APMX =z el
= —: ~ "! LF 5]
= | a
L BHTA1
RE - - - L 12
......................................... APMX g yp
_______ RE2 ¥ g
+0.010
+5°
m DCON=6 DCON=8
0-0.008 0-0.009
Bestellnummer RE BHTA1 APMX LF DCON ZEFP Lager Typ
L3 C4LATBRO50T040AP20 0.5 4° 20 70 6 4 [ J 1
LCEX C4LATBR100TO40AP20 1 4o 20 70 6 4 ° 1
[ C4LATBR150T040AP20 1.5 4° 20 75 8 4 [} 1
[EM C4LATBR200T040AP30 2 4° 30 75 8 4 [ ] 2

Modifizierte und speziell angefertigte konische Kugelkopffréser verfiigbar. Bitte setzen Sie sich fir weitere Einzelheiten mit Ihrem
Mitsubishi-Handler in Verbindung.

110 @ : Lagerstandard. ¥ : Lagerstandard in Japan.



EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

)

WVIIRACLE

s

G M A

NUTENFRASEN
Material Aluminiumlegierung
RE n Vi ap
(min™) (mm/min) (mm)
R 0.5 20.000 600 10
ap R 1 20.000 2.800 10
7 R 15 20.000 4.000 10
R 2 20.000 4.000 15
SCHULTERFRASEN
Material Aluminiumlegierung
RE n Vf ap ae
(min")  (mm/min)  (mm) (mm)
et R0.5 20.000 2.000 15 0.75
ap RI.|.20000 4000 . 1
0 R1.5 20.000 5.200 15 2.25
T e T
’ R2 20.000 5.200 23 3
SCHULTERFRASEN (SCHLICHTEN)

Material Aluminiumlegierung
RE n Vf ap ae
(min™)  (mm/min) (mm) (mm)
ae R05 ........................ 20000 ............ 800 ............... 13 ............... 01 .........
R1 ........................... 20000 .......... 2 000 ............... 18 ............... 02 .........
a R15 ........................ 20000 .......... 2 400 ............... 18 ............... 03 .........
/ R2 .......................... 20000 .......... 2 400 ............... 2 7 ............... 03 .........

1. Wasserlgsliches Kihlmittel wird empfohlen.
2. Fur das Umsaumen wird Gleichlauffrasen empfohlen.

1M1



DC

DIAMANTBESCHICHTETE SCHAFTFRASER-SERIE ZUR
ZERSPANUNG HARTER UND SPRODER WERKSTOFFE

MITSUBISHI

SAMITSUBISHI MATERIALS

112



DC

PROZESSSICHERE LANGE WERKZEUGSTANDZEIT

ZUR WIRTSCHAFTLICHEN ZERSPANUNG

VON HOCHHARTEN MATERIALIEN

OPTIMIERTE SCHARFE
UND STABILITAT DER
SCHNEIDKANTEN

Kleiner Drallwinkel zur Steigerung
der Stabilitat.

Erhebliche Steigerung

von Standzeiten bei bester
Oberflachengiite.

DC2sB

Diamantbeschichteter Kugelkopffraser, kurze
stabile Ausfiihrung.

0 SCHLICHT-/SCHRUPPBEARBEITUNG

DC2XLB

Diamantbeschichteter Kugelkopffraser mit langem
Hinterschliff zur Bearbeitung tiefer Kavitaten.

a SCHLICHT-/SCHRUPPBEARBEITUNG

NEU ENTWICKELTE
DIAMANTBESCHICHTUNG

Neueste Technologien verbessern
Schichthaftung und Schichtstruktur.
Dank des deutlich erhohten
VerschleiBwiderstands ist die
Werkzeugstandzeit bei der
Bearbeitung harter, sproder
Werkstoffe (wie Hartmetall und
Aluminium-/Zirkoniumoxiden)
besonders lang, bei zuverlassigen,
prozesssicheren Schnittleistungen.

Famn R 9

-

Famn) R 9
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M4

ANWENDUNGSBEISPIELE

Doppelte Werkzeugstandzeit im Vergleich zu herkdmmlichen Produkten

Werkstoff Ultra-feinkorniges Hartmetall / HRA91.0
Werkze u g ............................................ DC 2 SB Rmoo ...................................................
Dreh Zahl n [mm _1] ............................... 300 0 0 .............................................................
. SChm t t ges Cth nd ngel t VC [m/m m] ...... 82 ....................................................................
TIS ChvorSChUbvf[mm/m m] ................. 300 ..................................................................
ZahnvorSChUb f Z [mm/z ahn] ................ 000 5 ...............................................................
. SChm t t tlefe a p [m m] ............................ 0 1 ...................................................................
. SChm t t brelte a e . [mm ] .......................... 0 3 ...................................................................
. SChm t t mOdus ...................................... t roc ken ............................................................
MaSChme ............................................. HSK_E25 .........................................................

0 10 20 30 40 50
Schnittldnge (m)

Werkstoff Ultra-feinkbrniges Hartmetall / HRA910
. Werkze u g ............................................ DC 2 SB Rosoo ...................................................
Dreh Zah[ n [mm _1] ............................... 200 0 0 .............................................................
. SChm t t ges ChW| nd ngel t VC [m/m m] ...... 135 ..................................................................
. TISChvorSCh u b Vf [mm/m | n] ................. 200 ..................................................................
ZahnvorSChUb f z [mm/z ahn] ................ 000 5 ...............................................................
. SChm t t tlefe a p [m m] ............................ 0 2 ...................................................................
. SChm t t brene a e . [mm ] .......................... 0 4 ...................................................................
. SChm t t mOdUS ...................................... t ,-oc ken ............................................................
MaSChme ............................................. MC[RSZO] ........................................................

10 20 30 40 50

o

Schnittlange (m)

Schneidkantenverschleif3

Nach 26 m
Bearbeitung

Mitbewerber A

Nach 26 m
Bearbeitung

Mitbewerber B

Nach 23 m
Bearbeitung

Schneidkantenverschleif3

Nach 40 m

Bearbeitung
Herkdmmlich

Nach 34 m

Bearbeitung




DC25B

KUGELKOPFFRASER,
KURZE SCHNITTLANGE, 2-SCHNEIDIG

o

RE 1 BHTA15°
APMX

1 LF
-

i} —«H}» Typ 1

DCON

Typ 2

RE APMX

LF

+ o
o =
S ix:
mo:
PA
DWW
DC
|
|
|
I
|
1
T
DCON

*

* Anzahl der Schneiden

% : Lagerstandard in Japan 115
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

Hartmetall
n Vf ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

Aluminiumoxid-Zirkoniumoxid

n Vf ap ae
(mm/min)

Material

Siliziumkarbid
Siliziumnitrid

Quarzglas

1. Die oben stehenden Tabellen mit den Schnittdaten beziehen sich auf Hartmetall, das den Vorgaben der CIS-Norm VM-40 (90HRA] entspricht.

2. Fur das Frasen von Hartmetall-Werkstoffen wird Druckluft oder Trockenbearbeitung empfohlen. Hinweis: Die Verwendung von Kihlmittel oder
Olnebel kann die Lebensdauer des Werkzeugs verkiirzen.

3. Bei harten, sproden Werkstoffen [mit Ausnahme des in der Tabelle aufgefiihrten Hartmetalls) wird die Verwendung wasserléslichen Schneidéls
empfohlen. Achten Sie darauf, alle Spane zu entfernen, die am Werkzeug haften geblieben sind.

4. Die Schnittdaten missen je nach Werkstofftyp gegebenenfalls angepasst werden.

5. Bei geringer Steifigkeit der Maschine oder der Werkstiickeinspannung kénnen Vibrationen oder Gerdusche auftreten. In diesem Fall missen

Vorschub und

Drehzahl entsprechend reduziert werden.



DC2XLB

KUGELKOPFFRASER, KURZE SCHNITTLANGE,
2-SCHNEIDIG MIT LANGEM HINTERSCHLIFF

o B
Typ 1
e e W
7 o
-... RE APMX BHTA 15 g
a—— — ) | 8
LF
& Typ 2
of 4 , , , %
o
=z
o
(8]
[=]

0.1<RE<3 RE APMX
....................................... . -
+0.01 LF

* Anzahl der Schneiden

% : Lagerstandard in Japan 117
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Hartmetall

Aluminiumoxid-Zirkoniumoxid

Siliziumkarbid
Siliziumnitrid

n Vf ap ae

Quarzglas
.......... anapae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

N —

Olnebel kann die Lebensdauer des Werkzeugs verkiirzen.

w

. Die oben stehenden Tabellen mit den Schnittdaten beziehen sich auf Hartmetall, das den Vorgaben der CIS-Norm VM-40 (90HRA] entspricht.
. Fiir das Frasen von Hartmetall-Werkstoffen wird Druckluft oder Trockenbearbeitung empfohlen. Hinweis: Die Verwendung von Kihlmittel oder

. Bei harten, sproden Werkstoffen (mit Ausnahme des in der Tabelle aufgefiihrten Hartmetalls) wird die Verwendung wasserléslichen Schneidols

empfohlen. Achten Sie darauf, alle Spane zu entfernen, die am Werkzeug haften geblieben sind.

B~

. Die Schnittdaten missen je nach Werkstofftyp gegebenenfalls angepasst werden.

5. Bei geringer Steifigkeit der Maschine oder der Werkstiickeinspannung konnen Vibrationen oder Gerdusche auftreten. In diesem Fall missen
Vorschub und Drehzahl entsprechend reduziert werden.



IMX

SCHAFTFRASER MIT AUSTAUSCHBAREM SCHNEIDKOPF

nMIRACLE
=T = Y

MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

19
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IMX

SCHAFTFRASER MIT AUSTAUSCHBAREM SCHNEIDKOPF

. Spezielle Stahlverschraubung

Erhaltlich mit interner
Kihlmittelzufuhr :

Doppelter Flachenkontakt
(Kegel- und Stirnseite) :

Einteiliger Hartmetallhalter / Stahlhaler

EIGENSCHAFTEN

Die iMX-Serie ist ein revolutiondres Schaftfrasersystem, das durch die Kombination der Vorteile von Vollhartmetall
und WSP-Schaftfraser Effizienz, hohe Prazision und Stabilitat erreicht.

Sicherheit und Festigkeit, die der von massiven Schaftfrasern kaum nachstehen, weil alle Auflageflachen aus
Hartmetall sind.

Dank austauschbarem Schneidkopf ausgezeichnet fiir reduzierte Lagerbestande bei einer Vielzahl von Anwen-
dungsmoglichkeiten.

SEHR VIELSEITIGE SORTEN

- - - EP7020
v (- Glatte ,ZERO-p-Oberfliche” Geeignet fiir schwer zu bearbeitende Werkstoffe.

-+ -« Neu entwickelte (Al, CrJN-Beschichtung EP6120
Geeignet fiir hohe Vorschiibe beim Frasen von Stahl.

ET2020 (unbeschichtet]
---+ Spezielles Hartmetallsubstrat Geeignet fiir das Frasen von Aluminium.

EP7020
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MIRACLE

IMX-C4HV Qs
TORUSFRASER, 4-SCHNEIDIG,

VARIABLER SPIRALWINKEL

G M @88 (H

\
+0.020

" D1<12 DC>12
‘ 0

-0.020

s RNT T

APMX ]
RE \ APNX: i

LH

1 Gebagene
' Schneidkante

Offset-Typ

DC

RE

APMX

LH

D Typ 3

APNX :\’

1 Gebogene
1 Schneidkante

Eckenradiustyp fur Vibrationskontrolle sorgt fur eine stabile Bearbeitung von schwer zu schneidenden Materialien.

Einheit: mm

E
Bestellnummer DC RE APMX LH BD @ S Ty
S &
1) w
IMX10C4HV100R03010 10 0.3 10 16 9.7 4 3
IMX10C4HV100R05010 10 0.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R10010 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010 10 15 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R20010 10 2 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R25010 10 2.5 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R30010 10 3 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV110R05011 1 0.5 1.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV110R10011 1" 1 1.5 16 9.7 4 2
IMX10C4HV120R03012 12 0.3 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R05012 12 0.5 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R10012 12 1 12.5 19 9.7 4 2
IMX10C4HV120R20012 12 2 12.5 19 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012 12 0.3 12 19 11.7 4 3
IMX12C4HV120R05012 12 0.5 12.5 19 11.7 4 1
IMX12C4HV120R10012 12 1 12.5 19 11.7 4 1
IMX12C4HV120R15012 12 1.5 12.5 19 11.7 4 1
IMX12C4HV120R20012 12 2 12.5 19 11.7 4 1
IMX12C4HV120R25012 12 2.5 12.5 19 11.7 4 1
IMX12C4HV120R30012 12 3 12.5 19 11.7 4 1
IMX12C4HV120R40012 12 4 12 19 11.7 4 1
IMX12C4HV130R05013 13 0.5 13.5 215 11.7 4 2
IMX12C4HV130R10013 13 1 13.5 215 11.7 4 2
IMX12C4HV140R03014 14 0.3 14.5 225 1.7 4 2
IMX12C4HV140R05014 14 0.5 14.5 22.5 1.7 4 2
IMX12C4HV140R10014 14 1 14.5 225 1.7 4 2
IMX12C4HV140R20014 14 2 14.5 225 1.7 4 2
IMX16C4HV160R05016 16 0.3 16 24 15.5 4 3
IMX16C4HV160R05016 16 0.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R10016 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016 16 1.5 16.5 24 15.5 4 1
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g o
Bestellnummer DC RE APMX LH BD s § Typ
S &
IMX16C4HV160R20016 16 2 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R25016 16 2.5 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R30016 16 3 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R40016 16 4 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R50016 16 5 16.5 24 15.5 4 1
DEM IMX16C4HV170R05017 17 0.5 17.5 26 15.5 4 2
DM IMX16C4HV170R10017 17 1 17.5 26 15.5 4 2
DEM IMX16C4HV180R03018 18 0.3 18.5 27 15.5 4 2
DEM IMX16C4HV180R05018 18 0.5 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R10018 18 1 18.5 27 15.5 4 2
I IMX16C4HV180R20018 18 2 18.5 27 15.5 4 2
IMX16C4HV180R30018 18 3 18.5 27 15.5 4 2
I IMX20C4HV200R03020 20 0.3 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R05021 20 0.5 21 30 19.5 4 1
IMX20C4HV200R10021 20 1 21 30 19.5 4 1
IMX20C4HV200R15021 20 1.5 21 30 19.5 4 1
IMX20C4HV200R20021 20 2 21 30 19.5 4 1
IMX20C4HV200R25021 20 2.5 21 30 19.5 4 1
IMX20C4HV200R30021 20 3 21 30 19.5 4 1
IMX20C4HV200R40021 20 4 21 30 19.5 4 1
IMX20C4HV200R50021 20 5 21 30 19.5 4 1
I IMX20C4HV200R40020 20 6 20 30 19.5 4 3
IMX20C4HV200R63521 20 6.35 21 30 19.5 4 1
IEM IMX20C4HV220R05023 23 0.5 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R10023 22 1 23 33 19.5 4 2
IEM IMX20C4HV220R20023 23 2 23 33 19.5 4 2
IMX20C4HV220R30023 22 3 23 33 19.5 4 2
IMX25C4HV250R 10026 25 1 26 37.5 24.5 4 1
IMX25C4HV250R20026 25 2 26 37.5 24.5 4 1
IMX25C4HV250R30026 25 3 26 37.5 24.5 4 1
IMX25C4HV250R40026 25 4 26 37.5 24.5 4 1
IMX25C4HV250R50026 25 5 26 37.5 24.5 4 1
D&M IMX25C4HV250R60025 25 6 25 37.5 24.5 4 3
IMX25C4HV250R63526 25 6.35 26 37.5 24.5 4 1
IMX25C4HV280R 10029 28 1 29 41.5 24.5 4 2
IMX25C4HV280R30029 28 3 29 41.5 24.5 4 2

[=]
m
8 { Typ 4
APMX '
RE LH APMX}GS
s - Scmadiante
AUSFUHRUNG MIT LANGEN SCHNEIDEN
Einheit : mm
. .
[}
-] =)
Bestellnummer DC RE APMX LH BD 2 S Typ
S &
(2] w
IMX16C4HV160R10032 16 1 32 40 15.5 4 4
IMX16C4HV160R30032 16 3 32 40 15.5 4 4
IMX20C4HV200R 10040 20 1 40 50 19.5 4 4
IMX20C4HV200R30040 20 3 40 50 19.5 4 4
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) A
IMX-C4HVS s

TORUSFRASER, 4-SCHNEIDIG, VARIABLER
SPIRALWINKEL, MIT KUHLMITTELBOHRUNG

GFN M @SB CH

Typ 2
o
+0.020
'm D1<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
Kihlmittelbohrungen in jeder Schneide sorgen fir eine stabile Kihlmittelversorgung.
Eckenradiustyp mit Vibrationskontrolle fur die stabile Bearbeitung von schwer zu schneidenden Materialien
Einheit: mm

[=

2 o
Bestellnummer DC RE APMX LH BD ] S Typ

g5
IMX10C4HV100R03010S 10 0.3 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R05010S 10 0.5 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R10010S 10 1 10.5 16 9.7 4 1
IMX10C4HV100R15010S 10 15 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R20010S 10 2 10 16 9.7 4 2
IMX10C4HV100R30010S 10 3 10 16 9.7 4 2
IMX12C4HV120R03012S 12 0.3 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R05012S 12 0.5 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R10012S 12 1 12.5 19 11.7 4 1
IMX12C4HV120R15012S 12 15 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R20012S 12 2 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R30012S 12 3 12 19 11.7 4 2
IMX12C4HV120R40012S 12 4 12 19 1.7 4 2
IMX16C4HV160R05016S 16 0.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R10016S 16 1 16.5 24 15.5 4 1
IMX16C4HV160R15016S 16 1.5 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R20016S 16 2 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R30016S 16 3 16 24 15.5 4 2
IMX16C4HV160R40016S 16 4 16 24 15.5 4 2
IMX20C4HV200R05020S 20 0.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R10021S 20 1 21 30 19.5 4 1
IMX20C4HV200R15020S 20 1.5 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R20020S 20 2 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R30020S 20 3 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R40020S 20 4 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R60020S 20 6 20 30 19.5 4 2
IMX20C4HV200R63520S 20 6.35 20 30 19.5 4 2
IMX25C4HV250R10026S 25 1 26 37.5 24.5 4 1
IMX25C4HV250R 150255 25 15 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R200255 25 2 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R300255 25 3 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R40025S 25 4 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R60025S 25 6 25 37.5 24.5 4 2
IMX25C4HV250R635255 25 6.35 25 37.5 24.5 4 2
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SO WAHLEN SIE DEN IMX-HALTER AUS

Wenn Sie einen zylindrischen Halter + Standardschneidkopf verwenden, kann es zur Kollision kommen, wenn die
Schnitttiefe grofer ist als die Schneidenlange des Schneidkopfes.

Wenn Sie einen zylindrischen Halter + Schneidkopf mit Freischliff verwenden, sind grof3ere Schnitttiefen moglich,
da der Durchmesser des Schneidkopfes grofier ist als der des Halters.

ZYLINDRISCHER HALTER + ZYLINDRISCHER HALTER +
STANDARDSCHNEIDKOPF SCHNEIDKOPF MIT FREISCHLIFF

Wahlen Sie im Fall eines zylindrischen Halters
+ Standardschneidkopf eine kleinere
Schnitttiefe als die Schneidenldnge.

Kein Kontakt

Schnitttiefe < Schneidenldnge

N———

Schnitttiefe

Schneidenlange

Schneidenlange

Schnitttiefe

Bitte halten Sie die Auskragung so kurz wie mdglich, wenn die Schnitttiefe <
Schneidenlange ist.

¢ Schneidkopfe mit Freischliff eignen sich ideal fiir die Bearbeitung von tiefen Wandungen.
¢ Konische Halter erhdhen die Stabilitat bei langen Auskragungen.

¢ Berlicksichtigen Sie bitte den Konturwinkel fir eine Kollisionsbetrachtung.

¢ Konische Halter und Schneidkdpfe mit Freischliff sind ebenfalls erhaltlich.

e Um den Mindestdurchmesser zu ermitteln, siehe Durchmesser BD zum jeweiligen Typ.

SCHNEIDKOPF + KONISCHER SCHAFT +
HALTER MIT FREISCHLIFF STANDARDSCHNEIDKOPF

Kein Kontakt

Interferenzwinkel

=

e Hartmetallschaft e Hartmetallschaft
e Stahlschaft
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IDENTIFIKATION

Nachfolgenden Multiplikationsfaktor fiir Auskragung (L/D) fiir alle empfohlenen Schnittdaten auf den folgenden

Seiten verwenden.

M s

'g C-Stahl, legierter .Stahl, Baustahl, Ver.gi.iteter Stahl, C-Stahl, legierter Stahl, rl'z::ttff::ii:rr::lss‘st:::i;:::s’::}:;rt‘:::r's::tl;l,
§ Kupfer, Kupferlegierungen legierter Werkzeugstahl Titanlegierung

L/D Vc _ n fz ae Ve _ _n fz ae Ve ) n fz ae

(m/min)  (min-1) (mm) (mm) (m/min)  (min-1) (mm) (mm) (m/min)  (min-1) (mm) (mm)
2 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 %
3 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 %
4 80 % 80 % 90 % 70 % 80 % 80 % 90 % 70 % 80 % 80 % 90 % 70 %
5 60 % 60 % 80 % 40 % 60 % 60 % 80 % 40 % 60 % 60 % 80 % 40 %
6 50 % 50 % 70 % 30 % 50 % 50 % 70 % 30 % 50 % 50 % 70 % 30 %
7 40 % 40 % 70 % 20 % 40 % 40 % 70 % 20 % 30 % 30 % 60 % 20 %
8 40 % 40 % 60 % 10 % 40 % 40 % 60 % 10 % 30 % 30 % 50 % 10 %
9 30 % 30 % 60 % 10 % 30 % 30 % 60 % 10 % 20 % 20 % 50 % 10 %
.................... M |

'g Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl | Hitzebestandige

g Kobalt-Chromlegierung Legierungen

L/D Ve _ n fz ae Ve _ _n fz ae

(m/min)  (min-1) (mm) (mm) (m/min)  (min-1) (mm) (mm)

2 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 %

3 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 % 100 %

4 80 % 80 % 90 % 70 % 80 % 80 % 90 % 70 %

5 60 % 60 % 80 % 40 % 60 % 60 % 80 % 40 %

6 50 % 50 % 70 % 30 % 50 % 50 % 70 % 30 %

7 30 % 30 % 60 % 20 % 30% 30 % 60 % 20 %

8 30 % 30 % 50 % 10 % 30 % 30 % 50 % 10 %

9 20 % 20 % 50 % 10 % 20 % 20 % 50 % 10 %
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iMX-C4HV / iMX-C4HVS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

M s

Rostfreier Austenit- und Martensit-Stahl,
rostfreier ausscheidungsgeharteter Stahl,
Titanlegierung

C-Stahl, legierter Stahl, Baustahl, Kupfer, | Vergiiteter Stahl, C-Stahl, legierter Stahl,
Kupferlegierungen legierter Werkzeugstahl

Material

DC Vc n fz Vf ap ae Vc n fz Vf ap ae Vc n fz Vf ap ae
(mm) |(m/min) (min-') (mm) (mm/min] (mm)  (mm) |(m/min) (min-!)  (mm) (omminl  (mm)  (mm) |(m/min) (min))  (mm)  (om/min)  (mm) (mm)

10 150 4800 0.09 1700 10 2 120 3800 0.06 910 10 2 100 3200 0.075 960 10 2
12 150 4000 0.09 1400 12 2.4 120 3200 0.065 830 12 2.4 100 2700 0.08 860 12 2.4
16 150 3000 0.1 1200 16 3.2 120 2400 0.075 720 16 3.2 100 2000 0.09 720 16 3.2

20 150 2400 0.1 960 20 4 120 1900 0.075 570 20 4 100 1600 0.09 580 20 4

25 150 1900 0.12 910 25 5 120 1500 0.075 450 25 5 100 1300 0.09 470 25 5
ae
ap

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

®

‘S | Ausscheidungsgehirteter rostfreier Stahl | Hitzebesténdige

g Kobalt-Chromlegierung Legierungen

DC Ve n fz Vf ap ae Vc n fz Vf ap ae
(mm) |(m/min) (min-) (mm) (ommin]  (mm)  (mm) |(m/min) (min!)  (mm)  (om/min (mm)  (mm)

10 75 2400 0.06 580 10 2 40 1300 0.04 210 10 1
12 75 2000 0.065 520 12 2.4 40 1100 0.045 200 12 1.2
16 75 1500 0.075 450 16 3.2 40 800 0.05 160 16 1.6

20 75 1200 0.075 360 20 4 40 640 0.05 130 20 2
25 75 950 0.075 290 25 5 40 510 0.05 100 25 2.5
ae
ap

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kihlmittels empfohlen.

2. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhdht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge. Falls die Stabilitat der
Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder ungewodhnliche Gerausche auftreten.

4. In diesem Fall missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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NUTENFRASEN

Mo S

E 1 it- it=
™ C-Stahl, legierter Stahl, Baustahl, Kupfer, |Vergiiteter Stahl, C-Stahl, legierter Stahl, Rostfre.ler Austenlf und Marf.ensn Stahl,
£ A ; rostfreier ausscheidungsgeharteter Stahl,
] Kupferlegierungen legierter Werkzeugstahl . L
= Titanlegierung
DC Vc n fz Vf ap Vc n fz Vf ap Vc n fz \'i ap
(mm) | (m/min]  (min-1) (mm)  (mm/min)  (mm) | (m/min] (min-') (mm]  (mm/min)  (mm) | (m/min] (min-') (mm)  (mm/min]  (mm)
10 100 3200 0.04 510 5 80 2500 0.03 300 5 |75 2400 0.03 290 5
12 100 2700 0.05 540 6 80 2100 0.04 340 6 |75 2000 0.04 320 6
16 100 2000 0.07 560 8 80 1600 0.05 320 8 |75 1500 0.06 360 8
20 100 1600 0.07 450 10 80 1300 0.05 260 10 (75 1200 0.06 290 10
25 100 1300 0.08 420 12 80 1000 0.05 200 12 |75 950 0.06 230 12
% % ap
h
.................... M I
®
‘S | Ausscheidungsgehirteter rostfreier Stahl |Hitzebesténdige
g Kobalt-Chromlegierung Legierungen
DC Ve n fz Vf ap Ve n fz Vf ap
(mm] | (m/min)  (min-) (mm)  (mm/min)  (mm) | (m/min) (min-") (mm)  (mm/min]  (mm)
10 60 1900 0.025 190 5 30 950 0.02 76 2
12 60 1600 0.035 220 6 30 800 0.03 96 2.4
16 60 1200 0.05 240 8 30 600 0.05 120 3.2
20 60 950 0.05 190 10 30 480 0.05 96 4
25 60 760 0.05 150 12 30 380 0.05 76 5

% %EP
4

N

. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestdndiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kiihlmittels empfohlen.
. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge. Falls die Stabilitat der

Maschine oder der Werkstiickbefestigung jedoch sehr gering ist, kénnen Vibrationen oder ungewodhnliche Gerausche auftreten.
. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewahlt werden.
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iMX-C4HV / iMX-C4HVS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN

C-Stahl, legierter Stahl, Baustahl,

Vergiiteter Stahl, C-Stahl, legierter

M s

Rostfreier Austenit- und Martensit-Stahl,

Material . L rostfreier ausscheidungsgeharteter
Kupfer, Kupferlegierungen Stahl, legierter Werkzeugstahl Stah, Titanlegierung
L/D DC Vc n fz Vf ap ae Vc n fz Vf ap ae Vc n fz Vf ap ae
(mm) | (m/min) (min')  (mm) (mm/mid]  (mm)  (mm) | (m/min) (min-')  (mm]  (mm/min) (mm]  (mm) | (m/min) (min-!)  (mm) (om/min) (mm)  (mm)
A 16 1100 2000 0.09 720 32 0.8 80 1600 0.07 450 32 0.8 60 1200 0.08 380 32 0.8
20 [100 1600 0.09 580 40 1 80 1300 0.07 360 40 1 60 950 0.08 300 40 1
s 16 60 1200 0.07 340 32 0.8 50 990 0.05 200 32 0.8 40 800 0.06 190 32 0.8
20 60 950 0.07 270 40 1 50 800 0.05 160 40 1 40 640 0.06 150 40 1
ae
ap
.................................. M |
Ausscheidungsgeharteter . -
Material rostfreier Stahl [I;tzizl:zzta::lge
Kobalt-Chromlegierung 9 9
L/D DC Ve n fz Vf ap ae Ve n fz Vf ap ae
(mm) | (m/min) (min-')  (mm) (nm/mid]  (mm)  (mm) | (m/min)  (min-') (mm]  (mm/min) (mm]  (mm)
A 16 50 990 0.07 280 32 0.8 30 600 0.05 120 32 0.4
20 50 800 0.07 220 40 1 30 480  0.05 96 40 0.5
s 16 30 600 0.05 120 32 0.8 20 400  0.04 64 32 0.4
20 30 480  0.05 96 40 1 20 320 0.04 51 40 0.5
ae
ap

N

1. Bei rostfreiem Stahl, Titanlegierung und hitzebestandiger Legierung wird die Verwendung eines wasserldslichen Kiihlmittels empfohlen.
. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. Fraswerkzeuge mit variablem Spiralwinkel ermdglichen eine bessere Vibrationskontrolle als Standardfraswerkzeuge.
Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstlickbefestigung jedoch sehr gering ist, kdnnen Vibrationen oder ungewohnliche Gerdusche
auftreten. In diesem Fall miissen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine geringere Schnitttiefe gewdhlt werden.
4. Die Lange bei der Ausfiihrung mit langer Schneidkante ist doppelt so hoch wie beim Standardkopf.



SCHULTERFRASEN

M s

. C-Stahl, legierter Stahl, Baustahl, Vergiiteter Stahl, C-Stahl, legierter Rostfre_ler Austemt_- und Martfnsn-Stahl,
Material Kupfer, Kupferlegierungen Stahl, legierter Werkzeugstahl rostfreier ausscheidungsgehdrteter
’ ' Stahl, Titanlegierung
L/D DC Vc n fz Vf ap ae Vc n fz Vf ap ae Vc n fz Vf ap ae
(mm) [ (m/min)  (min"")  (mm)  (mo/minl  (mm)  (mm) | (m/min) (min")  (mm)  (om/minl  (mm)  (mm) | (m/minl  (min-) (mm)  (om/minl  (mm)  (mm)
12 150 4000 0.09 1400 12 1.2 120 3200 0.06 770 12 1.2 100 2700 0.075 810 12 1.2
14 150 3400 0.09 1200 14 1.4 120 2700 0.065 700 14 1.4 100 2300 0.08 740 14 1.4
18 150 2700 0.1 1100 18 1.8 120 2100 0.075 630 18 1.8 100 1800 0.09 650 18 1.8
<3 22 150 2200 0.1 880 22 2.2 120 1700 0.075 510 22 2.2 100 1400 0.09 500 22 2.2
28 150 1700 0.12 820 28 2.8 120 1400 0.075 420 28 2.8 100 1100 0.09 400 28 28
30 150 1600 0.12 770 30 3 120 1300 0.075 390 30 3 100 1100 0.09 400 30 3.
32 150 1500 0.12 720 32 3.2 120 1200 0.075 360 32 3.2 100 990 0.09 360 32 3.2
12 90 2400 0.07 670 12 0.5 70 1900 0.05 380 12 0.5 60 1600 0.06 380 12 0.5
14 90 2000 0.07 560 14 0.6 70 1600 0.05 320 14 0.6 60 1400 0.06 340 14 0.6
18 90 1600 0.08 510 18 0.7 70 1200 0.06 290 18 0.7 60 1100 0.07 310 18 0.7 .
5 22 90 1300 0.08 420 22 0.9 70 1000 0.06 240 22 0.9 60 870 0.07 240 22 0.9 .
28 90 1000 0.1 400 28 1.1 70 800 0.06 190 28 1.1 60 680 0.07 190 28 1.1
30 90 950 0.1 380 30 1.2 70 740 0.06 180 30 1.2 60 640 0.07 180 30 1.2
32 90 900 0.1 360 32 1.3 70 700 0.06 170 32 1.3 60 600 0.07 170 32 1.3
12 60 1600 0.06 380 12 0.2 50 1300 0.04 210 12 0.2 32 850 0.05 170 12 0.2
14 60 1400 0.06 340 14 0.3 50 1100 0.05 220 14 0.3 32 730 0.06 180 14 03
18 60 1100 0.07 310 18 0.4 50 880 0.05 180 18 0.4 32 570 0.06 140 18 0.4
7 22 60 870 0.07 240 22 0.4 50 720 0.05 140 22 0.4 32 460 0.06 110 22 0.4
28 60 680 0.08 220 28 0.6 50 570 0.05 110 28 0.6 32 360 0.06 86 28 0.6
30 60 640 0.08 200 30 0.6 50 530 0.05 110 30 0.6 32 340 0.06 82 30 0.6
32 60 600 0.08 190 32 0.6 50 500 0.05 100 32 0.6 32 320 0.06 77 32 0.6
ae
ap
.................................. M
Ausscheidungsgeharteter . -
Material rostfreier Stahl [I;tgzizl::it:::lge
Kobalt-Chromlegierung
L/D DC Ve n fz Vf ap ae Ve n fz Vf ap ae
(mm) | (m/min) (min-')  (mm) (mmmid]  (mm)  (mm) | (m/min  (min-") (mm]  (mm/min)  (mm])  (mm)
12 75 2000 0.06 480 12 1.2 30 800 0.04 130 12 0.9
14 75 1700 0.065 440 14 1.4 30 680 0.045 120 14 1.1
18 75 1300 0.075 390 18 1.8 40 710 0.05 140 18 1.4
<3 22 75 1100 0.075 330 22 2.2 40 580 0.05 120 22 1.7
28 75 850 0.075 260 28 2.8 40 450  0.05 90 28 2.1
30 75 800 0.075 240 30 3 40 420 0.05 84 30 2.3
32 75 750 0.075 230 32 3.2 40 400 0.0 80 32 2.4
12 50 1300 0.05 260 12 0.5 10 270  0.03 32 12 0.4
14 50 1100 0.05 220 14 0.6 10 230  0.04 37 14 0.4
18 50 880 0.06 210 18 0.7 19 340 0.04 54 18 0.6
5 22 50 720 0.06 170 22 0.9 19 270  0.04 43 22 0.7
28 50 570 0.06 140 28 1.1 19 220 0.04 35 28 0.8
30 50 530 0.06 130 30 1.2 19 200 0.04 32 30 0.9
32 50 500 0.06 120 32 1.3 19 190  0.04 30 32 1.0
12 24 640 0.04 100 12 0.2 - - - - - -
14 24 550 0.05 110 14 0.3 - - - - - -
18 24 420 0.05 84 18 0.4 - - - - - -
7 22 24 350 0.05 70 22 0.4 - - - - - -
28 24 270 0.05 54 28 0.6 - - - - - -
30 24 250 0.05 50 30 0.6 - - - - - -
32 24 240 0.05 48 32 0.6 - - - - - -

ae

ap
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AHX

HEPTAGONALE DOPPELSEITIGE
WENDESCHNEIDPLATTE MIT 14 SCHNEIDEN

WVIIRACLE
S 1 G M A

MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS
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AHX

WSP-PLANFRASER TYP ,,MULTI CORNER"

AHX440S

IDEAL FUR SCHRUPPEN UND SCHLICHTEN AUCH AUF
MASCHINEN MIT GERINGER SPINDELLEISTUNG

e Verfligbarer Bereich von @ 40 - 160 mm (3 - 16 Z&hne)
¢ Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden

¢ Maximale APMX-Schnitttiefe 3 mm

¢ Mit internen Kihlmittelbohrungen (@ 40 - 125 mm)

e Eckenradius 0.8 mm und 3.2 mm

¢ Anwendungsbereich:

L[ e

IDEAL FUR DIE
HOCHVORSCHUB-PLANFRASBEARBEITUNG

e Verfligbarer Bereich von @ 50 - 160 mm (4 - 12 Z&hne)
¢ Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden

¢ Maximale APMX-Schnitttiefe 1.6 mm

¢ Mit internen Kihlmittelbohrungen (@ 50 - 160 mm)

e Vorschiibe bis zu 2 mm/Zahn

¢ Anwendungsbereich:

[ ]
| End

AHX640$ IDEAL FUR ALLGEMEINE SCHRUPPANWENDUNGEN
AUF MITTLERE UND GROSSE MASCHINEN

e Durchmesserbereich @ 63 - 200 mm (4 - 12 Z&hne)
e Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden

e Maximale APMX-Schnitttiefe 6 mm

¢ Mit internen Kihlmittelbohrungen (@ 63 - 200 mm)
¢ Anwendungsbereich:

L[ e

IDEAL FUR ALLGEMEINE SCHRUPPANWENDUNGEN
AHX640W VON GUSSEISEN AUF MITTLERE UND

GROSSE MASCHINEN.

e Verfligbarer Bereich von @ 80 - 315 mm (8 - 44 Z&hne)
¢ Doppelseitige WSP mit 14 Schneiden

¢ Maximale APMX-Schnitttiefe 6 mm

¢ Hochstabiles Keilklemmsystem mit Fliehkraftsicherung

H

¢ Anwendungsbereich:
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DOPPELSEITIGE WSP MIT 14 SCHNEIDKANTEN FUR DIE
BEARBEITUNG VON STAHL, ROSTFREIEM STAHL UND GUSSEISEN

WIRTSCHAFTLICHE HEPTAGONALE DOPPELSEITIGE WSP

Die doppelt positive Schneidkantengeometrie sorgt fir einen
geringeren Schnittwiderstand und ein effizientes Frasen.

HOHE WERKZEUGFESTIGKEIT

Dickere Wendeplatten sorgen und fiir eine héhere Stabilitat
fur die zuverlassige Bearbeitung.

ANZEIGE DER ANZAHL DER
14 SCHNEIDKANTEN

Fir die Verschleilerkennung der Schneiden und

zur vereinfachten Handhabung der
Schneidenpositionierung.

SPANBRECHERSYSTEM
IS0 ANWENDUNGSBEREICH
PVD PVD
" H10
=M
z £
= 8. 8.8 H20 I
= H30
[NEW| H40
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AHX440S od =5 4

PLANFRASEN
ALLGEMEINE ZERSPANUNG

Abb. 1 BD Abb. 2 BD
KWW, i KWW 3
050 0 - 0125 ; o
260 = a =)
P80 0 =Y ‘ o1
H - :
DAH | 405 5 DCCB ] x
DC & DC 4] =
DCX DCX <
Abb. 3 BD
3160 2101.6
DCON g18 ©
KWW -
; ] &
\ S
—8
DeeB | ML x
DC 40 E
KAPR: 50° DCX <
GAMP: -10° Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
GAMF: -7°
T s WT 2
Bestellnummer DC o E.’E % LF DCX DCONMS CBDP DAH DCCB BD KWW L8 (kg) APMX g
=
S8 & &
AHX440S-040A03AR ® O 3 40 48.4 16 18 9 - 37 8.4 5.6 0.3 3 1
40
AHX440S-040A04AR ® O 4 40 48.4 16 18 9 - 37 8.4 5.6 0.2 3 1
AHX440S-050A04AR ® O 4 40 58.4 22 20 " - 47 10.4 6.3 0.4 3
AHX440S-050A05AR 50 ® O 5 40 58.4 22 20 " - 47 10.4 6.3 0.4 3 1
AHX440S-050A06AR ® O [ 40 58.4 22 20 11 - 47 10.4 6.3 0.4 3 1
AHX440S-063A05AR ® O 5 40 7.4 22 20 " - 50 10.4 6.3 0.6 3 1
AHX440S-063A06AR 63 ® O 6 40 71.4 22 20 " - 50 10.4 6.3 0.6 3 1
AHX440S-063A08AR ® O 8 40 7.4 22 20 " - 50 10.4 6.3 0.5 3 1
AHX440S-080A06AR ® O [ 50 88.4 27 23 13 - 56 12.4 7 1.1 3 1
AHX440S-080A08AR 80 ® O 8 50 88.4 27 23 13 - 56 12.4 7 1.1 3 1
AHX440S-080A10AR ® O 10 50 88.4 27 23 13 - 56 12.4 7 1.1 3 1
AHX440S-100B07AR ® O 7 50 108.4 32 32 - 45 78 14.4 8 1.6 3 2
AHX440S-100B10AR 100 ® O 10 50 108.4 32 32 - 45 78 14.4 8 1.6 3 2
AHX440S-100B12AR ® O 12 50 108.3 32 32 - 45 78 14.4 8 1.6 3 2
AHX440S-125B08AR ® O 8 63 133.4 40 40 - 56 89 16.4 9 3.0 3 2
AHX440S-125B12AR 12 @ O 12 63 133.4 40 40 - 56 89 16.4 9 3.0 3 2
AHX440S-125B14AR ® O 14 63 133.3 40 40 - 56 89 16.4 9 2.9 3 2
AHX440S-160C10NR ® - 10 63  168.4 40 40 - 56 100 16.4 9 4.8 3 3
AHX440S-160C14NR 160 ® - 14 63  168.4 40 40 - 56 100 16.4 9 4.6 3 3
AHX440S-160C16NR ® - 1% 63 168.4 40 40 - 56 100 16.4 9 4.7 3 3

Der Fraser wird ohne Anzugsschraube fiir die Aufnahme geliefert. Bittte die Anzugsschraube separat bestellen.

BSchruppen E Schlichten
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WSP

o
Bestellnummer o § S 88 I E I RE BS APMX Geometrie
98 53 ST RN R
T - QO Qo o O g
T ¢ == 3= = = =
NNMU130508ZER-L M E ® *x 134 0.8 1 3
NNMU130508ZEN-M M E ® *x 134 0.8 1 4 °
NNMU130532ZEN-M M E ® * 134 3.2 - 4* BS \TE
Ic 5.1
NNMU130532ZEN-R M E ® *x 134 3.2 - 4
DM WNEU1305ZEN4C-M G E ® * 134 27 - 35 m
gg @
RE
IC
* APMAX = 3.5mm (ohne Breitschlichtplatte)
SPANBRECHERSYSTEM
ANWENDUNGSBEREICH
PVD CVvD PVD | H PVD
H10
- o Er
£ 3 H20 |&
.......................................... S
= S H30
N -
= H40

134

ERSATZTEILE

¥
FRD
i &
Werkzeughalterbezeichnung &
WSP Schraube Schliissel (WSP)
AHX440S TS35R TKY15T

*Anzugsmoment (Nm) = 3.5

. AIRACL
: s G wm

E
A

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



VilRACLE
S 1 G M A

OPTIONALE ERSATZTEILLISTE

Bestellnummer der Aufnahme-Schraube

Werkzeughalterbezeichnung i B _ Typ Geometrie
Mit Kiihimittelbohrung OPe Kiihimittelboh
rung
AHX440S-040AK3AR HSC08025H HSC08040 1 Abb. 1
AHX4405-050A0 HSC10030H HSC10035 1
AHX4405-063 HSC10030H HSC10035 1 =I=i
AHX440S-080A: AR HSC12035H HSC12035 1
HSC12045
AHX440S-100 MBA16033H - 2 Abb. 2
AHX440S-125 MBA20040H - 2 m —
I
. " Vc fz ap
Material Harte Sorte (m/min) (mm) (mm)
MP6120 250 (200-300) 0.3(0.2-0.4) <3
Baustahl <180HB
MP6130 240 (190-290) 0.3 (0.2-0.4) <3
MP6120 220 (170-270) 0.3(0.2-0.4) <3
180-280HB
C-Stahl MP6130 200 (150-250) 0.3(0.2-0.4) <3
Legierter Stahl MP6120 140 (100-180) 0.3 (0.2-0.4) <3
280-350HB
MP6130 120 ( 90-150) 0.3(0.2-0.4) <3
Vergilteter Stahl MP6120 140 (100-180) 0.15 (0.1-0.2) <1
Legierter Werk taht 180-280HB
egierter Werkzeugsta MP6130 120 ( 90-150) 0.15(0.1-0.2) <1
MP7130 200 (150-250) 0.2(0.1-0.3) <3
<200HB
Austenitischer rostfreier MP7140 180 (120-230) 0.2(0.1-0.3) <3
Staht MP7130 150 (100-200) 0.2(0.1-0.3) <3
>200HB
MP7140 130 ( 80-180) 0.2(0.1-0.3) <3
MP7130 200 (150-250) 0.2(0.1-0.3) <3
Rostfreie Stahle <200HE
, MP7140 180 (120-230) 0.2(0.1-0.3) <3
M austenitisch und [ | [ |
i MP7130 150 (100-200 0.2 (0.1-0.3 <3
martensitisch >200HB
MP7140 130 ( 80-180) 0.2 (0.1-0.3) <3
i i i MP7130 140 (100-180) 0.15(0.05-0.25) <3
éwil{)haﬁger rostfreier <280HB
ta MP7140 120 ( 80-160) 0.15(0.05-0.25) <3
MP7130 130 (100-160) 0.15(0.05-0.25) <3
Geharteter rostfreier Stahl  >280HB
MP7140 110 ( 80-140) 0.15(0.05-0.25) <3
MC5020 220 (150-300) 0.3(0.2-0.4) <3
Grauguss <350MPa
VP15TF 180 (130-230) 0.3(0.2-0.4) <3
MC5020 200 (150-250) 0.2 (0.1-0.3) <3
Duktiles Gusseisen <450MPa
VP15TF 170 (120-220) 0.2 (0.1-0.3) <3
MC5020 170 (150-200) 0.2 (0.1-0.3) <3
Duktiles Gusseisen <800MPa
VP15TF 140 (100-180) 0.2 (0.1-0.3) <3
H| Gehérteter Stahl 40-55HRC VP15TF 80 ( 60-100) 0.15(0.1-0.2) <1

Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit beim Einsatz von Kiihlmittel.
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Bauteil Abgaskrimmer
Werkstilick GX40CrNiSi25-12
Werkzeug AHX440S-063A08AR
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 99
Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.3
Schnitttiefe ap (mm) 3
Schnittbreite ae (mm) 50
Kihlung Trocken
Ergebnisse AHX440S erzielte feine 1,{;—fach ‘l-'éngere
Werkzeugstandzeit als ein herkémmliches Produkt.
50% 100%
Bauteil Automobilteile
Werkstlick EN-GJS-500
Werkzeug AHX440S-050A04AR
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min) 141
Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.15
Schnitttiefe ap (mm) 0.8
Schnittbreite ae (mm) 35
Kihlung Trocken
Ergebnisse Beim Schr-uppen und SchLithen wurqe die Standzeit
von 120 Minuten auf 160 Minuten erhoht.
50% 100%
Bauteil Druckbehalter Stahlplatte
Werkstiick Ck45/1.1191
Werkzeug AHX440S-100B10AR
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 251
Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.15
Schnitttiefe ap (mm) 1.5
Schnittbreite ae (mm) 80
Kiihlung Trocken
Beim unterbrochenem Schnitt erreichte der AHX440S
Ergebnisse eine 1.3 fache Standzeit. Standzeitkriterium war die

Gratbildung im Bohrungsbereich.

50% 100%

1 : Mitsubishi Materials Werkzeug ™ : Herkémmliches Werkzeug




))) Xy
AHX4755 o b £

PLANFRASEN
ALLGEMEINE ZERSPANUNG

WD A i
050 C4>

DCON 2100 DCON _
0 60 KWW, ] ? 125 Kww 3
080 5 o 0160 H o
- - ‘ By ko> 8.
e . rh DAH 759 >2< DCCB \ >
o DC % DC 75° E
- DCX DCX <
= Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
h .
i
'ﬁ“ e
KAPR: 15°
T: 16°
GAMP: -6°/ 9°
GAMF: -10°
7': e -
£ g wT F
Bestellnummer DC . EX @ LF DCX DCON CBDP DAH DCCB BD Kww L8 (k) APMX 2
8 25 ’ =
38R & =
AHX4755-050A04AR ® O 4 50 65.6 22 20 1" 17 47 10.4 6.3 0.6 1.6 1
50
AHX4755-050A05AR ® O 5 50 65.6 22 20 " 17 47 10.4 6.3 0.6 1.6 1
AHX4755-063A05AR ® O 5 50 78.6 22 20 " 17 60 10.4 6.3 1.0 1.6 1
63
AHX4755-063A06AR ® O 6 50 78.6 22 20 " 17 60 10.4 6.3 0.9 1.6 1
AHX4755-080A06AR ® O 6 50 95.6 27 23 13 20 76 12.4 7 1.6 1.6 1
80
AHX4755-080A08AR ® O 8 50 95.6 27 23 13 20 76 12.4 7 1.5 1.6 1
AHX4755-100A07AR ® O 7 63 1156 32 26 17 26 96 14.4 8 3.2 1.6 2
100
AHX4755-100A09AR ® O 9 63  115.6 32 26 17 26 96 14.4 8 3.2 1.6 2
AHX4755-125B08AR ® O 8 63 140.6 40 40 56 - 100 16.4 9 3.8 1.6 2
125
AHX4755-125B10AR ® O 10 63 140.6 40 40 56 - 100 16.4 9 3.8 1.6 2
AHX4755-160B10AR ® - 10 63 175.6 40 40 56 - 100 16.4 9 5.4 1.6 2
160
AHX4755-160B12AR ® - 12 63 17546 40 40 56 - 100 16.4 9 5.3 1.6 2

Der Fraskorper wird nicht mit Montageschraube fiir die Aufnahme geliefert. Die Schraube ist separat zu bestellen.

BSchruppen
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WSP

o
° S © @0 o u
Bestellnummer 2 8 g g S Ic RE BS APMX Geometrie
8 5 a a O §
X > X X X >
NNMU130532ZEN-M M E ® % 134 3.2 - 1.6
NNMU130532ZEN-R M E ® * 134 3.2 - 1.6

* Ohne Verwendung der Wiper, APMX = 1.6 mm

SPANBRECHERSYSTEM

ANWENDUNGSBEREICH

CvD PVD H PVD

T T

N~ oS

o i o
VP15TF

H30
H40
ERSATZTEILE
s
&) ZL\
Werkzeughalterbezeichnung @L\\
WSP Schraube Schliissel (WSP)
AHX475S TS35R TKY15T

*Anzugsmoment (Nm) = 3.5

OPTIONALE ERSATZTEILLISTE

Bestellnummer der Aufnahme-Schraube

Werkzeughalterbezeichnung S Ohne Typ Geometrie
Mit Kiihlmittelbohrung Kiihlmittelbohrung
HSC10030H HSC10035 1 Abb. 1
HSC10030H HSC10035 1
HSC12035 =I=i
AHX4755-080. HSC12035H 1 +
HSC12045
AHX475S-100B: HSC16040H - 1
AHX4755-125B:0 MBA20040H - 2 m P Abb. 2
AHX4755-160CT5 MBA20040H - 2 w

: PP Uracts @:Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WVIIRACLE
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. " Vc fz ap ae
Material Harte Sorte Spanbrecher (m/min) (mm) (mm) (mm)
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6120 M 150 (100 - 200) 1 <1.6 0.8-1DC
Baustahl <180HB
MP6130 R 130 (80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 130 (80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 130 (80 - 180) 1 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 130 (80 - 180) 0.6 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 130 (80 - 180) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
- MP6120 M 130 (80 - 180) 1 <1.6 0.8-1DC
C-Stahl 180-280HB
Legierter Stahl MP6130 R 110 (60 - 160) 0.6 <16 <0.5DC
MP6130 R 110 (60 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 M 110 (60 - 160) 1 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 (50 - 150) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 (50 - 150) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Vergiteter Stahl MP6120 R 100 (50 - 150) 0.7 <1.6 0.8-1DC
Legierter 280-350HB
Werkzeugstahl MP6130 R 80 (30 - 130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 (30 -130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 (30 - 130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MP6120 R 100 (70 - 130) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6120 R 100 (70 - 130) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
Verguteter Stahl MP6120 R 100 (70 - 130) 0.7 <1.6 0.8-1DC
Legierter 35-45HRC
Werkzeugstahl MP6130 R 80 (50 - 110) 0.5 <1.6 <0.5DC
MP6130 R 80 (50 -110) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MP6130 R 80 (50 -110) 0.7 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MC5020 M 150 (100 - 200) 1 < 0.8-1DC
Grauguss <350MPa
VP15TF M 120 (80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF M 120 (80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF M 120 (80 - 160) 1 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
MC5020 M 150 (100 - 200) 1 <1.6 0.8-1DC
Duktiles Gusseisen <450MPa
VP15TF R 120 (80 - 160) 0.6 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 (80 - 160) 0.8 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF M 120 (80 - 160) 1 <1.6 0.8-1DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.5 <1.6 <0.5DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
MC5020 R 150 (100 - 200) 0.7 <1.6 0.8-1DC
Duktiles Gusseisen <800MPa
VP15TF R 120 (80 - 160) 0.5 <1.6 <0.5DC
VP15TF R 120 (80 - 160) 0.6 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF R 120 (80 - 160) 0.7 <1.6 0.8-1DC
VP15TF R 70 (50 - 90) 0.4 <1.6 <0.5DC
H Geharteter Stahl 40-55 HRC VP15TF R 70 (50 - 90) 0.5 <1.6 0.5-0.8DC
VP15TF R 70 (50 - 90) 0.6 <1.6 0.8-1DC

Reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit beim Einsatz von Kihimittel.
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Bauteil Druckbehalter Stahlplatte
Werkstiick S355J2

Werkzeug AHX4755-100A07AR
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min) 200

Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 1.0

Schnitttiefe ap (mm) 1

Schnittbreite ae (mm) 84

Kiihlung Dry

Der AHX475S erreicht im Vergleich zu

Ergebnisse Wettbewerbs-Planfrasern doppelte Standzeit.

50% 100%

140 [ : Mitsubishi Materials Werkzeug 1 : Herkémmliches Werkzeug



))) A
AHX640S o = ] 4

PLANFRASEN
ALLGEMEINE ZERSPANUNG

WD v GEDSE EED ¢ e
DCON _ DCON _

D
963 KWW, ] 2100 KWW 3
080 o 0125 J‘ o
= Blul 00 \ N Bl o
DAH | 40571 3 DCCB =
Dc_ ™ DC 40°71 =
DCX DCX <
Abb. 3 BD
2101.6
0 200 DCON 918 ©
Kww _ | 7] =
Il &
| o 3 w
—@g
DccB Sl %
DC 40 =
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung. DCX <
KAPR: 50°
GAMP: -5°
GAMF: -6°
= c —_
£ S 3
Bestellnummer DC 5 Ex ¢ DCX LF DCON CBDP DAH DCCB BD KWW L8 WT APMX <
o £ 2 < o
S8R & &
AHX640S-063A04AR ® O 4 756 50 22 20 11 - 50 104 6.3 0.7 6 1
63
AHX640S-063A05AR ® O 5 75.6 50 22 20 11 - 50 104 6.3 0.6 13 1
AHX640S-080A04AR ® O 4 92.6 50 27 23 13 - 56 124 7 1.1 13 1
80
AHX640S-080A06AR ® O 13 92.6 50 27 23 13 - 56 124 7 1.0 13 1
AHX640S-100B05AR ® O 5 1126 50 32 32 - 45 78 144 8 1.7 6 2
100
AHX640S-100B07AR ® O 7 1126 50 32 32 - 45 78 144 8 1.6 6 2
AHX640S-125B06AR ® O 6 137.6 63 40 42 - 56 89 164 9 3.1 6 2
125
AHX640S-125B08AR ® O 8 137.6 63 40 42 - 56 89 164 9 3.0 6 2
AHX640S-160CO7NR o - 7 172.6 63 40 29 - 56 120 164 9 5.4 6 3
160
AHX640S-160C10NR o - 10 172.6 63 40 29 - 56 120 164 9 5.2 6 3
AHX640S-200C08NR o - 8 2126 63 60 32 - 140 175 25.7 1422 7.8 6 3
200
AHX640S-200C12NR o - 12 2126 63 60 32 - 140 175 25.7 1422 75 6 3
BSchruppen ESchlichten
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WSP

- E-E-E-R- .
N O 6OdOE
- -« =« - O O
290 000 wms 2 g
Bestellnummer v2TESEEE8ST22 I S BS RE
0
$:EEEE
£ 2
L
NNMU200712ZER-L M E 20 8.0 1.0 1.2
M/MP
NNMU200708ZEN-MP M E L] 20 8.0 1.0 0.8
NNMU200708ZEN-M M E 20 8.0 1.0 0.8
WP (Wiper)
WNEU2007ZEN7C-WP M E (] 20 7.2 7.1 0.8
MM
NNMU200712ZER-MM M E [ 20 8.0 1.0 1.2
MK*
NNMU200608ZEN-MK M E [ J ® % 20 6.55 1.0 0.8
HK*
NNMU200608ZEN-HK M E [ ] ® *x 20 6.55 1.0 0.8
WK* (Wiper)
WNEU2006ZEN7C-WK E E [ ] 20 6.55 7.4 0.8

*Die MK/HK/WK-Spanbrecher sind mit AHX640S kompatibel.

1. Mégliche Wiper-Kombinationen: MK/HK mit WK (Wiper) & MP/L/M mit WP (Wiper)
2. Beachten Sie, dass die Hohe abweicht, wenn MK/HK-Spanbrecher-WSP verwendet werden.

SPANBRECHERSYSTEM

ANWENDUNGSBEREICH

PVD

PVD

VP15TF

VP20RT

M30

MP7030

M40

: PPUracts @ Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



ERSATZTEILE

VilRACLE
S 1 G M A

T

&
Werkzeughalterbezeichnung {x\\\\
WSP Schraube Schliissel (WSP)
AHX640S CS5015060T TKY20T

*Anzugsmoment (Nm): CS5015060T = 5.0

OPTIONALE ERSATZTEILLISTE

Bestellnummer der

Werkzeughalterbezeichnung Aufnahme-Schraube

AHX640S-063 HSC10030H Abb. 1
AHX640S-080AK: HSC12035H
AHX640S-100 MBA16033H

| —H Abb. 2
AHX6405-125 MBA20040H 2 = = \"f

AHX640S-160CH

AHX6405-200C<
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

TROCKENBEARBEITUNG

. " Vc fz ap ae
Material Harte Sorte Spanbrecher (m/min) (mm) (mm) (mm)
MP6120 M 250 (200 - 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
Allg. Baustahl <180HB VP15TF MP 250 (200 - 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
MP6130 220 (170 - 270) 0.4(0.3-0.5) <5 <0.8DC
MP6120 220 (170 - 270) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
C-Stahl 180-280HB VP15TF MP 220 (170 - 270) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
Leg. Stahl
MP6130 190 (140 - 240) 0.4(0.3-0.5) <5 <0.8DC
MP6120 140 (100 - 180) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
Vergiteter Stahl
Leg. Werkzeugstahl 280-350HB VP15TF MP 140 (100 - 180) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
MP6130 M 110 (70 - 150) 0.4(0.3-0.5) <5 <0.8DC
MP6120 140 (100 - 180) 0.15(0.1-0.2) <3 <0.8DC
Verglteter Stahl
Leg. Werkzeugstahl 35-45HRC VP15TF MP 140 (100 - 180) 0.15(0.1-0.2) <3 <0.8DC
MP6130 M 110 (70 - 150) 0.25(0.2-0.3) <3 <0.8DC
Rostfreier Stahl <200HB MP7030 MM 200 (150 - 250) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
(austenitisch) >200HB MP7030 MM 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Duplexstahl <280HB MP7030 MM 140 (100 - 180) 0.15(0.05 - 0.25) <5 <0.8DC
Rostfreie Stahle <200HB MP7030 MM 200 (150 - 250) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
austenitisch und
martensitich >200HB MP7030 MM 150 (100 - 200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
PH Rostfreier Stahl <450HB MP7030 MM 130 (100 - 160) 0.15(0.05 - 0.25) <5 <0.8DC
Tensi MC5020 MK,MH 220 (150 - 300) 0.3(0.2-0.4) <5 <0.8DC
ensile
Guss Strength VP15TF, VP20RT MK,MH 180 (130 - 230) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
<350MPa VP15TF MP 180 (130 - 230) 0.3(0.2-0.4) <3 <0.8DC
Tensi MC5020 MK,MH 200 (150 - 250) 0.2(0.1-0.3) <3 <0.8DC
ensile
Duktiler Guss Strength VP15TF, VP20RT MK,MH 170 (120 - 220) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
<450MPa VP15TF MP 170 (120 - 220) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
. MC5020 MK,MH 170 (150 - 200) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Tensile
Duktiler Guss Strength VP15TF, VP20RT MK,MH 140 (100 - 180) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
<800MPa VP15TF MP 140 (100 - 180) 0.2(0.1-0.3) <5 <0.8DC
Geharteter Stahl 40-55HRC VP15TF MP 80 (60 - 100) 0.15(0.1-0.2) <3 <0.8DC

1. Fir hohe Oberflachengliten in rostfreien Materialien empfehlen wir Nassbearbeitung. Die Standzeit wird durch Kihlmittel reduziert.

2. Bitte die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub bei instabiler Spannung oder grofler Auskragung um 20 - 30% reduzieren.
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VilRACLE
S 1 G M A

NASSBEARBEITUNG
Material Harte Sorte Spanbrecher Ve fz ap ae
P (m/min) (mm) (mm) (mm)
Rostfreier Stahl <200HB MP7030 MM 125 (100 - 150)  0.15 (0.1 - 0.2) <5 <0.8DC
[austenitisch] >200HB MP7030 MM 100(75-125)  0.15(0.1-0.2) <5 <0.8DC
Duplexstahl <280HB MP7030 MM 80 (60-100)  0.10(0.05 - 0.15) <5 <0.8DC
M e
Rostfreie Stahle <200HB MP7030 MM 125 (100 - 150)  0.15(0.1-0.2) <5 <0.8DC
austenitisch und
martensitich >200HB MP7030 MM 100(75-125)  0.15(0.1-0.2) <5 <0.8DC
PH Rostfreier Stahl <450HB MP7030 MM 70 (50-90)  0.1(0.05-0.15) <5 <0.8DC
MP7030 MM 40(20-50)  0.15(0.1-0.2) <5 <0.8DC
Titanlegierungen - MP9120 L 60 (50 - 70) 0.15(0.1-0.2) <3 <0.6DC
MP9130 L 40(20-50)  0.1(0.05-0.15) <3 <0.6DC
MP7030 MM 40(20-50)  0.15(0.1-0.2) <3 <0.6DC
["tZ?beSta”d'ge - MP9120 L 60(50-70)  0.15(0.1-0.2) Q3 <0.6DC
egierungen
MP9130 L 40(20-50)  0.11(0.05-0.15) <3 <0.6DC

Bei nicht idealer Werkstiickspannung oder Werkzeugauskragung sind die Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub auf 70 bis 80 % der oben
empfohlenen Werte zu reduzieren.

SCHNITTBEDINGUNGEN FUR WIPER-WSP

= [0 I

. . Spanbrecher” Ve fz ap ae
Material Harte Sorte Wiper-WSP (m/min) (mm) (mm) (mm)
VP15TF MP (WPJ* 250 (200 - 300} 0.3(0.2-0.4) <05 <0.8DC
Allg. Baustahl <180HB
MP4120 M (M)* 250 (200 - 300) 0.3(0.2-0.4) <05 <0.8DC
C-Stahl VP15TF MP (WP)* 220 (170 - 270) 0.3(0.2-0.4) <05 <0.8DC
180-280HB
Leg. Stahl MP4120 M (M)* 220 (170 - 270} 0.3(0.2-0.4) <05 <0.8DC
Vergiiteter Stahl 2503501 VP15TF MP (WP)* 140 (100 - 180) 0.3(0.2-0.4) <05 <0.8DC
Leg. Werkzeugstahl MP4120 M (M)* 140 (100 - 180) 0.3(0.2-0.4) <05 <0.8DC
Suce Tensile Strength MC5020 MK, HK (WK)* 320 (250 - 400) 0.3(0.2-0.4) <05 <0.8DC
<350MPa VP15TF MP (WP)* 220 (150 - 300} 0.3(0.2-0.4) <05 <0.8DC
_ Tensile Strength MC5020 MK, HK (WK)* 250 (200 - 300) 0.2(0.1-0.3) <05 <0.8DC
Duktiler Guss
<450MPa VP15TF MP (WP)* 200 (150 - 250) 0.2(0.1-0.3) <0.5 <0.8DC
_ Tensile Strength MC5020 MK,HK (WK)* 220 (200 - 250) 0.2(0.1-0.3) <05 <0.8DC
Duktiler Guss
<800MPa VP15TF MP (WP)* 170 (150 - 200) 0.2(0.1-0.3) <05 <0.8DC
Hitzebestandige Legierungen - VP15TF MP (WP)* 40 (20 - 50) 0.15(0.1-10.2) <0.5 <0.8DC
Gehirteter Stahl 40-55HRC VP15TF MP (WP)* 80 (60 - 100) 0.15(0.1-0.2) <05 <0.8DC

Bei nicht idealer Werkstiickspannung oder Werkzeugauskragung sind die Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub auf 70 bis 80 % der oben
empfohlenen Werte zu reduzieren.
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Bauteil Maschinenbauteile

Werkstiick Ck45/1.1191

Werkzeug Herkémmlich AHX640S-100B07AR
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min) 200 250

Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.19 0.22

Schnitttiefe ap (mm) 5 5

Schnittbreite ae (mm) 75 75

Kihlung Druckluft Druckluft

Bei fritheren Produkten fiihrte eine Erhéhung der
Schnittgeschwindigkeit auf 250 m/min zu Absplitte-
rungen und anderen Schaden an den Schneiden. Mit

Ergebnisse dem AHX640S jedoch ist eine zuverldssige Bearbei-
tung selbst bei erhdhter Geschwindigkeit mdglich.
Weiterhin haben die WSP mehr nutzbare Schneiden,
was die Kosten senkt.

50% 100%
Bauteil Maschinenbauteile
Werkstiick -
Werkzeug Herkémmlich AHX640S-100B07AR
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 75 100
Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.05 0.17
Schnitttiefe ap (mm) 1 2
Schnittbreite ae (mm) 70 70
Kihlung Druckluft Druckluft
Bei geringer Steifigkeit der Werkstiickspannung kam
es bei fritheren Produkten zu Absplitterungen, die eine
. Erhohung der Schnittdaten unmaglich machte. Dank
Ergebnisse . e ;
des geringeren Schnittwiderstands des AHX640S kén-
nen die Schnittbedingungen nun auf eine bis zu sechs
Mal hohere Effizienz gesteigert werden.
50% 100%
Bauteil Form
Werkstilick -
Werkzeug Herkdmmlich AHX640S-100B07AR
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 95 95
Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.2 0.26
Schnitttiefe ap (mm) 3 3
Schnittbreite ae (mm) 60 60
Kiihlung Druckluft Druckluft
Bei herkdmmlichen Produkten kam es oft zu starker
. Abnutzung der Wendeschneidplatten. Doch sogar
Ergebnisse

bei 30 % hoherem Vorschub ermdglicht der AHX640S
einen stabilen Schnitt ohne Beschadigung der WSP.

50% 100%

146 [ : Mitsubishi Materials Werkzeug 1 : Herkémmliches Werkzeug



D)) A=
AHX640W A 2

PLANFRASEN
GUSSFRASEN MIT HOHEN VORSCHUBEN

Abb. 1 BD Abb. 2 BD
080 DCON 0100 DCON
KWW, 3 KWW 3
P 125 I
o o
2 0160 g
(=} L_IL a L_IL
DAH | 4o+ 3 i
DC & =
DCX DCX <
Abb. 3 Abb. 4 BD
L T — 81778
s L LF —— 9315 5101.6
@250 DCON 918 3 bcoN le1s | #22
KWW kww_ | [T [T 3
& ]
o o
I (&) 5 I 8
: | o1
GAMP: -6° x| < DCX . é
CAMF: -4° Werkzeug in Rechtsausfiihrung abgebildet.
Bestellnummer pc R L Anahlder oy LF DCON CBDP DAH DCCB BD Kww L8 "' apmx P
Schneiden (kg) (Abb.)
AHX640W-080A08R/L o x 8 926 50 27 23 13 - 56 124 7 1.5 6 1
80
AHX640W-080A10R/L o * 10 92.6 50 27 23 13 - 56 12.4 7 1.5 6 1
AHX640W-100B10R/L o * 10 112.6 50 32 32 - 45 70 4.4 8 2.1 6 2
100
AHX640W-100B14R/L o * 14 112.6 50 32 32 - 45 70 4.4 8 2.1 6 2
AHX640W-125B12R/L o * 12 137.6 63 40 32 - 56 80 16.4 9 3.1 6 2
125
AHX640W-125B18R/L o *x 18 137.6 63 40 32 - 56 80 16.4 9 3.1 6 2
AHX640W-160C16R/L o *x 16 172.6 63 40 29 - 56 100 16.4 9 5.6 6 3
160
AHX640W-160C22R/L o * 22 172.6 63 40 29 - 56 100 16.4 9 5.6 6 3
AHX640W-200C20R/L o *x 20 212.6 63 60 32 - 135 155 25.7 14 8.0 6 4
200
AHX640W-200C28R/L o *x 28 212.6 63 60 32 - 135 155 25.7 14 8.0 6 4
AHX640W-250C24R/L ® % 24, 2626 63 60 32 - 180 200 25.7 14 126 6 4
250
AHX640W-250C36R/L ® * 34 2626 63 60 32 - 180 200 25.7 14 126 6 4
AHX640W-315C28R/L ® * 28 3276 80 60 57 - 225 285 257 14 315 6 4
315
AHX640W-315C44R/L ® % 44 3276 80 60 57 - 225 285 257 14 315 6 4
BSchruppen ESchLichten

: PP Uracts @ Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 147
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IC S BS RE Geometrie

Die WSP kdnnen mit rechten und linken Fraskorpern verwendet werden.

SPANBRECHERSYSTEM
1S0 ANWENDUNGSBEREICH
CcVD PVD

______________________________________________________________________________________

Werkzeughalterbezeichnung

*Anzugsmoment (Nm): LS0622T = 6.0



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

ALLGEMEINE ZERSPANUNG

Material Zugfestigkeit Sorte VC_ ap
(m/min) (mm)
220 0.3
Grau - MC5020 (150 - 300) (0.2-0.4)
, . SO OO OO PP OOOOOOOOPOOI Lo o0t OSSOSO o oo RO NN
Gusseisen VP15TF 180 0.3
VP20RT (130 - 250) (0.2-0.4)
200 0.2
MC5020 (150 - 250) 0.1-03)
<450MPa ............................................................................................................................
VP15TF 170 0.2
, , VP20RT (120 - 220) (0.1-0.3)
DUktIleS GUSSeISeI’] ..............170 ..................................... 02 ...................
MC5020 (150 - 200) 0.1-03)
<800MPa ............................................................................................................................
VP15TF 140 0.2
VP20RT (100 - 180) (0.1-0.3)
SCHLICHTEN (EINSATZ VON WIPER-WSPS)
Material Sort ap Ve fz
ateria orte [mm] [m/mln] [mm]
320
Grau <05 (250 - 400)
Gusseisen
0.5-3 270
(200 - 350) 0.2
..................................................... . MCSOZU f e eeaeeaaeaaeaeaaaseeeeaeaaeaaaaaaaaatt ettt aaa et ey
05 270 (0.1-0.3)
Duktles e (200-350)
Gusseisen 220
05-3 (200 - 250)

Bei mehr als 6 mm/U bitte 2-3 Wiper-WSP verwenden.
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ANWENDUNGSBEISPIELE

Bauteil Spritzgussform

Werkstiick GG 25/0.6025

Werkzeug AHX640W-160C16R

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 240

Vorschub f (mm/U) 3060

Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.4

Schnitttiefe ap (mm) 3-4

Schnittbreite ae (mm) 160

Kiihlung Trocken
Im Vergleich zu herkdmmlichen WSP, bei denen
wahrend der Bearbeitung von Oberflachenzunder

Ergebnisse plotzliche Briiche auftraten, zeigte der AHX640W auch

E bei dreimal so hohen Tischvorschiiben eine stabile
Leistung, wodurch die Effizienz und Zuverladssigkeit
der Bearbeitung erheblich verbessert werden konnte.
50% 100%

Bauteil Gehause

Werkstiick GG 25/0.6025

Werkzeug AHX640W-125B12R

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 150

Vorschub f (mm/U) 500

Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.1

Schnitttiefe ap (mm) 3

Schnittbreite ae (mm) 40

Kiihlung Trocken
Im Vergleich zu einer herkommlichen 8-schneidigen
WSP, die bei der Bearbeitung eines instabilen Bauteils

Ergebnisse Briiche erlitt, zeigte der AHX640W eine doppelt so

9 lange Werkzeugstandzeit. In Kombination mit dem
Einsatz der zuséatzlichen Schneidkanten sind
erhebliche Einsparungen maglich.
50% 100%

Bauteil Kraftfahrzeugaufhangung

Werkstiick GGG 60/ 0.7060

Werkzeug AHX640W-100B14R

Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min) 240

Vorschub f (mm/U) 3000

Zahnvorschub fz (mm/Zahn) 0.28

Schnitttiefe ap (mm) 3-4

Schnittbreite ae (mm) 80

Kihlung Trocken
Selbst bei der Bearbeitung duktiler Gusseisen zeigte

Ergebnisse der AHX640W die doppelte Werkzeugstandzeit im

Vergleich zu einem herkommlichen Produkt.

50% 100%

1 : Mitsubishi Materials Werkzeug ™ : Herkémmliches Werkzeug
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WS X445

NIEDRIGER SCHNITTWIDERSTAND
WSP-PLANFRASER DER NACHSTEN GENERATION

DOPPELSEITIGE WSP

MIRACLE
S 1 G M oA

T —

-

.

S,

MITSUBISHI

SAMITSUBISHI MATERIALS
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DOPPEL-Z GEOMETRIE

NIEDRIGER SCHNITTWIDERSTAND

EINSETZBAR AUF ALLEN MASCHINEN

AUSGEZEICHNETE SPANABFUHR

N

KEINE ABRIEBSCHADEN DURCH SPANABLAUF

Die neue, doppelseitige Z-Geometrie-
WSP verfligt Uber scharfe
Schneidkanten flr einen geringen
Leistungsbedarf durch die Kombination
der Eigenschaften einer positiv und
negativ angestellten WSP.

SPANBRECHERSERIE
fir unterschiedliche Schnitttiefen und Vorschiibe.

L SPANBRECHER M SPANBRECHER R SPANBRECHER
e Sichere Bearbeitung selbst bei e Erste Wahl allgemeine e Firinstabile Bearbeitung.
groflen Spanwinkeln. Anwendungen. e Verbesserte
e Positive Primarfase erhalt die e Ausgewogenheit zwischen Schneidkantenstabilitat
Stabilitat und ermoglicht einen Schneidkantenstabilitat und Erhalt der Scharfe durch
weichen Schnitt. und Scharfe mit optimierter negative Primarphase und
positiver Primarphase und positiven Spanwinkel.

optimiertem Spanwinkel.




WVIIRACLE
S 1 G M A

WSP-SORTEN FUR EIN
BREITES SPEKTRUM

HOCHLEISTUNGSSORTEN

FUR SPEZIFISCHE WERKSTOFFE

UND VERSCHIEDENE ANWENDUNGSBEREICHE

WSP-SORTEN

MP6120
fur die allgemeine Bearbeitung von
Stahl

MP6130
fur die unterbrochene Bearbeitung
von Stahl

MP7130
fur die Bearbeitung von
rostfreiem Stahl

MP7140 [E1
fur die Bearbeitung von rostfreisem
Stahl unter instabilen Bedindungen

MC5020
fur die allgemeine Bearbeitung von
Gusseisen

MP9120
fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan

MP9130 [E1

fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan nter instabilen
Bedindungen

MX3030/ (MX3020 WIPER) [=1
fir das Schlichten

TF15
fur die allgemeine Bearbeitung von
Aluminiumlegierungen

REIBKOEFFIZIENT TOUGH-X
HITZEBESTANDIGKEIT MP6120 /6130
Material Sorte Relbkoeffmen_t Oxidationstemperatur C° MP7130/ 7140
(Gemessen bei 600 Grad C)
1300 MP9120/ 7130
Ch5 X10CrNi18-9 TibAl4V
1200 ......................
C-Stahl, MP6100 04
legierter Stahl 1000
Ubliche PVD-Beschichtung
) 900
M Rostfreier Stahl MP7100 05
800 ............................................
Titanlegierung, 9100 0 0.3 TO0 e e
hitzebestandige MP91 7 - 2700 2800 2900 3000 3100
Legierung
VERSCHLEISSWIDERSTAND
Wettbewerber 0.7 0.7

WSP-SORTEN FUR EIN BREITES WERKSTOFFSPEKTRUM

Harte (Hv)

ANWENDUNGSBEREICH
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1.GERINGER
SCHNITTWIDERSTAND

GERINGE AXIAL- UND RADIALKRAFTE
SCHWINGUNGSREDUZIERUNG

¥
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2.EINSETZBAR
AUF ALLEN MASCHINEN

POSITIVE WSP-GEOMETRIE
NIEDRIGER SCHNITTWIDERSTAND

cesesesessssssssssessssssscscscscscscsecscsss 8 SCHARFE SCHNEIDKANTEN
Erhohte Produktivitat durch mehr Schneidkanten

ceecsecsscssccsscsscsssccsccsses STABILE WSP-KLEMMUNG

Der einzigartige konische Plattensitz und die Fliehkraftsicherung (AFI, Anti
Fly Insert Mechanism) sorgen fir einen sicheren Halt. AuBerdem benétigt die
besonders dicke WSP keine Unterlegplatte.

coeessscasscacscacscacsess KUHLMITTELBOHRUNGEN
Standardmafige Kihlmittelbohrungen in Frasern mit einem Durchmesser
unter 160 mm.

UBLICHE UBLICHE WSX445
EINSEITIGE DOPPELSEITIGE DOPPELSEITIGE WSP
Wendeschneidplatte- Wendeschneidplatte- 8 Schneidkanten
Planfraser Planfraser
Axiale Mittellinie Axiale Mittellinie Axiale Mittellinie

VAR 5°~ -5° 263,




3.AUSGEZEICHNETE
SPANABFUHR

HOHERE ZUVERLASSIGKEIT
LANGERE WERKZEUGSTANDZEIT

Die entstehenden ﬁ ﬁ
zylindrischen Spane
w vom Fraser

UBLICHE POSITIVE WSP WSX445

Innere des Frasers und
eeeeeeeeeeeeeeeeeee
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4.KEINE ABRIEBSCHADEN
DURCH SPANABLAUF

EFFEKTIVE SPANABFUHR
SELBST BEI GROSSEREN SCHNITTTIEFEN

¢ ol

UBLICHE WSP
Spéane beriihren Spane berihren nicht

die ungenutzte Schneidkante. die ungenutzte Schneidkante.

e
=l RESESHA
Ay }-F{‘r‘:‘:a ;?_'E,_



PLANFRASER

DOPPELSEITIGEN WSP DER NACHSTEN GENERATION
8 SCHNEIDKANTEN, AP-MAX. 5 MM

Aufsteckfraser 1 Aufsteckfraser 2 Aufsteckfraser 3 Aufsteckfraser 4
DCSFMS DCSFMS DCSFMS DCON.--.DCSFMS
DCON DCON DCON
KWW Kww KWW KWW. : 8101,6
L8 ~ L8 L8
e CBDPLF CBDP CBDP, CH: 45°
KAPR O) . kaPR mml KAPR kapr AR
P > d R.R:-6°-+1°
DAH DAH DAH . T 1-7°- -2°
45°°  DC 45°°  DC 45°° DC 45°° DC | L 116°- 4190
DCX DCX DCX DCX
AUFSTECKFRASER
Kiihlmittel- ¢ WT
Bestellnummer Lager Zufuhr Zidhne DC DCX LF DCON CBDF DAH b KWW L8 DCCB 8 (kg) Abb.
o o
a 4

158 @ Lagerstandard (10 WSP pro Verpackungseinheit] O Mit Kiihlmittelbohrungen % Lagerstandard in Japan
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WSP

DOPPELSEITIGE Z-GEOMETRIE
8 SCHNEIDKANTEN

Form Geometrie Re
IC
BS
63
S
o o o o o (=] o [T o -
S 8 2 8 3 8 8 5 2 & w
=
0 0 0 B~ b~ o~ o~ ™
Bestellnummer Toleranz  Verfasung 8 2 2 E BE &€ & 5§ £ g & IC S BS RE
= = = = = = = > = >
E E
w
=z

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Zerspanung

Instabile Bearbeitung

@ Lagerstandard (10 WSP pro Verpackungseinheit] % Lagerstandard in Japan 159
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SCHAFTAUSFUHRUNG

Kiiht-
Bestellnummer Lager mittel- Zahne pC DCX LF DCON LH
zufuhr

WSX445R-63055A32M * O 5 63 75.9 125 32 40 1.2 <5
WSX445R-8006SA32M * O 6 80 92.9 125 32 40 15 <5
ERSATZTEILE
Spannschraube Schliissel (WSP)
WSX445 AR\ *
&
@,
Aufsteckfraser TPS4R TIP15W
Schaftausfiihrung TPS4R TIP15W
'*"S';‘J‘é‘r‘]ﬁ‘r‘r‘\‘d‘rﬁé‘r{i.ﬁ\.l.;.i'.rﬂ.:.fF"'S“l';'l'?"="§,'5' ...................................................................
OPTIONALE TEILELISTE
Bestellnummer
Bestell Anzugsbolzen
ese nummer ............ __ ....................... __ ............ ABB. MPCA MPCB MPcc MPCD MPcE MPcF MPCG
mit ohne
Kihlmittelbohrung Kihimittelbohrung

HSC08025H HSC08040 1 13 M8x1.25 33 8 5

HSC10030H HSC10035 1 16 M10x1.5 40 10 6

HSC10030H HSC10035 1 16 M10x1.5 40 10 6

HSC12035H H5C12035 1 18 M12x1.75 37 12 10

HSC12045

¢ Ohne Kiihlmittelbohrung

Schaftausfiihrung

LF

LH

KAPR

DCX

Werkzeug nur in
Rechtsausfiihrung.

Abb. 1 @

MPCA
MPCB
MPCG



WSP

WIPER-WSP

Form Geometrie
L
& §
S
8 & g
Bestellnummer Toleranz Verfasung E E 2 L W1 S BS RE
= > é
WNGU1406ANEN8C-M G E [ ] [ J [ 14 18.1 6 8 1.0

HINWEISE FUR DEN EINSATZ VON WIPER-WSP

Abb. 1 Abb. 2

o Wiper-WSP fiir WSX445 haben zwei Schneiden. Einsetzen wie in Abb. 1 dargestellt.
o Mit Wiper-WSP kdnnen noch bessere Oberflachengiite erzielt werden.
e Wenn der Vorschub gréBer ist als 8 mm/U, miissen zwei Wiper-WSP in gleichem Abstand eingesetzt werden.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WSX445 - FUR TROCKENBEARBEITUNG

Schlichten - Leichte/mittlere Mittlere -
i . Ve Leichtzerspanung Zerspanung Schruppzerspanung
Materlal Harte Sorten Ly P T T
(m/min) fz ap fz a fz ap
(mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm)
;4;651.[.2[_9 250 (200-300) 0.15(0.1-0.2) <3.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
Baustahl CTBOHB  reevroesmemesmmmmeesieeeeeie e b
MP6130 240 (190-290) 0.15(0.1-0.2) <3.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
........................................................ R e ool e
MP6120 220 (170-270) 0.15(0.1-0.2) <3.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
C-Stahl VP15TF
L h S hl 180_35DHB MP61.30 ..................................................................................................................................................
egierter Sta 200 (150-250) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
Legierter Staht Ui 140(100-180) | 0.15(0.1-0.2) <20 | 0.2(0.15-0.25) <40 | 025(0.2-03] <50
Verguteter 35_45HRC MP61.30 ..................................................................................................................................................
Stahl VP20RT 120 (90-150) 0.15(0.1-0.2) <2.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
Austenitischer, MP7130
ferritischer MP7140
— 200 (150-250 0.15(0.1-0.2 2.0 0.2(0.15-0.2 .0 — —
und martensitischer VP15TF (150-250) 51 bo< (.15 5 <3
rostfreier Stahl VP20RT
MP7130
Austenitischer MP7140
200HB 170 (120-220 0.15(0.1-0.2 2.0 0.2 (0.15-0.25 3.0 — —
rostfreier Stahl > VP15TF [ ) [ bo< ( )<
VP20RT
MP7130
Zweiphasiger 280MPa MPT1A0 0 (110-210) | 015(0.1-0.2) <20 | 0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
rostfreier Stahl ) & VPISTF [ ) 15(01-0.2) - <2. 2[0. 25) <3,
VP20RT
MP7130
Geharteter MP7140
450HB 150 (100-200 0.15(0.1-0.2 2.0 0.2 (0.15-0.25 3.0 — —
rostfreier Stahl ) VP15TF [ ) [ bo< { b«
VP20RT
MC5020 220 (200-270) 0.15(0.1-0.2) <3.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
Gusseisen <350MPa  yp15TF
VP20RT 180 (130-250) 0.25(0.2-0.3) <5.0
MC5020 200 (180-250) 0.25(0.2-0.3) <5.0
Duktiles G i <800MPa
urties busseisen VPISTE  160(110-240) | 0.15(0.1-0.2) <30 | 02(0.15-025) <40 | 0.25(0.2-03] <5.
VP20RT
H' Geharteter Stahl 40-55HRC  VP15TF 50 (30-70) 0.05(0.05-0.1) <1.5 0.1(0.05-0.15) <2.0 — —

Bitte bericksichtigen Sie fiir die Auswahl der Schnittdaten die Maschinen,-

und Werkstiickbedingungen unter Bezugnahme auf die obige Tabelle.

Fiir bessere Oberflachengiiten empfehlen wir den Einsatz von Kiihlmittel.

(Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer.)



WSX445 - FUR BEARBEITUNG MIT KUHLMITTEL

) 1%

WVIIRACLE
G M A

Schlichten - Leichte/mittlere Mittlere -
i . Ve Leichtzerspanung Zerspanung Schruppzerspanung
Material Hirte Sorten [ TS toots uabettod SO rooves AOURU FOOUURPv o Huresvass- SORPRUPIN IRTOuoueretos X vt out JOPTO AN
(m/min) fz ap fz ap fz ap
(mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm)
34;651.[.2;] 150 (100-200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
BaUStahl <180HB M.P613..0 .................................................................................................................................................
VP20RT 150 (100-200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
MP6120 120 (80-160) 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
C-Stahl VP15TF
L Ierterstahl 180_350HB M.P613..0 .................................................................................................................................................
€9 120 (80-160) 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
MP6120
Legierter Stahl vpiste 100(80-120) | 0.15(0.1-0.2) <20 [02(0.15-0.25) <40 | 025(0.2-0.3) <50
Verguteter 35_45HRC M.P613..0 .................................................................................................................................................
Stahl VP20RT 100 (80-120) 0.15(0.1-0.2) <2.0 |10.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
Austenitischer, MP7130
ferritischer und MP7140
130 (80-180 0.15(0.1-0.2 <2.0 [0.2(0.15-0.25 <2.0 — —
martensitischer VP15TF [ ) [ ) [ bos
rostfreier Stahl VP20RT
MP7130
Austenitischer MP7140
200HB 100 (80-150 0.15(0.1-0.2 <2.0 [0.2(0.15-0.25 <3.0 — —
rostfreier Stahl g VP15TF [ ) [ ) [ Ve
VP20RT
MP7130
Zweiphasiger <280MPa MPT140 450 (80-150) | 0.15(0.1-0.2) <20 |0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
rostfreier Stahl & VPI5TF [ ] 15(0.1-0.2] 2[0. 25)
VP20RT
MP7130
Geharteter MP7140
450HB 90 (50-140 0.15(0.1-0.2 <2.0 [0.2(0.15-0.25 <3.0 — —
rostfreier Stahl ‘ VP15TF [ ] [ ] [ ]
VP20RT
Zug- MC5020 180 (160-200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
G . S
usselsen Z?;'é’;;‘; ﬁ;g;i 130(100-160) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
Zug- MC5020 180 (160-200) 0.15(0.1-0.2) <3.0 [0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
Duktiles G i i i
drtiies Bussetsen ‘:egé'[?x,'; ﬁ;g;? 110(80-140) | 0.15(0.1-0.2)  <3.0 |0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
Aluminiumlegierung TF15 500 (200-1000) | 0.2(0.1-0.3)  <5.0 - - - —
MP9120
. . MP9130
Titanlegierung vpisTe 20 (40-60) 0.05(0.05-0.1) <1.5 |0.1(0.05-0.15) <2.0 — -
VP20RT
MP9120
Hitzebestandige MP9130
40 (20-50 0.05(0.05-0.1 <1.5 [0.1(0.05-0.15 <2.0
Legierung VP15TF [ ] [ )< [ b
VP20RT
H| Geharteter Stahl 40-55HRC  VP15TF 50 (30-70) 0.05(0.05-0.1) <1.5 [0.1(0.05-0.15) <2.0 — —
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FMAX

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

MITSUBISHI

SAMITSUBISHI MATERIALS
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FMAX

PKD-PLANFRASER FUR DAS SCHLICHTEN

MIT HOHEM VORSCHUB

ULTRAHOCHEFFIZIENTE ALUMINIUMBEARBEITUNG

Die Konstruktion mit sehr enger Zahnteilung eignet sich ideal
fir die hocheffiziente Bearbeitung (F > 20 m/min). Dank der
internen Kihlmittelzufuhr und eines speziellen Spanbrechers
(Korperschutz) wird eine optimale Spanabfuhr ermaglicht.

Spanabweiser Interne Kiihlmittelzufuhr

EFFEKTIVE SPANABFUHR

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

Unterstitzt wird dieser Vorgang durch die interne
Kihlmittelzufuhr. Der Fraskorper eignet sich fur alle
Aufnahmen mit Kihlmittelbohrung.

*Grafische Darstellung

FUR HOHE GESCHWINDIGKEITEN AUSGELEGT

Schwalbenschwanz-Klemmmechanismus mit
Fliehkraftsicherung fir eine hohe Prozesssicherheit.

Hohestabile Klemmung Prazisionsspannflache
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Aluminiumlegierung

Standard-Aufnahme mit interner
Kihlmittelzufuhr

WERKZEUGKORPER MIT HOHER STABILITAT UND
GERINGEM GEWICHT

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

Spezieller
legierter Stahl

HOHE PRAZISION, EINFACHE EINSTELLUNG
Die Rundlaufeinstellung (<5 p) wird durch eine
hochprazise Justierschraube realisiert.

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

Neue PKD-Sorte fur die effiziente
* Bearbeitung von Aluminiumlegierungen

VORTEILE

¢ Werkzeugkorper mit hoher Stabilitat und geringem Gewicht
¢ Fiir hohe Geschwindigkeiten ausgelegt

¢ Neue PKD-Sorte fiir die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen
¢ Wirtschaftliche Mehrfachnutzung
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FMAX o

PKD-PLANFRASER FUR DAS SCHLICHTEN
MIT HOHEM VORSCHUB

PLANFRASEN Abb. 1
250
263

Abb. 3

DCFSMS
DCON

©
] i

DCFSMS
DCON
-

Kww
il

L8

CBDP
LF

|

AN
APMX

v

KAPR :90° GAMP :+5°

CH :0° GAMF :0°
AUFSTECKFRASER

Werkzeug

Bestellnummer  Lager  AZ2™ DC LF  DCON CBDP DAH DCFSMS KWW L8 C  Gewicht  rx RPMX v
e (kg) (mm) (min-1) (Abb.)
-
FMAX-050A08R * 8 50 40 22 20 11 47 104 63 — 035 3 30000 1
= FMAX-050A10R ° 10050 40 22 20 11 47 104 63 — 035 3 30000 1
=}
1 FMAX-063ATOR * 10063 40 22 20 1 60 104 63 = 066 3 27000 1
E FMAX-063A12R ° 1263 40 22 200 1 60 104 63 = 066 3 27000 1
Y FMAX-080BT4R @ 14580 45 27 24 13 68 1247 =109 3 24500 2
o
] FMAX-100B18R @ 18 100 50 32 32 17 79 144 8 45 181 3 22000 3
FMAX-125B24R @ 24125 60 40 36 22 88 1649 56 327 3 19600 3

Fir die effiziente Bearbeitung empfiehlt sich eine Schnitttiefe von maximal 2 mm.

ERSATZTEILE
Justier- Einstell-
Klemmschraube mutter schraube Werkzeug- . .
(WSP) (Mikro- (Fein- Wuchtschraube Spannschraube Schliissel Einstelldorn

Einstellung) Einstellung)

& ©

Werkzeugbezeichnung

» /J

FMAX-050A10R HSS04004G HSCX10030H
FMAX-063A12R . HSS04004G HSCX10030H
FMAX-080B14R 755045055 KSN2 KSS2 HSS05005G HSCX12030H TKY10T RKY25S
FMAX-100B18R . HSS06006G HSCX16035H
FMAX-125B24R . HSS08008G HSCX20035H

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

[] Schlichten

@ : Lagerstandard (PKD-WSP erhaltlich in 1 WSP je VPE) % : Lagerstandard in Japan 167



WSP

Bestellnummer Sorte Lager L w1 S BS RE Form
GOER1404PXFR2 MD2030 ® 140 9.0 4.2 2.0 0.4
GOER1408PXFR2 MD2030 ® 140 9.0 4.2 2.0 0.8

EIGENSCHAFTEN DER NEUEN PKD-SORTE MD2030

¢ Gesinterte Hochleistungs-PKD-Sorte zum Frasen.

¢ Verbesserte Bruchfestigkeit wahrend des unterbrochenen Schnitts.

¢ Bietet eine hochstabile Schneidkante, die eine ausgezeichnete Gratkontrolle ermaglicht und
fur eine herausragende Oberflachenglte sorgt.

BINDUNG VON DIAMANTPARTIKELN

X ) g
: E_r,lr'__,..-Blndung

MD230 - - mip2030 i (S

VerschleiBwiderstand::>

Diamantpartikel sorgen durch
die starke Bindung fur eine

Bruchwiderstand hochstabile Schneidkante.

WIEDERAUFARBEITUNG

E ¢ Das maximale Aufmal betragt 0,6 mm.

"y ¢ Verwenden Sie nach der Wiederaufbereitung ahnlich

e nachgearbeitete WSPs, um die Wuchtgiite maglichst
| | é * | aufrechtzuerhalten.
— g — 9] e Nach der Wiederaufbereitung verkleinert sich

| * die Nebenschneide, was die Oberflachenqualitat
Max. 0,6 mm Nebenschneide beeintrachtigen kann.
——

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

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Schnitt- . I
Material Eigenschaften Sorte geschwindigkeit Seitenzustellung  Schnitttiefe Vorschub
Ve (m/min) ae (mm) ap (mm) fz (mm/Zahn)
" <2
<0.2 DC 0.5-3)
. 2500 <2 0.08
0, *
Si<12.5% MD2030 (2000—3000) <05 DC (0.5—2.5) (0.05—0.2)
<0.8 DC* <2
(0.5—2.0)
Aluminiumlegierung
" <2
<0.2 DC 0.5-3)
. 600 <2 0.08
0, *
Si212.5% MD2030 (400—800) <05 bC (0.5—2.5) (0.05—0.2)
<0.8 DC* <2
(0.5—2.0)
* Bitte passen Sie die Schnitttiefe an die Schnittbreite an.
EFFIZIENTER SPANABFUHRBEREICH
3
E 2
£
o
©
(O]
© 1
E
o
(8]
n 0
20% 40% 60% 80% 100%

Seitenzustellung ae (% von DC)
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MULTIFUNKTIONALER
WSP-SCHAFTFRASER

NMIRACLE
= 1 G M oA

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS
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AQX

MULTIFUNKTIONALER
WSP-SCHAFTFRASER
............... Rampen
... aschenirésen
Nutenfrasen
Eintauchen  + % geeseescescescesceccnns

Bohren
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AQX

MULTIFUNKTIONALER WSP-SCHAFTFRASER

DIE STIRN
Die Stirn des Frasers besteht aus zwei WSP, was die

Werkzeugstandzeit verlangert und die Stabilitat der
_ Schneidkante erhoht.

< >

Hitzebestandigkeit des Fraskorpers

NUR EIN WSP-TYP ZENTRUMSCHNEIDE

Besonders wirtschaftliches Werkzeugmanagement, Der AQX verfiigt Uiber eine Zentrum-Schneide, sodass
da nur eine WSP fir alle vier Schneidkanten verwen- Tauch-, Helix- und Taschenfrasen ohne Vorbohrung
det wird. Durch entsprechendes Drehen der WSP moglich ist.

konnen alle vier Schneiden verwendet werden.

WSP-Rotation. Zentrum-échneide
Durch entsprechende Rotation beim Wechseln der
WSP kdénnen alle vier Schneiden benutzt werden.
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VIIRACLE
S 1 G M A

INNENKUHLUNG

Der Fraser ist zur besseren Kiihlung und Spanabfuhr
mit Kihlkanalen versehen.
Der AQX ist auch ohne Kiihlmittelbohrungen erhaltlich.

e —

KURZE SCHNEIDKANTE

Ein wirtschaftlicher Fraskorper mit kurzer Schneid-
kante ist mit zwei WSP flir Frasapplikationen mit
geringer Schnitttiefe erhaltlich.

Standard

Kurze Schneidkante

ABGESETZTER FRASKORPER-TYP

DCON

Der Frasdurchmesser wurde grofier ausgelegt als der
Schaftdurchmesser, sodass vertikale Flachen ohne
Beeintrachtigung bearbeitet werden konnen.

-

8

&

g

o ]

@ &)

X

2 /IBE
DC
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NEUE PVD-BESCHICHTETE SORTEN

174

MP6100/MP7100/MP9100
Breites Sortenspektrum fur verschiedene Werkstoffe. Ausgezeichneter Tem-

MIRACLE SIGMA-Beschichtung auf PVD-Basis mit peraturwiderstand dank
AL-Ti-Cr-N-Anreicherung. niedrigem Reibwert

Angereicherte
PVD-Beschichtung
verhindert unerwarteten
Schneidenbruch

Spezielles
Hartmetallsubstrat

MP6100 MP7100 MP9100

TOUGH-2-TECHNOLOGIE

Eine Kombination aus verschiedenen Beschichtungstechnologien, einlagige und mehrlagige Beschichtungen
(mehrlagige PVD), bewirkz eine besondere Zahigkeit.

PVD-ANGEREICHERTE BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

Basisschicht mit hochgradig komprimiertem Al-(ALTi)N-

Die neue Beschichtungstechnologie mit
komprimierten Al-(AL TiN-Schichten
bewirkt eine Stabilisierung der Hartephase

und verbessert dadurch Verschleif3-,
Kolkverschlei3- und Schweiwiderstand

erheblich. 7 j‘

Aufgabe der Schichten

(ALCrIN

Resistent gegen Warmebruch

v o3 TiN
S B = e
Die mehrlagige "k !r‘:!
Beschichtung i : Resistent gegen Kerbverschleif3
- — verhindert die
1]:.‘:’ Ausbreitung von Eé
= o — Rissen in das & /—f CrN
g . Substrat. & ‘*'-i-“- =
ffﬁ:;ﬁ"? Grafische Darstellung >

Resistent gegen Absplitterung

Grafische Darstellung

ERHEBLICHE VERBESSERUNG DES AUSGEZEICHNETER TEMPERATURWIDERSTAND
TEMPERATURWIDERSTANDS SOWIE DER DANK NIEDRIGEM REIBWERT!
VERSCHLEISSFESTIGKEIT!

Oxidationstemperatur (C°)

1200 Reibungskoeffizient
MP6100
1100 MP7100 Material Sorte Gemessen bei 600 °C
MP9100
- 1000 Ck5 XSCrNi189 Ti-6Al-4V
9]
P4 . C-Stahl, legierter Stahl MP6100 0.4
._g’ 900
c M Rostfreier Stahl MP7100 0.5
Hy
i 800 Herksmmlich
g .Titanlegierung, hitzebestandige Legierung  MP9100 0.3
9] 700 I 1 I
= 2700 2800 2900 3000 3100 Herkémmlich 0.7 0.7 0.7
T Harte (Hv)

VerschleiBwiderstand



WSP-SORTEN FUR EIN BREITES
WERKSTOFFSPEKTRUM

IS0 PVD IS0 PVD IS0 PVD
M10
M20 ; I
M S s ssssssssssssssssssssssssasssesessssss St ab o
m .......... E E
M40 = >
NEW
1SO PVD 1SO PVD
HO1
H10
H20
H30
BREITES WSP-SPEKTRUM
M2 SPANBRECHER G1 SPANBRECHER

Wirtschaftliche WSP. Umfangsgeschliffene Hochprazisions-WSP.
Geeignet fir die Bearbeitung eines breiten Spektrums Grofler Spanwinkel zur Gewahrleistung hervorragender
an Werkstoffen und Anwendungen. Schneidkantenscharfe.

Die unbeschichtete HTi10-WSP mit polierter
Spanflache verhindert Aufbauschneidenbildung bei
der Bearbeitung von Aluminiumlegierungen.
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AQX

MULTIFUNKTIONALES FRASEN

DCON

STANDARDSCHAFT Anzahl der Schneiden: 4
KAPR: 90° Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
IR SZ
2 o I/ n
Bestellhummer 2 DC LF  DCON LH  A3" APMX ~ y
= ® S spamschraube  Schliissel WSP
> a8 5 S Spannschraube  Schliisse
AQXR164SA16S ® O 16 120 16 30 4.5 17.6 1 TS2A DTKY06F
AQXRT645N16S %k 16 120 16 30 4.5 17.6 1 TS2A DTKY06F
AQXR1745A16S ® O 17 120 16 30 4.5 17.6 1 TS2A DTKY06F QOG/MTO830R-G1/M2
AQXR174SN16S % 17 120 16 30 4.5 17.6 1 TS2A DTKY06F
AQXR2045A20S @ O 20 130 20 35 6 22 1 TS25 DTKY08F
AQXR204SN20S % 20 130 20 35 6 22 1 TS25 DTKYO8F
AQXR214SA20S ® O 2] 130 20 35 6 22 1 TS25 DTKYO8F QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR214S5N20S % 21 130 20 35 6 22 1 TS25 DTKY08F
AQXR2545SA25S ® O 25 140 25 40 7.5 27.5 1 TS33 @TKY08D
AQXR2545N25S % 25 140 25 40 7.5 27.5 1..TS33 @TKY08D
-{% AQXR2645A25S @ O 26 140 25 40 7.5 27.5 1 TS33 @TKY08D Q0G/MT1342R-G1/M2
-{% AQXR264SN25S % 26 140 25 40 7.5 27.5 1 TS33 @TKY08D
bl AQXR324S5A32S @ O 32 150 32 50 9.5 35.2 1. Ts407 @TKY15D
AQXR324SN32S % 32 150 32 50 9.5 35.2 1 TS407 @TKY15D
AQXR334SA32S ® O 33 150 32 50 9.5 35.2 1 TS407 @TKY15D QOG/MT1651R-G1/M2
AQXR334SN32S % 33 150 32 50 9.5 35.2 1. TsS407 @TKY15D
AQXR3545A32S @ O 35 150 32 50 11 40 1 TS407 @TKY15D
AQXR3545N32S % 35 150 32 50 11 40 1 TS407 @TKY15D QOG/MT1856R-G1/M2
AQXR404SA32S @ O 40 160 32 60 12 44 1. TSh5 @TKY25D
AQXR404SN32S % 40 160 32 60 12 44 1 TS55 @TKY25D Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR504WA40S @ O 50 170 40 70 15 55 2 TS6S @TKY30T
AQXR5045A42S % O 50 170 42 70 15 55 1. TS6S @TKY30T Q0G/MT2576R-G1/M2
AQXR5045N42S % 50 170 42 70 15 55 1 TSé6S Q@TKY30T
AQXR164SA16L ® O 16 175 16 50 4.5 17.6 1 TS2A DTKY06F
AQXRT64SNT6L %k 16 175 16 50 4.5 17.6 1. TS2A DTKY06F
AQXR174SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 17.6 1 TS2A DTKY06F Q0G/MTO830R-G1/M2
AQXR174SN16L %k 17 175 16 30 4.5 17.6 1 TS2A DTKY06F
AQXR204S5A20L @ O 20 185 20 60 6 22 1..TS25 DTKY08F
AQXR204SN20L % 20 185 20 60 6 22 1 TS25 DTKY08F
AQXR214SA20L ® O 2] 185 20 35 6 22 1 TS25 DTKYO8F QOG/MT1035R-G1/M2
AQXR214SN20L % 21 185 20 35 6 22 1..TS25 DTKY08F
AQXR254SA25L ® O 25 220 25 75 7.5 27.5 1 TS33 Q@TKY08D
AQXR254SN25L % 25 220 25 75 7.5 27.5 1 TS33 @TKY08D
AQXR2645A25L @ O 26 220 25 40 7.5 27.5 1..TS33 @TKY08D 00G/MT1342R-G1/M2
AQXR264SN25L % 26 220 25 40 7.5 27.5 1 TS33 @TKY08D
AQXR324SA32L ® O 32 230 32 90 9.5 35.2 1 TS407 @TKY15D
AQXR324SN32L % 32 230 32 90 9.5 35.2 1. TS407 @TKY15D
AQXR334SA32L. @ O 33 230 32 50 9.5 35.2 1 TS407 @TKY15D Q0G/MT1651R-G1/M2
AQXR334SN32L % 33 230 32 50 9.5 35.2 1 TS407 @TKY15D
AQXR3545A32L. @ O 35 230 32 50 1 40 1. TS407 @TKY15D
AQXR354SN32L % 35 230 32 50 11 40 1 TS407 @TKY15D Q0G/MT1856R-G1/M2
AQXR404SA32L ® O 40 240 32 60 12 44 1 TSh5 @TKY25D
AQXR404SN32L % 40 240 32 60 12 44 1. TSh5 @TKY25D 00G/MT2062R-G1/M2
AQXR504WA4OL @ O 50 250 40 70 15 55 2 TS6S @TKY30T
AQXR5045A42L. % O 50 250 42 70 15 55 1. TS6S @TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR504SN42L % 50 250 42 70 15 55 1. TS6S Q@TKY30T

*1 Maf} A3 steht fir die Schnitttiefe, wenn die Schneidkante aus zwei WSP besteht.

*2 Spannmoment (N e m): TS2A = 0,6, TS25 = 1,0, TS33 = 1,0, TS407 = 3,5, TS55 = 7,5, TS6S = 10,0

B Schruppen

® . | agerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
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KURZER SCHAFT

Abb. 1
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LF

Abb. 2

T
DCON

Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.

=
-

V-

SELET

2
Bestellnummer = DC LF  DCON LH  A3" APMX
2 E -] o
8 3 E Spannschraube  Schliissel WSP

AQXR162SA16S ® O 16 120 16 30 4.5 7.4 1 TS2A DTKY06F
AQXR162SN16S % 16 120 16 30 4.5 7.4 1 TS2A DTKY0LF

MT0830R-G1/M2
AQXR172SA16S @ O 17 120 16 30 4.5 7.4 1 TS2A DTKY06F QOG/MTO830R-G1/
AQXR172SN16S % 17 120 16 30 4.5 7.4 1 TS2A DTKY06F
AQXR202SA20S ® O 20 130 20 35 6 9.2 1 TS25 DTKYO8F
AQXR202SN20S % 20 130 20 35 6 9.2 1 TS25 DTKYO8F
AQXR212S5A20S @ O 21 130 20 35 6 9.2 1 TS25 DTKY08F QOG/MTI035R-G1/M2
AQXR212SN20S % 21 130 20 35 6 9.2 1 TS25 DTKY08F
AQXR252SA25S ® O 25 140 25 40 7.5 11.5 1 TS33 @TKY08D
AQXR252SN25S % 25 140 25 40 7.5 11.5 1 TS33 Q@TKY08D
AQXR262SA255 @ O 26 140 25 40 7.5 11.5 1 TS33 @TKY08D QOG/MTI342R-G1/M2
AQXR262SN25S % 26 140 25 40 7.5 11.5 1 TS33 @TKY08D
AQXR322SA32S ® O 32 150 32 50 9.5 14.5 1 TS407 @TKY15D
AQXR322SN32S % 32 150 32 50 9.5 14.5 1 TS407 @TKY15D
AQXR332SA32S @ O 33 150 32 50 9.5 14.5 1 TS407 @TKY15D Q0G/MT1651R-G1/M2
AQXR332SN32S % 33 150 32 50 9.5 14.5 1 TS407 @TKY15D
AQXR352S5A32S @ O 35 150 32 50 11 16 1 TS407 @TKY15D
AQXR352S5N32S % 35 150 32 50 11 16 1 TS407 @TKY15D QOG/MT1B56R-G1/M2
AQXR402SA32S ® O 40 160 32 60 12 18 1 TS55 @TKY25D
AQXR402SN32S % 40 160 32 60 12 18 1 TS55 @TKY25D Q0G/MT2062R-G1/M2
AQXR502WA40S @ O 50 170 40 70 15 23 2 TSéS Q@TKY30T
AQXR502SA42S * O 50 170 42 70 15 23 1 TS6S @TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42S % 50 170 42 70 15 23 1 TSé6S Q@TKY30T
AQXR162SA16L @ O 16 175 16 50 4.5 7.4 1 TS2A DTKY06F
AQXR162SN16L % 16 175 16 50 4.5 7.4 1 TS2A DTKY06F
AQXR172SA16L ® O 17 175 16 30 4.5 7.4 1 TS2A DTKY0LF QOG/MTOB30R-G1/M2
AQXR172SN16L %k 17 175 16 30 4.5 7.4 1 TS2A DTKY06F
AQXR202SA20L @ O 20 185 20 60 6 9.2 1 TS25 DTKY08F
AQXR202SN20L % 20 185 20 60 6 9.2 1 TS25 DTKYO8F
AQXR212SA20L ® O 21 185 20 35 6 9.2 1 TS25 DTKYO8F Q0G/MT1035R-G1/M2
AQXR212SN20L % 21 185 20 35 6 9.2 1 TS25 DTKY08F
AQXR252SA25L ® O 25 220 25 75 7.5 11.5 1 TS33 @TKY08D
AQXR252SN25L % 25 220 25 75 7.5 11.5 1 TS33 @TKY08D

MT1342R-G1/M2
AQXR262SA25L. @ O 26 220 25 40 7.5 11.5 1 TS33 @TKY08D QOG/MT1342R-G1/
AQXR262SN25L % 26 220 25 40 7.5 11.5 1 TS33 @TKY08D
AQXR322SA32L ® O 32 230 32 90 9.5 14.5 1 TS407 @TKY15D
AQXR322SN32L % 32 230 32 90 9.5 14.5 1 TS407 @TKY15D
AQXR332SA32L. @ O 33 230 32 50 9.5 14.5 1 TS407 @TKY15D QOG/MTI6STR-G1/M2
AQXR332SN32L % 33 230 32 50 9.5 14.5 1 TS407 @TKY15D
AQXR352SA32L ® O 35 230 32 50 11 16 1 TS407 @TKY15D

MT1856R-G1/M2
AQXR352SN32L  * 35 230 32 50 11 16 1 TS407 @TKY15D QOG/MTI856R-G1/
AQXR402SA32L @ O 40 240 32 60 12 18 1 TShh @TKY25D
AQXR402SN32L % 40 240 32 60 12 18 1 TS55 @TKY25D QOG/MT2062R-G1/M2
AQXR502WA40L @ O 50 250 40 70 15 23 2 TS6S @TKY30T
AQXR5025A42L % O 50 250 42 70 15 23 1 TS6S Q@TKY30T QOG/MT2576R-G1/M2
AQXR502SN42L % 50 250 42 70 15 23 1 TSé6S @TKY30T

*1 Maf A3 steht fur die Schnitttiefe, wenn die Schneidkante aus zwei WSP besteht.

*2 Spannmoment (N e m): TS2A = 0,6, TS25 = 1,0, TS33 = 1,0, TS407 = 3,5, TS55 = 7,5, TS6S = 10,0
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Bestellnummer L = DC DCON BD OAL LF H CRKS A3  APMX (kg) y
5 E
E E Spannschraube Schliissel WSP
AQXR162M08A30 ® O 16 85 147 48 30 10 M8 45 7.4 0.1 TS2A DTKYO0LF - QOCITO830R-C
AQXR172M08A30 ® O 17 85 145 48 30 10 M8 45 7.4 0.1 TS2A DTKYOLF b
AQXR202M10A30 ® O20 105 186 49 30 14 MI0O 6 9.2 0.2 TS25 DTKYO8F - QOCIT1035R-CHS
AQXR212M10A30 ® O21 105 185 49 30 14 MI0 6 9.2 0.2 TS25 DTKYO8F b
AQXR252M12A35 ® O25 125 235 57 35 19 MI12 75 115 0.2 TS33 @TKY08D QOCITI342R-CIE
AQXR262M12A35 ® O 26 125 235 57 35 19 M12 75 115 0.2 TS33 @TKY08D b
AQXR322M16A40 ® O 32 17 285 63 40 24 M16 95 145 0.3 TS407 @TKY15D ET1651R-CI0
AQXR332M16A40 ® O 33 17 285 63 40 24 M16 95 145 0.3 TS407 @TKY15D b
AQXR352M16A4L0 ® O3 17 285 63 40 24 M6 11 16 0.3 TS407 @TKY15D
AQXR402M16AL5 ® O 40 17 285 68 45 24 M16 12 18 0.3 TS55 @TKY25D

*1 Maf} A3 steht fir die Schnitttiefe, wenn die Schneidkante aus zwei WSP besteht.
*2 Spannmoment (N e m): TS2A = 0,6, TS25 = 1,0, TS33 = 1,0, TS407 = 3,5, TS55 = 7,5

WENDESCHNEIDPLATTEN

AQX-MULTIFUNKTIONSFRASEN

Bl stant oc X
M Rostfreier Stahl OG C8 Schnittdaten-Empfehlung:
-Gusseisen £ @ :stabile Bearbeitung @ :allgemeine Zerspanung # :instabile Bearbeitung
-Nichteisenmetall ¢ Schneidkantenausfiihrung:
-Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung ( X 2 E:verrundet F: scharf
H Gehartete Werkstoffe
-EEEEE

Bestellnummer  DC Scocoococou - L LE W1 S RE  Geometrie

g aSSs3SEE,

E522EEREEE

¥ $2555552¢¢% .
QOMTO0830R-M2 (16.17 M E (X ] 84 7.4 55 3 0.8 L RE
QOMT1035R-M2  @20.21 M E (K 106 9.2 7 35 08
QOMT1342R-M2 (2526 M E o0 131 115 87 42 0.8 -
QOMT1651R-M2 (3233 M E o0 165 145 11 5.1 0.8 = | @
QOMT1856R-M2 (335 M E (X ] 18 16 12 56 0.8
QOMT2062R-M2 @40 M E X 204 18 136 62 08 E Re .5
QOMT2576R-M2 @50 M E o0 258 23 172 7.6 08
QOGT0830R-G1  @16.17 G E* [ ] o 84 74 55 3 0.4 RE
QOGT1035R-G1  (20.21 G E* (] [ ] 106 9.2 7 35 0.4 L -
QOGT1342R-G1  (025.26 G E* e O 13.1 115 87 42 0.4 B
QOGT1651R-G1  ©¥32.33 G E* e O 165 145 M1 51 0.4 £
QOGT1856R-G1 @35 G E* [ ] o 18 16 12 56 0.4
QOGT2062R-G1 @40 G E* [ ] [ ] 20.4 18 13.6 6.2 0.4 ‘ LE | RE |.S.]
QOGT2576R-G1 @50 G E* e O 258 23 172 7.6 0.4
* HTi10-WSP-Verfasung Typ ..F".

178 = SESTS @ Lagerstandard.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

AQX-MULTIFUNKTIONSFRASEN

Vc = m/min

Material Harte Schnittgeschwindigkeit fiir verschiedene Sorten
MP6120 VP15TF MP6130
Baustahl <180HB
200 (170-240) 180 (150-220) 160 (130-200)
C-Stahl
Legierter Stahl 180-350HB 180 (140-220) 160 (120-200) 140 (100-180)
VP30RT
MP7130 MP7140 (VP15TF]
M Rostfreier Stahl <270HB
170 (120-200) 160 (100-180) 150 (120-180)
VP15TF
Gusseisen
Duktiles G i N
uktiles Gusseisen 180 (150-220)
HTI10
Si<5%
500 (200-800)
Aluminiumlegierung
Si>5% 100 (50-300)
MP9120
Titanlegierung -
50 (30-70)
VP15TF
H Geharteter Stahl 40-55HRC
80 (50-120)

Bei Titanlegierungen wird Kiihlemulsion empfohlen.
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APMX

¢ A3 ist die Schnitttiefe fir die Stirnplatte.
e Jenseits des A3-Bereichs, wo Uberschneidung vorliegt, gibt es einen Bereich, in dem die Schneidkante
zur Einzel-WSP wird und keine vollstindige Uberlappung erreicht wird. Bitte achten Sie aus diesem
Grund besonders auf das Verhaltnis zwischen Schnitttiefe und Vorschub.
¢ Im Allgemeinen neigt die Schneide an der Schnittgrenze zu erhéhtem Verschleif. Bei tiefen Schnitten
wird empfohlen, folgende Schnitttiefen (t) zu verwenden, bei denen die Schneide einer vollstandig dualen
WSP an der Schnittgrenze entspricht, um Schaden an der Schneide zu verhindern.

DC @ (mm) Empfohlene Schnitttiefe t (mm)
016,17 12-14
020,21 14-17
D 25, 26 17 - 22
Abbildungen fir A3 und APMX sind in der 032.33 2228
Standardhalter-Tabelle aufgefiihrt. 035 25232
0 40 28 - 35
050 35 -45
SCHNITTDATEN FUR DAS SCHULTERFRASEN
016,17 9 20, 21 0 25, 26
Material Harte ae f ae f ae f
APMX am) (mm/0)| 2PMX (m) mm/o)| 2™ (m) (mm/u)
<4.b <8 0.25 <b <10 0.3 <7.5 <12.5 0.35
Baustahl <180HB 45-12 <5 0.16 |6-14 <7 0.25 7.5-17 <8 0.28
12-17 <3 0.1 14-22 <4 0.18 17-27 <5 0.2
C-Stahl <4.5 <8 0.2 <6 <10 0.25 <7.5 <12.5 0.3
. 180-350HB 45-12 <4 0.14 |6-14 <b 0.2 7.5-17 <7 0.25
Legierter Stahl
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <4 0.18
<4.5 <8 0.2 <6 <10 0.25 <7.5 <12.5 0.3
M Rostfreier Stahl <270HB 4.5-12 <4 0.14 |6-14 <b 0.2 7.5-17 <7 0.25
12-17 <2 0.08 14-22 <3 0.16 17-27 <4 0.18
. <4.5 <8 0.25 <6 <10 0.3 <7.5 <12.5 0.35
[G)Eifiel';egusseisen 45-12 <5 016 |6-14 <7 0.25 | 7.5-17 <8 0.28
12-17 <3 0.1 14-22 <4 0.18 17-27 <5 0.2
<4.5 <11 0.3 <b <14 0.35 <7.5 <12.5 0.4
Aluminiumlegierung 45-12 <8 0.21 [6-14 <10 0.3 7.5-17 <7 0.33
12-17 <5 0.15 14-22 <b 0.23 17-27 <4 0.25
<4.5 <8 0.14 <b <10 0.18 <7.5 <17.5 0.21
Titanlegierung 4.5-12 <4 0.1 6-14 <6 0.14 7.5-17 <125 0.18
12-17 <2 0.06 |[14-22 <3 0.11 17-27 <7.5 0.13
<4.5 <5 0.16 <b <b 0.2 <7.5 <7 0.22
H Geharteter Stahl 40-55HRC 4.5-12 <3 0.1 6-14 <4 0.16 7.5-17 <4 0.18
12-17 <1 0.06 |[14-22 <2 0.12 | 17-27 <2 0.14
0 32,33 0 35 9 40 9 50
Material Hérte ae f ae f ae f ae f
APMX ™ tmm)_ tmm/0) | APMX T (mm) imm/o) | APMX () immyo)| APMX ) mmyu)
<9.5 <16 0.4 <11 <17.5 0.45 <12 <20 0.5 <15 <25 0.6
Baustahl <180HB 9.5-22 <11 0.32 [11-25 <12 0.35 [12-28 <13 0.4 15-35 <16 0.5
22-35 <6 0.25 |[25-40 <6.5 0.28 | 28-44 <7 0.3 35-55 <10 0.35
C-Stahl <9.5 <16 0.35 <11 <17.5 0.37 <12 <20 0.4 <15 <25 0.5
. 180-350HB 9.5-22 <10 0.28 11-25 <11 0.3 12-28 <12 0.32 15-35 <14 0.4
Legierter Stahl
22-35 <5 0.2 25-40 <5.5 0.22 | 28-44 <b 0.25 |[35-55 <8 0.3
<9.5 <16 0.35 <11 <17.5 0.37 <12 <20 0.4 <15 <25 0.5
M Rostfreier Stahl <270HB 9.5-22 <10 0.28 11-25 <12 0.3 12-28 <12 0.32 15-35 <14 0.4
22-35 <5 0.2 25-40 <6.5 0.22 | 28-44 <b 0.25 |[35-55 <8 0.3
. <9.5 <16 0.4 <11 <175 0.45 <12 <20 0.5 <15 <25 0.6
Gusseisen
IDuktiles Gusseisen 9.5-22 <11 0.32 11-25 <12 0.35 12-28 <13 0.4 15-35 <16 0.5
22-35 <b 0.25 |25-40 <6.5 0.28 | 28-44 <7 0.3 35-55 <10 0.35
<9.5 <16 0.45 | <M <17.5 0.5 <12 <20 0.55 |<15 <25 0.65
Aluminiumlegierung 9.5-22 <10 0.37 [11-25 <12 0.4 12-28 <12 0.45 115-35 <14 0.55
22-35 <5 0.3 25-40 <6.5 0.32 | 28-44 <b 0.35 |35-55 <8 0.4
<9.5 <23 0.25 |<M <24.5 0.26 |<12 <28 0.28 |<15 <35 0.35
Titanlegierung 9.5-22 <16 0.2 11-25 <17.5 0.21 [12-28 <20 0.22 [15-35 <25 0.28
22-35 <10 0.14 | 25-40 <10.5 0.15 | 28-44 <12 0.18 |35-55 <15 0.21
<9.5 <8 0.25 <11 <9 0.28 <12 <10 0.3 <15 <14 0.35
H Geharteter Stahl  40-55HRC 9.5-22 <5 0.2 11-25 <5.5 0.22 | 12-28 <b 0.24 15-35 <8 0.3
22-35 <2 0.16 | 25-40 <2 0.17 | 28-44 <2 0.18 |35-55 <4 0.22

1. Bitte achten Sie besonders auf die Schnitttiefe, wenn Sie die kurze Schneidkante verwenden.
2. Bitte reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %, wenn Sie den G1-Spanbrecher (VP15TF) verwenden.
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1. Rattern, Vibrationen und andere Probleme treten meist bei Arbeiten auf, bei denen
die Auskragungslange grof3 bzw. die Maschinenstabilitdt gering, sodass eine stabile

DC = Schneidkantendurchmesser

Bearbeitung nicht moglich ist.
2. Bitte reduzieren Sie den Vorschub entsprechend und orientieren Sie sich hierbei an den

Angaben in der Tabelle.

SCHNITTDATEN FUR DAS NUTENFRASEN

016,17 020,21 0 25, 26
Material Harte f f f
APMX " tmmu) | APMX mmuy | APMX mmpu)
<4.5 0.16 <b 0.18 <7.5 0.2
Baustahl <180HB 4.5-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
<4.5 0.14 <b 0.16 <7.5 0.18
C-Stahl
Legierter Stahl 180-350HB 4.5-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.14
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<4.5 0.14 <b 0.16 <7.5 0.18
M Rostfreier Stahl <270HB 4.5-12 0.09 6-14 0.12 7.5-17 0.4
12-17 0.05 14-22 0.1 17-27 0.1
<4.5 0.16 <6 0.18 <7.5 0.2
Gusseisen <350MPa 4.5-12 0.1 6-14 0.14 7.5-17 0.16
12-17 0.07 14-22 0.1 17-27 0.12
<4.5 0.18 <6 0.2 <7.5 0.22
Aluminiumlegierung 4.5-12 0.12 6-14 0.16 7.5-17 0.18
12-17 0.09 14-22 0.12 17-27 0.14
<4.5 0.1 <b 0.12 <7.5 0.15
Titanlegierung 4.5-12 0.05 6-14 0.08 7.5-17 0.1
12-17 0.03 14-22 0.05 17-27 0.08
<4.5 0.1 <b 0.12 <7.5 0.14
H Gehéarteter Stahl ~ 40-55HRC 4.5-12 0.07 6-14 0.1 7.5-17 0.12
@ 32,33 0 35 040 @50
Material Harte f f f f
APMX ™ immuy | APMX mmy | APMX mm) | AP mmpu)
<9.5 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35
Baustahl <180HB 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22
<9.5 0.2 <11 0.22 <12 0.25 <15 0.3
C-S.tahl 180-350HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
Legierter Stahl
22-35 0.12 25-40 0.13 28-44 0.14 35-55 0.16
<9.5 0.2 <11 0.22 <12 0.25 <15 0.3
M Rostfreier Stahl <270HB 9.5-22 0.16 11-25 0.18 12-28 0.2 15-35 0.25
22-35 0.12 25-40 0.13 28-44 0.14 35-55 0.16
<9.5 0.25 <11 0.27 <12 0.3 <15 0.35
Gusseisen <350MPa 9.5-22 0.2 11-25 0.22 12-28 0.25 15-35 0.3
22-35 0.14 25-40 0.16 28-44 0.18 35-55 0.22
<9.5 0.27 <11 0.3 <12 0.32 <15 0.37
Aluminiumlegierung 9.5-22 0.22 11-25 0.25 12-28 0.27 15-35 0.32
22-35 0.16 25-40 0.18 28-44 0.2 35-55 0.25
<9.5 0.18 <11 0.2 <12 0.23 <15 0.25
Titanlegierung 9.5-22 0.12 11-25 0.15 12-28 0.2 15-35 0.23
22-35 0.1 25-40 0.12 28-44 0.15 35-55 0.18
<9.5 0.16 <11 0.17 <12 0.18 <15 0.22
H Gehéarteter Stahl  40-55HRC 9.5-22 0.12 11-25 0.13 12-28 0.14 15-35 0.16

1. Bitte achten Sie besonders auf die Schnitttiefe, wenn Sie die kurze Schneidkante verwenden.
2. Bitte reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %, wenn Sie den G1-Spanbrecher (VP15TF) verwenden.
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FUR DAS HELIXFRASEN e Verfahren zur Ableitung @dc = ODH - DC
der Positionierung der
Zentrierbohrung.

e Schnitttiefe pro Durchgang.

e Minimaler Durchmesser P =m x dc x tana®
flr das Helixfrasen: 1,2 DC *6°<30

e Maximaler Durchmesser fiir das Helixfrasen: 1,8 DC

e Bitte verwenden Sie stets Druckluft fiir die Spanabfuhr.

(Bitte verwenden Sie bei der Bearbeitung von Aluminium Kihlmittel)

e Bitte reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %,

P wenn Sie den G1-Spanbrecher (VP15TF) verwenden.

Positionierung der Gewiinschter Skcaf;r::"d:

Zentrierbohrung  Bohrungsdurchmesser -

) x dc
016,17 0 20, 21 0 25, 26
Material Harte f P f P f P
DH  APMX il (mm) | PH AP ) tmmi | PH O APMX ) ()
20 8 0.16 0.44 24 10 0.18 0.44(30 12.5 0.2 0.55_
Baustahl <180HB 25 12 0.14 0.99 30 15 0.16 1.1 (38 19 0.18 1.43_

29 16 012 1.43 | 36 20 0.14 176145 25 0.16 2.2
20 8 0.14 033 [ 24 10 0.16 0.33]30 12.5 0.18 0.41

C-S.tahl 180-350HB | 25 12012 0.74 | 30 15 0.14 0.82]38 19 0.16 1.07
Legierter Stahl :
29 16 0.1 1.07 | 36 20 0.12  1.32(45 25 0.14  1.65

20 3 014 022 | 24 4 0.16 0.22(30 5 0.18 0.27

M Rostfreier Stahl ~ <270HB 25 5 012 0.49 | 30 7 0.14 0.55(38 9 0.16 0.71

29 8 0.1 _0.71 | 36 10 0.12 0.88 |45 12.5 0.14 11

20 10 0.16 0.55 | 24 14 0.18 0.55]30 18 02 0.69
Gusseisen <350MPa 25 13 014 1.23 | 30 17 0.16 1.37]38 21 0.18 1.78
29 16 012 1.78 | 36 20 0.14  2.19 (45 25 0.16 2.74
20 10 0.18 0.44 | 24 14 0.2 0.44]30 18 0.22 0.55

Aluminiumlegierung 25 13 0.16 0.99 | 30 17 0.18 1.1 (38 21 0.2 1.43
29 16 0.14 1.43 36 20 0.16 1.76 |45 25 0.18 2.2
20 3 0.1 0.22 | 24 4 0.11 0.22 (30 5 013 0.27
Titanlegierung 25 5 0.08 049 [ 30 7 0.1 0.55 138 9 0.11 0.71
29 8 0.07 0.71 36 10 0.08 0.88 |45 12.5 0.1 1.1
20 3 0.1 0.22 24 4 0.12 0.22 (30 5 0.14 0.27
H Geharteter Stahl ~ 40-55HRC | 25 5 0.08 049 [ 30 7 0.1 0.55 138 9 0.12 0.71
29 8 0.06 0.71 | 36 10 0.08 0.88 |45 12.5 0.1 1.1
032,33 0 35 0 40 @ 50
Material Harte f P f P f P f P
DH  APMX o) fmm) | PH APMX o) (mm) | P APMX ) tmmt | PP APMX i) (mm)
38 16 0.25 0.66| 42 18 0.28 0.77| 48 20 0.3 0.88| 60 25 035 1.1
Baustahl <180HB 48 24 0.22 1.76| 53 27 0.24 197 60 30 0.26 2191 75 38 0.3 2.74

58 32 0.2 2.85] 63 35 0.21 3.07] 72 40 0.22 3.51] 90 50 0.26 439
38 16 0.2 0.49] 42 18 0.22 0.58] 48 20 0.25 0.66] 60 25 0.28 0.82
180-350HB | 48 24 0.18 1.32] 53 27 0.2 1.48 [ 60 30 0.22 1.65] 75 38 0.26 2.06
58 32 0.16  2.14] 63 35 0.18 23 72 40 0.2 2.63] 90 50 0.24  3.29

C-Stahl
Legierter Stahl

38 6 0.2 0.33] 42 7 0.22 0.38] 48 8 0.25 0.44] 60 10 0.28 0.55
M Rostfreier Stahl <270HB 48 11 0.18 0.88] 53 13 0.2 0.99] 60 14 0.22 1.1 75 18 0.26 1.37
58 16 0.16 1.43] 63 18 0.18 1.53] 72 20 0.2 1.75] 90 25 0274 2.9

38 22 0.25 0.82] 42 25 0.28 0.95] 48 28 0.3 1.1 60 35 035 1.37
Gusseisen <350MPa 48 27 0.22 219 53 30 0.24 247 60 34 0.26 2.74| 75 43 03 3.43
58 32 0.2 357] &3 35 0.21 384] 72 40 0.22 439] 90 50 0.26 5.49

38 22 0.27 0.66| 42 25 0.3 0.77| 48 28 0.32 0.88| 60 35 037 1.1
Aluminiumlegierung 48 27 0.24 1.76| 53 30 0.26 1.97| 60 34 0.28 2191 75 43 032 274
58 32 0.22 2.85| 63 35 0.21 3.07| 72 40 0.24 3.51| 90 50 0.27 439

38 6 0.14 0.33] 42 7 0.15 0.38] 48 8 0.18 0.44] 60 10 02 0.55
Titanlegierung 48 11 0.13 0.88] 53 13 0.14 0.99] 60 14 0.15 1.1 75 18 0.18 1.37
58 16 0.11  1.43] 63 18 0.13 1.53] 72 20 0.14 1.75] 90 25 017 2.19

38 6 0.16 0.33] 42 7 0.17 0.38] 48 8 0.18 0.44] 60 10 02 0.55
H Geharteter Stahl ~ 40-55HRC | 48 11 0.14 0.88] 53 13 0.15 0.99] &0 14 0.16 1.1 75 18 0.18 1.37
58 16 0.12  1.43] 63 18 0.13 1.53] 72 20 0.14 1.75] 90 25 0.16  2.19

1. Bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl wird Helixfrasen empfohlen.
2. Bitte reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %, wenn Sie den G1-Spanbrecher (VP15TF) verwenden.

182



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

BEIM BOHREN UND EINTAUCHEN

BOHREN

¢ Die empfohlene Bohrtiefe betragt weniger als 0,5 DC.

EINTAUCHEN

Schnitttiefe in
radialer Richtung

Versatz

e Der Vorschub beim Eintauchen ist
derselbe wie beim Bohren.

¢ Es ist kein Liften erforderlich.

e Bitte entnehmen Sie die Schnitttiefen

fir das Eintauchen der nachstehenden

Tabelle.

Schnitttiefe in radialer Richtung (ae)

<0.4DC

Versatz

<0.5DC

* Bitte verwenden Sie beim Bohren den Schnittvorschub (0,25 bis 0,5 mm), um sicherzustellen, dass die Spéne
effizient gebrochen werden.

e Verwenden Sie interne oder externe Kuhlmittelzufuhr, um eine effiziente Spanentsorgung zu gewahrleisten.

¢ Die entstehenden Spane konnen in alle Richtungen fliegen, ergreifen Sie daher entsprechende Vorsichtsmaf3-

nahmen.
016,17 0 20, 21 0 25, 26 032, 33,35 0 40 0 50
Material Hérte f Bohr- f Bohr- f Bohr- f Bohr- f Bohr- f Bohr-
(mm/U) stufen |(mm/U) stufen |(mm/U) stufen [(mm/U) stufen |(mm/U) stufen |(mm/U) stufen
Baustahl <180HB 0.035 0.2 0.045 03 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3
C-Stahl
Legierter Stahl 180-350HB [0.03 0.2 0.04 0.3 0.045 03 0.05 0.3 0.055 03 0.06 0.3
M Rostfreier Stahl  <270HB 0.03 0.15 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25
Gusseisen <350MPa  |0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5 0.065 05 0.07 0.5 0.075 05
Aluminium-
legierung 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3 0.065 03 0.07 0.3 0.075 03
H Gehdrteter Stahl  40-55HRC [0.02 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

1. Bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl wird Helixfrdsen empfohlen.

2. Bitte reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit um 20 %, wenn Sie den G1-Spanbrecher (VP15TF] verwenden.

RAMPENBEARBEITUNG

¢ Bei der Bearbeitung von Stahl betragt der empfohlene Rampenwinkel 3°. Wenn der Rampenwinkel mehr als 3°
betragt, werden die Spane moglicherweise nicht optimal gebrochen, so dass sie sich um das Werkzeug wickeln
konnen. Es wird daher eine Verringerung der Vorschubgeschwindigkeit um 40 % empfohlen.
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VFX5/6

DER VFX-FRASER UBERZEUGT DURCH OPTIMALE
SPANABFUHR, HOHE ZUVERLASSIGKEIT UND
INNOVATIVE KUHLMITTELZUFUHR

NEUES DESIGN FUR MAXIMALE WERKZEUGSTABILITAT

Die vertikale Ausrichtung der WSP gewahrleistet, dass die
Fraskrafte ideal absorbiert werden und dadurch eine hohe
Steifigkeit des Werkzeugs gewahrleistet wird.

VERSTARKTER WSP-SPANNMECHANISMUS

Die WSP-Auflageflache ist in radialer Richtung des Werkzeugs
kurvenformig und auf der Rotationsachse V-formig, so dass die
Schnittkrafte gleichmaBig aus allen Richtungen aufgenommen
werden kénnen.

KONVEXE SCHNEIDKANTE FUR GERINGEN SCHNITTWIDERSTAND

Das Design der Schneidkante wurde so ausgelegt, dass ein
maoglichst geringer Schnittwiderstand und eine gute Spanabfuhr
gewahrleistet werden.

Konvexe
Schnittkante

V-Form der
Auflageflachen

BESSERE SPANABFUHRUNG DURCH NEUE KUHLUNG

Kihlmitteldise

Das Kihlmittel wird intern direkt zur
Schneidkante und dem Span gefiihrt, so dass
es direkt auf den Span trifft. Dies forciert die
Spanabfiihrung und verhindert
Spanverschweiflung mit der
Wendeschneidplatte.

Kihlmitteleinspritzposition

AUSWECHSELBARE KUHLMITTELDUSE

Eine austauschbare Dise wird zur internen Kiihlung eingesetzt (Bohrungsdurchmesser der mitgelieferten
Standarddiise: ¢0,8). Der Kihlmitteldruck kann durch Diisen mit kleinerem oder groferem Durchmesser
angepasst werden. Disen mit anderen Durchmessern stehen als Zubehor zur Verfigung.
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Exzellente Spanabfuhr und stabile Schneidkante. Fir einen breiten Anwendungsbereich. Erzeugt kompakte Spane ohne den Schnittwider-

Fir eine hocheffiziente Zerspanung bei kleinen Der Allrounder fiir wechselnde Schnittdaten stand zu erhéhen. Fiir eine exzellente Leistung bei

seitlichen Schnittzustellungen. und unterschiedliche Anforderungen. grofien seitlichen Schnittzustellungen und beim
Nutenfréasen.

SORTE FUR ALLGEMEINE ANWENDUNGEN
MP9030

MP9030 nutzt eine Beschichtung auf Basis eines
Ti-Verbunds mit exzellenter Adhasion- und Bruchfes-
tigkeit bei der Bearbeitung von Titanlegierungen. Das
Hartmetallsubstrat hat ebenfalls eine hervorragende
Verschleif3- und Bruchfestigkeit, ideal zum Frasen
schwer zu zerspanender Werkstoffe.

NEU ENTWICKELTER VFX5 FRASER MIT 3-SPANNUTEN

/

WEITERENTWICKELTE SORTE

MP9130 3

Ein neues, verbessertes, sehr feines Hartmetallsubst-
rat sorgt fir verstarkte Zahigkeit bei gleicher Harte.
Die Al-Ti-Cr-N-Beschichtung gewahrleistet optimale
Hitze- und Verschleif3festigkeit. Die Kombination dieser
Eigenschaften verleiht dem Werkzeug eine exzellente
Bruchfestigkeit und einen niedrigen Reibwert mit her-
ausragender Verschleif3festigkeit bei der Bearbeitung
von Titanlegierungen.

Bei Anwendungen mit hohem Spanaufkommen, wie beim Nutenfrasen, ist die
Spanabfuhr sehr wichtig und kann, wenn sie nicht effektiv ist, zu Ausbriichen an
der WSP fiihren. Um dieses Problem zu l6sen, wurde ein 3-schneidiger Fraser
mit groBen Spankammern und zusatzlichen sekundaren Spankammern entwi-
ckelt. Durch die Verwendung des neuen LS-Spanbrechers in Verbindung mit dem
3-schneidigen Fraser kann nun eine maximale Performance erzielt werden.
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Nur Rechtsausfiihrung. KAPR
APMX
WALZENSTIRNFRASER FUR FRASERDORN-AUFNAHME LF KAPR.90°
=
:
Bestellnummer R ZEFP g DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS KwWw L8 APMX wT"
& (kg)
N

§ % j . iti Umfangs-
Bestellnummer Schneidkante  schneide

Kiihmittel-
Schraube

*1 Fir die Umfangsschneiden sind nur WSP mit Eckenradius R0,8 mm verwendbar.

*2 Spannmoment (N e m) : TS352=2.5

*3 Es stehen Schrauben mit Kiihldisen in unterschiedlichen Durchmessern zum Einstellen des Kiihlmitteldrucks zur Verfligung.
Wahlen Sie die fir lhre Anwendung passenden Diisen aus, um den Kithlmitteldruck und die Zufuhrmenge zu steuern.

>5Mpa >7Mpa
(>30 l/min.) (>50 l/min.)

<1Mpa

* Spannmoment (N ¢ m) : HSD04004H"

1. Bestellnummer fiir die Schraube ohne Kihlmittelzufuhr lautet HSS04004.
2. Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von R3,2 mm oder gréBer, dass das Maf3 LF zunimmt.
Eckenradius R3,2 mm: LF + 0,7 mm Eckenradius R4,0 mm: LF + 1,5 mm

® . | agerstandard.
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Bestellnummer

L LE W1 INSL S BS RE Abbildung

* Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von R3,2 mm oder grofier, dass das MafB3 LF zunimmt.
Eckenradius R3,2 mm: LF + 0,7 mm Eckenradius R4,0 mm: LF + 1,5 mm

KOMBINATION AUS HALTER UND WSP MIT ECKENRADIUS

v % Durchmesser (40-980 Durchmesser 063-0100
VFX5 y e . Anzahl der Spannuten 3,4,5,6 VFXé Anzahl der Spannuten 45,6
A Zahnliange 26-75 mm Zahnlange 31-90mm
| |
I T T T T 1 I T T T T 1
Sorte: MP9030 _— _— _— _— _— _— Sorte: MP9030 = — = — = — = — = — = —
Spanbrecher: MS Spanbrecher: MS
R0.8 R1.2 R1.6 R2.4 R3.2 R4.0 R1.2 R1.6 R2.4 R3.2 R4.0 R5.0
Sorte: MP9030 — Sorte: MP9030 —
Spanbrecher: HS Spanbrecher: HS
R0.8 R1.2
Sorte: MP9130 . Sorte: MP9130 —
Spanbrecher: LS y Spanbrecher: LS @
R0.8 R1.2

*Es kann nur die Stirnschneide ausgetauscht werden. Bitte verwenden Sie fiir die Umfangsschneiden R1,2 fiir VFX6 und R0,8 fiir VFX5.

188 : JEUTESES @ Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Berechnetes
Material DC ZEFP  Empfohlene Vc n APMX ae fz Vf Q Pc Dreh-
ateria (mm) WSP (m/min) (min-1)  (mm) (mm) (mm/Z.) (mm/ (cm3/ (kW) moment (%)
min) min) (Nm)
Tianlegierungen A HS .60 ..%82 .5 ...I10..012 18 .. 92 e 3 98 ..000
(TiAL4V] 5 LS 382 16.8 793 40

Titanlegierungen
(Ti5AI5V5Mo3Cr]

1. Bitte beachten Sie, dass die Bearbeitungsleistung von den Bedingungen wie Steifheit der Maschine, Steifheit der Werkstiickfixierung, Druck
und Durchflussmenge der Kiihlmittelversorgung usw. abhangt.

2. Eine interne Kiihlung wird empfohlen. Bitte verwenden Sie eine Aufnahme mit interner Kiihlmittelzufuhr. Eine zusétzliche externe Kiihlung
erhoht die Effektivitat.
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Nur Rechtsausfiihrung. KAPRAPMX
LF
.................................................................................................................................................................................................................... KAPR:90°
=
N
Bestellnummer R ZEFP 2 DC LF DCON CBDP DAH DCSFMS Kww L8 APMX  WT*
<
© (kg)
N

* WT : Werkzeuggewicht

‘Kopfseitige  Umfangs- .,
Schneidkante schneide

Kiihlmittel- XNMU1909 XNMU1909
Schraube 00R-00 12R-00.

04H08

*1 Fir die Umfangsschneiden sind nur WSP mit Eckenradius R1,2 mm verwendbar.

*2 Spannmoment (N e m) : TS450=5.0

*3 Es stehen Schrauben mit Kiihldiisen in unterschiedlichen Durchmessern zum Einstellen des Kiihlmitteldrucks zur Verfiigung.
Wahlen Sie die fir Ihre Anwendung passenden Diisen aus, um den Kihimitteldruck und die Zufuhrmenge zu steuern.

>5Mpa >7Mpa
i (>50 l/min.)

<1Mpa

* Spannmoment (N e m) : HSD04004H 1.5

1. Bestellnummer fiir die Schraube ohne Kihlmittelzufuhr lautet HSS04004.
2. Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von R3,2 mm oder grofier, dass das Maf3 LF zunimmt.
Eckenradius R3,2 mm: LF + 0,7 mm Eckenradius R4,0 mm: LF + 1,5 mm Eckenradius R5,0 mm: LF + 1,5 mm

® . | agerstandard.



Bestellnummer L LE W1 INSL S BS RE Abbildung

* Beachten Sie bei WSP mit einem Eckenradius von R3,2 mm oder grofier, dass das Maf3 LF zunimmt.
Eckenradius R3,2 mm: LF + 0,7 mm Eckenradius R4,0 mm: LF + 1,5 mm Eckenradius R5,0 mm: LF + 1,5 mm

: PP LIESES @ : Lagerstandard. (10 WSP je VPE) 191
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. DC ZEFP  Empfohlene Ve n APMX ae fz Vf Q Pc Berechnetes TL
Material Drehmoment
(mm) WP (m/min) (min-)  (mm) (mm) (mm/Z.) (mm/min) (cm3/min] (kW) (Nm) (%)
kS 40 .202 60 .83 .. 010 .. 81 ... 306 134 634 40 .
063 ot MS .. 50 .....283 60 ... 38 010 101 . ..229 .. 95357 .. 60 .
L MS . 60 ... 303 L 60 ... 010 121 183 . 72...228 .. 80 .
...................... 4oooHMS. 60 0303 60 13012 146 om0 47 148 100
....... S kS 40189 7580 . .010 80 477 208 1250 .40 .
Titanlegierungen 5 MS 50 199 75 48 0.10 99 358 14.7 705 60
(TiAL4Y) 080

Titanlegierungen
Ti5AL5V5Mo3Cr)

6 HS 30 95 90 20 0.10 57 103 4.7 466 80

1. Bitte beachten Sie, dass die Bearbeitungsleistung von den Bedingungen wie Steifheit der Maschine, Steifheit der Werkstiickfixierung, Druck
und Durchflussmenge der Kiihlmittelversorgung usw. abhangt.

2. Eine interne Kithlung wird empfohlen. Bitte verwenden Sie eine Aufnahme mit interner Kiihlmittelzufuhr. Eine zuséatzliche externe Kihlung
erhoht die Effektivitat.
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MVX

WSP-BOHRER

4 SCHNEIDKANTEN

Wirtschaftliche
WSP mit 4 Schneiden.

VERSCHIEDENE WSP-TYPEN

Fir ein breites Spektrum
an Werkstoffen und
Anwendungen.

Eine Wiper-Geometrie fir
die periphere
Schneidkante erzielt eine
ausgezeichnete
Oberflache.

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

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

ceessssscssss- BOHRTIEFE ~ 6xD

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

Bohren an einer Schrége

Uberlappende Bohrlécher

c
9]
et

=
o

Q

=
=]

<

Innendrehen

AuBlendrehen

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

N34 UH-SPANBRECHER FUR GEHARTETE STAHLE BIS 45 HRC

Verstarkte Schneidkante fiir das Bohren Vergleich der Anzahl der Bohrungen

von Stahl bis 45 HRC. : : :
MVX-UH

Bohrkdrper MVX1700X3F20

0 20 40 60 80

WSP AufBlen MC1020-UM
Innen DP8020-UH Anzahl der Bohrungen
Werkstoff DIN X40CrMoV51 (45 HRC)
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 50
Vorschub f (mm/U) 0.8
Bohrtiefe ap (mm) 30 (Durchgangsloch)
3 UN-SPANBRECHER FUR ALUMINIUM
Der UN-Spanbrecher bietet dank seiner Vergleich der Oberflachenqualitat

scharfen, geschliffenen Schneidkante eine
hervorragende Spanabfuhr. Die glatten
Spanflachen verhindern zudem eine
Spanverschweif3ung.

_ SCHNITTDATEN

Bohrkdrper MVX1700X5F20
AuBen TF15-UN

UN-Spanbrecher (TF15)
: Tk —

T [ s

WSP

Innen TF15-UN
Werkstoff JIS ADC12
Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min] 400
Vorschub f (mm/U) 0.05
Bohrtiefe ap (mm) 40 (Sackloch)

US-SPANBRECHER FUR ROSTFREIEN STAHL

Speziell fir die Innenkante. Vergleich der Schnittlange
Hervorragender Bruch- und

SchweiBwiderstand. : : :
MVX-US

Bohrkorper MVX3000X3F32 001 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 ~18

Verstarkte Scharfe
AuBen MC1020-UM Schnittlsnge (m
) ) WSP chnittldnge (m)
Schneidkante Schneidkante Innen VP15TE-US

Werkstoff DIN X5CrNi18-10
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) 120

Vorschub f (mm/U) 0.12

Bohrtiefe ap (mm) 50 (Durchgangsloch)
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UM-SPANBRECHER FUR MITTLEREN UND HOHEN VORSCHUB

Universal-Spanbrecher fiir Stahl, rostfreien Vergleich der Schnittlange

Stahl, Gusseisen und geharteten Stahl.

SCHNITTDATEN

Bohrkorper
WSP

Werkstoff
Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)
Vorschub f (mm/U)
Bohrtiefe ap (mm)

MVX1900X3F25
AuBlen MC1020-UM
Innen VP15TF-UM
DIN C50

220

0.1

50 (Durchgangsloch)

10 20 30

Schnittldnge (m)

40

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.

1. Empfehlung Bei Ausbriichen an der dufieren MERKMALE DER SORTE
WsP |
AuBen Innen | AuBen Innen
MC1020 VP15TF VP15TF VP15TF MC1020
MC1020 ist eine CVD-beschichtete Sorte fir
h & & & hohere Schnittgeschwindigkeiten. Zu den wichtigsten
;—!' 4 i L= L= L8 Eigenschaften zahlen hohe Verschleif3festigkeit sowie
— hoher Widerstand gegen plastische Verformung und
verbesserte Zuverlassigkeit.
UM UM UM UM
MC1020 VP15TF VP15TF VP15TF mDPSOZO . . . .
Mit der Kombination aus einem langlebigen
_ m P speziellen Hartmetallsubstrat und extrem harter
. ) e Ti-Al-Si-Beschichtung.
— DP8020 ist eine PVD-beschichtete Hartmetallsorte,
die sich fir geharteten Stahl (bis 45 HRC) und zur
UM us UM us Vermeidung von Briichen bei der
Bearbeitung von Stahl und Gusseisen eignet.
MC5020 VP15TF VP15TF VP15TF
— MC5020 ist eine CVD-beschichtete Sorte fiir das
Bohren in Gusseisen. Sie weist eine ausgezeichnete
UM UM UM UM Abriebfestigkeit und lange Werkzeugstandzeiten auf,
TSI s VBT S indem thermischer Verschleif3 und Ausbriiche bei
der Bearbeitung von duktilem Gusseisen kontrolliert
[NEW] [NEW]
werden.
= :
oK -N-X
o— VP15TF
VP15TF ist eine PVD-beschichtete Sorte fir einen
UM UH UM UH breiten Anwendungsbereich. Das feinkérnige Substrat
und die Miracle-Beschichtung bieten hervorragenden
TF15 TF15 T ¢ iderstand
=3 emperaturwiderstand.
Q . TF15
= = TF15 ist ein unbeschichtetes Feinstkorn-Hartmetall
mit scharfer Schneidkante fiir das Bohren von
UN UN Aluminiumlegierungen.
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MVX

R v KD Gl

|
Plusrichtung X-Achse T
- J— == z| £
Mittelachse — i--1- 8 % = _:_l'l% — :Fi — 13| 5
o 5 8
Al LBX ‘
_'_,ql Maximaler Versatz fiir die LPR
N --_a b Drehbearbeitung 0AL
=
]
Bestellnummer DC LxDC 4 LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ
-

MVX1700X2F20 2 [ ] 41 56 99 20 25 0.5

MVX1950X6F25

198 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bestellnummer DC LxDC 2 LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ
-

MVX2000X2F25

MVX2550X3F25
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MVX
P v KD G

Plusrichtung X-Achse
<=

: = — D HF==—z 2

Mittelachse — - g — — = 1— ——713| §

= = = [ —— 8 8

LBX
Maximaler Versatz fiir die LPR
Drehbearbeitung OAL
]
Bestellnummer DC LxDC s LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ

r

MVX2600X2F32

MVX3050X3F32

200 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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Bestellnummer DC LxDC EX LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ
-

MVX3100X2F40

MVX3700X6F40
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MVX

@R ™

Bestellnummer

MVX4300X6F50

@ : Lagerstandard.

Gk @ H

[
(]
DC LxDc ©
-

o~
»*

% : Lagerstandard in Japan.

Plusrichtung X-Achse
-

Mittelachse

Maximaler Versatz fiir die
Drehbearbeitung

LBX LPR OAL

== — —— — 138 £
= — e o| o
— al o
a
LBX
LPR
OAL
DCON DCSFMS A WSP-Typ




b
[

Bestellnummer DC LxDC 4 LBX LPR OAL DCON DCSFMS A WSP-Typ
-l

MVX4400X2F40

MVX5000X5F50 5 * 257 297 372 50 63 1.6
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MVX

@R ™

Gk @ H

Plusrichtung X-Achse
-

Mittelachse —

Maximaler Versatz fiir die
Drehbearbeitung

Bestellnummer

MVX5600X5F50

@ : Lagerstandard.

e
(]
DC Lxbc ©
-

% : Lagerstandard in Japan.

LBX LPR OAL

== — —— — 138 £
= — e o| o
— al o
a
LBX
LPR
OAL
DCON DCSFMS A WSP-Typ




b
Bestellnummer DC LxDC % LBX LPR OAL DCON  DCSFMS A WSP-Typ
-

MVX5700X2F40

MVX6300X5F50
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WENDESCHNEIDPLATTEN

Ic s RE Bohrer-  orm
durchmesser

Bestellnummer

*MC1020 und MC5020 sind ausschlieBlich fir den Einsatz als dufere WSP konzipiert.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 207



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

017 - ©619.5
( /VC- ] |nnen- ..................................... f .......................................................................
. " m/min
Material Harte Span- (mm/U)
.................. BN O . e e e,
L x DC=2-6 LxDC=23 LxDC=4 LxDC=5 LxDC=6
UM
Baustahl <180HB 00 | 0.05 0.05 0.05 0.04
(C15, Ck15) N (180-235) UH (0.04 - 0.06) (0.04-0.06) (0.04-0.06) (0.04-0.05)
UM
C-Stahl, legierter Stahl 180 - 280HB woeo 0.08 0.08 0.08 0.05
(Ck45, 41CrMo4) ) (115-180) UH (0.06 - 0.14)  (0.06 - 0.09) (0.06 -0.09) (0.04 - 0.06)
UM
C-Stahl, legierter Stahl 280 - 350HB o 0.08 0.08 0.08 0.05
(100Cré) ) (75-140) UH (0.06 - 0.14)  (0.06 - 0.09) (0.06 - 0.09) (0.04 - 0.06)
UM
Legierter Werkzeugstahl <350 HB B 0.08 0.08 0.08 0.05
(X210Cr12) ) (100-170) " (0.06 -0.14)  (0.06 -0.09) (0.06-0.09) (0.04-0.06)
us 0.08 0.06 0.06 0.05
Austenitischer rostfreier Stahl <200 HB 130 (0.06-0.12)  (0.04-0.08) (0.04-0.08) (0.04 - 0.06)
(X5CrNi18-10, X5CrNiMo17-12-2) ) (80-180) M 0.06 0.05 0.05 0.04
(0.04-0.08) (0.04-0.06) (0.04-0.06) (0.04-0.05)
Us 0.08 0.06 0.06 0.05
Austenitischer rostfreier Stahl 200HB 130
(X2CrNiN18-9, X5CrNiMoN17-11-2) > (80-180)
M ....................................................................................................................
Ferritischer und martensitischer 2
rostfreier Stahl <200 HB [8[; 165)
(X12Cr13, X6Cr17)
Ferritischer und martensitischer 120
rostfreier Stahl >200HB (80-165)
(X17CrNi16-2, X30Cr13) UM 0.06 0.05 0.05 0.04
(0.04 - 0.08) (0.04-0.06) (0.04-0.06) (0.04-0.05)
Grauguss Zugfestigkeit 160 M 0.1 0.09 0.09 0.05
(GG25, GG30) <350 MPa (130-195) (0.08-0.14) (0.08-0.10) (0.08-0.10) (0.04 - 0.06)
Duktiles Gusseisen Zugfestigkeit 100 UM 0.11 0.09 0.09 0.05
(GG40) <450 MPa (80-135) (0.08-0.14) (0.08-0.10) (0.08-0.10) (0.04 - 0.06)
Duktiles Gusseisen Zugfestigkeit 100 M 0.1 0.09 0.09 0.05
(GGG70) <800 MPa (70-125) (0.08-0.14) (0.08-0.10) (0.08-0.10) (0.04 - 0.06)
Aluminiumlegierung Si<5% 200 UN 0.12 0.12 0.12 0.08
(A6061, A7075) f<ov (100-350) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)
Aluminiumlegierung ) 150 0.12 0.12 0.12 0.08
% < Si < 10%
(AC4B) oS 10% (100-200] N (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)
Aluminiumlegierung Sis10% 150 UN 0.12 0.12 0.12 0.08
(ADC12, A390) i (100-200) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)
Geharteter Stahl 50 0.08 0.06
A (X40CrMoV51, 55NiCrMove) 38 - 43HRC (30-80) U (004-012)  10.04-0.09) ] ]
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920 - 023.5 024 - 029.5 930 - 063
f f f
(mm/U) (mm/U) (mm/U)

LxDC=2.3 LxDC=4 L x DC=5 LxDC=6 [LxDC=2.3 LxDC=4 L x DC=5 LxDC=6 [LxDC=2.3 LxDC=4 L x DC=5 L x DC=6
0.06 0.06 0.06 0.04 0.07 0.06 0.06 0.05 0.08 0.07 0.07 0.06
(0.04 -0.08) (0.04-0.07) (0.04-0.07) (0.04-0.05 [ (0.04-0.08) (0.04-0.07) (0.04-0.07) (0.04-0.06) | (0.06-0.10) (0.06-0.08) (0.06-0.08] (0.06-0.07)
0.10 0.09 0.09 0.07 0.12 0.10 0.10 0.09 0.14 0.12 0.12 0.11
(0.06 -0.18)  (0.06-0.12) (0.06-0.12) (0.06-0.08) | (0.08-0.18) (0.08-0.12) (0.08-0.12) (0.08-0.10) | (0.08-0.20) (0.08-0.16) (0.08-0.16] (0.10-0.12)
0.10 0.09 0.09 0.07 0.12 0.10 0.10 0.09 0.14 0.12 0.12 0.11

(0.06-0.12) (0.06-0.12) (0.06 - 0.08)

0.10
(0.06 - 0.18)

0.09
(0.06 - 0.12)

0.09
(0.06 - 0.12)

0.07
(0.06 - 0.08)

(0.08-0.18) (0.08-0.12) (0.08-0.12) (0.08 - 0.10)

0.12
(0.08-0.18)

0.10
(0.08 - 0.12)

0.10
(0.08-0.12)

0.09
(0.08 - 0.10)

(0.08-0.20) (0.08-0.16) (0.08-0.16) (0.10-0.12)

0.14
(0.08 - 0.20)

0.12
(0.08 - 0.16)

0.12
(0.08 - 0.1¢)

0.10
(0.08 - 0.12)

0.10 0.07 0.07 0.06
(0.06 - 0.14)  (0.06-0.08) (0.06-0.08) (0.06-0.07)
0.08 0.07 0.07 0.06
(0.06-0.12) (0.06-0.08) (0.06-0.08) (0.06-0.07)
0.10 0.07 0.07 0.06
(0.06 - 0.14) (0.06 -0.08) (0.06-0.08) (0.06-0.07)
0.08 0.07 0.07 0.06
(0.06-0.12) (0.06-0.08) (0.06-0.08) (0.06-0.07)
0.10 0.07 0.07 0.06
(0.06 -0.14)  (0.06 -0.08) (0.06-0.08) (0.06-0.07)
0.08 0.07 0.07 0.06
(0.06-0.12) (0.06 -0.08) (0.06-0.08) (0.06-0.07)
0.10 0.07 0.07 0.06
(0.06 -0.14)  (0.06-0.08) (0.06-0.08) (0.06-0.07)
0.08 0.07 0.07 0.06

(0.06-0.12)  (0.06-0.08) (0.06-0.08) (0.06-0.07)

0.10 0.08 0.08 0.07
(0.06-0.14)  (0.06-0.10) (0.06-0.10) (0.06 - 0.08)
0.09 0.07 0.07 0.06
(0.06-0.12) (0.06-0.09) (0.06-0.09) (0.06-0.08)
0.10 0.08 0.08 0.07
(0.06 - 0.14)  (0.06-0.10)  (0.06-0.10) (0.06 - 0.08)
0.09 0.07 0.07 0.06
(0.06-0.12)  (0.06-0.09) (0.06-0.09) (0.06-0.08)
0.10 0.08 0.08 0.07
(0.06 -0.14)  (0.06-0.10) (0.06-0.10) (0.06 - 0.08)
0.09 0.07 0.07 0.06
(0.06-0.12)  (0.06-0.09) (0.06-0.09) (0.06-0.08)
0.10 0.08 0.08 0.07
(0.06 - 0.14)  (0.06-0.10) (0.06-0.10) (0.06 - 0.08)
0.09 0.07 0.07 0.06

(0.06-0.12)  (0.06-0.09) (0.06-0.09) (0.06 -0.08)

0.10 0.09 0.09 0.07
(0.06 -0.14)  (0.06-0.12) (0.06-0.12) (0.06-0.10)
0.09 0.08 0.08 0.07
(0.06-0.12)  (0.06-0.10) (0.06-0.10) (0.06 - 0.08)
0.10 0.09 0.09 0.07
(0.06 -0.14) (0.06-0.12) (0.06-0.12) (0.06-0.10)
0.09 0.08 0.08 0.07
(0.06-0.12) (0.06-0.10) (0.06-0.10) (0.06 - 0.08)
0.10 0.09 0.09 0.07
(0.06-0.14)  (0.06-0.12) (0.06-0.12) (0.06-0.10)
0.09 0.08 0.08 0.07
(0.06-0.12) (0.06-0.10) (0.06-0.10) (0.06 - 0.08)
0.10 0.09 0.09 0.07
(0.06 -0.14)  (0.06-0.12) (0.06-0.12) (0.06 - 0.10)
0.09 0.08 0.08 0.07

(0.06-0.12)  (0.06-0.10) (0.06-0.10) (0.06 - 0.08)

0.14
(0.10-0.18)

0.10
(0.10-0.12)

0.10
(0.10-0.12)

0.07
(0.06 - 0.08)

0.13
(0.10 - 0.16)

0.10
(0.10 - 0.11)

0.10
(0.10 - 0.11)

0.07
(0.06 - 0.08)

0.15
(0.10 - 0.20)

0.1
(0.10-0.13)

0.1
(0.10-0.13)

0.09
(0.08 - 0.10)

0.14
(0.10 - 0.18)

0.11
(0.10-0.12)

0.1
(0.10-0.12)

0.09
(0.08 - 0.10)

0.15
(0.10 - 0.20)

0.12
(0.10-0.13)

0.12
(0.10-0.13)

0.1
(0.10-0.12)

0.15
(0.10 - 0.20)

0.12
(0.10- 0.13)

0.12
(0.10-0.13)

0.11
(0.10-0.12)

0.13 0.10 0.10 0.07 0.14 0.1 0.1 0.09 0.15 0.12 0.12 0.1
(0.10-0.16) (0.10-0.11) (0.10-0.11) (0.06-0.08) | (0.10-0.18) (0.10-0.12) (0.10-0.12) (0.08-0.10) | (0.10-0.20) (0.10-0.13) (0.10-0.13) (0.10-0.12)
0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08

(0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)

0.12
(0.05-0.18)

0.12
(0.05-0.18)

0.12
(0.05-0.18)

0.08
(0.05-0.12)

(0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)

0.12
(0.05-0.18)

0.12
(0.05-0.18)

0.12
(0.05-0.18)

0.08
(0.05-0.12)

(0.05-0.20) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)

0.12
(0.05 - 0.20)

0.12
(0.05-0.18)

0.12
(0.05-0.18)

0.08
(0.05-0.12)

0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08 0.12 0.12 0.12 0.08
(0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12) | (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12) | (0.05-0.20) (0.05-0.18) (0.05-0.18) (0.05-0.12)
0.09 0.07 . ) 0.09 0.07 ) 0.11 0.09 ) )

(0.06-0.14)  (0.06 - 0.09) (0.06 - 0.14]  (0.06 - 0.09) (0.06 - 0.16) (0.06 -0.012)

1. Schnittgeschwindigkeit um 30 % reduzieren, wenn VP15TF als duflere WSP verwendet wird.

2. L/D=3 ist die empfohlene maximale Tiefe, wenn ausschlieBlich externe Kiihlung verwendet wird.
3. Interne Kiihlkanale sind beim Bohren von rostfreien Stahlen unerlasslich.
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JUST FIT SLEEVE [JFS]

FUR DIE ERWEITERUNG DES BOHRERDURCHMESSERS

| — .
PRt —— ERSD A
—
5 L5
5
LF

Bestellnummer Besteﬁih’mmer Lager DCB DCON  BD LF L5 St‘[’;%irz“]"g ) Mvn)z-::::u-

JFS2520-10 ° 20 25 33 43 30 0.1 F20

WJF52520-20 ° 20 25 33 43 30 0.2 F20

JF8252030 ................ JFS-1 ° 20 25 33 43 30 0.3 F20

JF5252040 ................ ° 20 25 33 43 30 0.4 F20

JF5252050 ................ ° 20 25 33 43 30 0.5 F20

JFS3225-10 ° 25 32 40 50 34 0.1 F25

JFS322520 ................ ° 25 32 40 50 34 0.2 F25

JFS322530 ................ JFS-2 ° 25 32 40 50 34 0.3 F25

JFS322540 ................ ° 25 32 40 50 34 0.4 F25

JFS322550 ................ ° 25 32 40 50 34 0.5 F25

JFS4032-10 ° 32 40 48 55 40 0.1 F32

JF5403220 ................ ° 32 40 48 55 40 0.2 F32

JF5403230 ................ JFS-3 ° 32 40 48 55 40 0.3 F32

JF5403240 ................ ° 32 40 48 55 40 0.4 F32

";FSAOBZ—SO ° 32 40 48 55 40 0.5 F32
DE JFS5040-10 * 40 50 68 65 50 0.1 F40
[NEW| JFSSOAOZO ................ * 40 50 68 65 50 0.2 F40
EED srssoso-d0 ; * w0 6 & 50 03 4o
[NEW| JFS504040 ................ * 40 50 68 65 50 0.4 F40
[NEW| JFSSOAOSO ................ * 40 50 68 65 50 0.5 F40

*Steigerung: GroBe des gesteigerten Schneidendurchmessers.

1. Nicht geeignet fiir Schaft @ 50 mm.

210 @ : Lagerstandard.  : Lagerstandard in Japan.



MPS1

HOCHLEISTUNGS-

VOLLHARTMETALLBOHRER

NMIFARACLE
S |G oMoA

MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS
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MPS1

HOCHLEISTUNGS-VOLLHARTMETALLBOHRER

LD3 —LD8 LD10 — LD40

STABILE SCHNEIDKANTE OPTIMIERTE GEOMETRIE
Fur das Hochleistungsbohren Fur das Tieflochbohren mit

optimaler Bohrlochqualitat

PRAZISION
Die doppelten Fuhrungsfasen erzielen eine hohe
Oberflachenqualitat der Bohrung.

e Erhohter Kihlmitteldurchfluss .

e Optimierte Schmierung

: ¢ Schnellere Spanabfuhr :
STABILITAT (CAE-ANALYSE)
Der extralange Vollhartmetallbohrer MPS1 wurde konzipiert, um
eine ca. 20 % hohere Kraft gegen Durchbiegung bei gleichzeitiger
Optimierung des Kerndurchmessers und Spiralwinkels zu erzielen.
MPST W Weitbewerber 1 A Weitbewerber2 A Weitbewerber3
0,60 0,60
0,40 = 0,40 >
0,20 5 A‘N 0,20
0,00 i CL:).\/ 0,00
-0,20 P -0,20
-0,40 -0,40
-0,60 -0,60

3% 888 8% 3% 288 %83

Vc=60, f=0.25 Vc=80, f=0.4

212




WVIIRACLE
S 1 G M A

ANWENDUNGSBEISPIELE

PRUFUNG DER WERKZEUGSTANDZEIT @ 8 MM UNTER DEM EINSATZ VON NORMALEN SCHNITTDATEN

Enorme Standzeitverbesserung durch den
MPS1-Bohrer um +250 %

Herkdmmlicher ‘ ‘ Schneideﬁausbruch 3 3
Bohrer . . . ) )
0 20 40 60 80 100
Schnittlange (m) Wettbewerber

PRUFUNG DER WERKZEUGSTANDZEIT @ 8 MM UNTER DEM EINSATZ VON HOHEN SCHNITTDATEN

MPS1

Herkémmlicher ‘ Schneidenaiusbruch 3
Bohrer . \ )

0 20 40 60 80 100 ;
Schnittlange (m) Wettbewerber

TIEFLOCHBOHRER

DURCHGEHENDE ZENTRIERBOHRUNG

MPS1
Herkdmmlicher ! !

Bohrer . . 1
0 300 600 1200 1500 1800
Schnittldnge (m)

échneidenausbruch

MPS1 ‘ ‘ ‘
Herkémmlicher ! ! ! !
Bohrer . . 1 .

0 1 2 3 4 5
Schnittldnge (m)

[1 : Mitsubishi Materials Werkzeug M : Herksmmliches Werkzeug
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M PS 1 l/légio l:w:
VOLLHARTMETALLBOHRER
s v

3<DC<6 6<DCL10 10<DCL18 18<DC<L20
et S R e
o) 7 000250005 - 0018 5 0016
DCON Toleranz (Andere) 0 0 0 0
o) D 00020005 0018 s 0021
DCON 0 0 0 0
(mml D 00080009 5 0000 50013
e Typ 1 Zylindrischer Schaft mit konischem Hinterschliff e Typ 2 Zylindrischer Schaft
PL LF LF
g ~ E g 2
=] y N _ 5 Y o (=] 8
a a
LU
LCF
LH
OAL OAL
MPS1----S/L-DIN-C MPS1----S/L-DIN-C
e Typ 3 Whistle-Notch-Schaft mit konischem Hinterschliff e Typ 4 Whistle-Notch-Schaft
PL LF LF
4 ‘ =
(8] A h _ [] [&] L L = o
=] Q a — = (%3
[} [=]
LU
LCF
LH
OAL OAL
MPS1----S/L-DIN (Whistle-Notch) MPS1----S/L-DIN (Whistle-Notch)

*Die Kiihlmittelbohrung mit ¢ 6 mm oder weniger hat eine runde Form.
*SIG : I/d 3und 5 =140°, 8 = 135°

M
LI MPs1-0310-L15
[NEW]

214 : PP Uracts @ Lagerstandard  [J: Herstellung nur auf Anfrage



WVIIRAC L=
S 1 G M A

Bestellnummer zZ 5 Bestellnummer z 5
T w © o a s w O o o
8 =328 3 %5 882 8 =3 3238 345 d8=8¢e
S L D S T T WL T T S T T
T e s = T S S =
I L L Lo
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MPS1

GG v i -
‘z
(8} A > _ [=}
[a] R (5]
a
LU
LCF
LH
OAL

MPS1-0450-L35C

W

216 : PP UIESES  @:Lagerstandard  [J: Herstellung nur auf Anfrage
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WVIIRAC L=
S 1 G M A

Bestellnummer zy5 Bestellnummer z 5
T < T8 O o a T - w O o o
8 =328 3 %5 g8se 8 =3 23238 35 d8s8¢e
TR L e S D T L gD D S D
T i S LT L s
I e T S e e N T AT SR SO

PIE MPs1-0470-L10C 10 106 47.9 659 69 105 09 6 4 MPS1-0510-L10C 10 113 519 729 76 112 09 6 4
PIE Mps1-0470-L12C Y12 16 573 759 79 115 09 6 4 MPS1-0510-L12C ©12 124 621 839 87 123 09 6 4

MPS1-0530-L35C

~
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MPS1
= v . " s |

=
%) A S _ | o
a ] o
[=]
LU
LCF
LH
OAL
Bestellnummer z s Bestellnummer z 5
T - L S & a T - I’ S & a
(8 < < oD o = = TR 4 O @ > (5} ~ < oD Q b= = TR 4 O @ >
[=] = o - - - - o a Jd - (=] = o - - - - o [= Qe

DIEM MPS1-0550-L35C 35 249 1935 210 212 248 1 6 4+ IR mPsi-0580-L35C 35 268 2041 2291 231 267 11 6 4

m MPS1-0560-L10C 0 119 57 79 82 118 1 6 m __IVI_PS1—059U-L250 25 209 148.6 169.1 17.2”__ 208 116 4
; .

m MPS1-0560-L20C 20 179 113 139 142 178 1 6 4 m "M.PS1-0590-L40C 40 299 237.1 261.1 26.2”"298 116 4

m Mp51,0550,|_25c ........ 252091“169172208 ...... 164 .......................................................................................................

m MP51>055[]»|_3[JC ........ 30239169199202238 ...... 164

m MPS1,0550,|_35(; ........ 35263197223231267 ...... 164

m MP51.0550.L4[]C ........ 40299225251262298 ...... 164

218 : YrESr% @ :lagerstandard  [: Herstellung nur auf Anfrage



WVIIRAC L=
S 1 G M A

Bestellnummer zZ 5 Bestellnummer z 5
T w © o a s w O o o
8 =3 28 3 %5 882 8 =3 3238 345882
T L e S T T PV D T T D T
T i S T A
I T R L e R
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MPS1
= v . " s |

=
o A _ L o
a R o
[=]
LU
LCF
LH
OAL
Bestellnummer z = Bestellnummer z 5
s w o % a s 4 w % a
O <= D O T w 4 O g > O < 9 D O T wuw J O g >
a =2 o IO aJ 4 4 o aapfk o =Z= o IO J 4O 4O o aap

P MPs1-0690-L15C 15 167 1048 127.3 130 166 13 8 4 PIEM MPs1-0720-L15C 15 176 109.3 1363 139 175 13 8 4

DIEM MPS1-0690-L35C 35 306 242.8 2673 269 305 13 8 4+ DI mPsi-0720-L35¢ 35 325 2533 2863 288 324 13 8 4

220 : YrESr% @ :lagerstandard  [: Herstellung nur auf Anfrage



WVIIRAC L=
S 1 G M A

Bestellnummer z 5 Bestellnummer z5
T - w O oo T w QO oo

8 =328 3 %5 g8s8e 8 =3 238345 g8s8pe
G L e T T p e D T
I e R B P RS S e D
U e AR L D T RS D

285 3245 326
3

221



MPS1
= v . " s |

=
o A S _ | o
a —] o
[=]
LU
LCF
LH
OAL
Bestellnummer z = Bestellnummer
5 w S & s w
(8 < < oD (%) = = [TH 4 O © > o ~ < D o b= = [TR
[=] = o - - - - o a Jd - (=] = o - - - -
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WVIIRAC L=
S 1 G M A

Bestellnummer zZ 5 Bestellnummer z5
T w © o a T w O o a
8 =3 28 3 %5 882 8 =3 238 345 d885¢2
S S T T D T VLS e T T T
T L e T LT SR
I L P N L
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MPS1
= v . " s |

=
o A S _ | o
a —] o
[=]
LU
LCF
LH
OAL
Bestellnummer z s Bestellnummer L
T - L S & a T < I’ > a
O < < D O T u Jd4 O m = O < 9 D O T ww T >
[=] = o - - - - o a Jd - (=] = o - - - - - -
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WVIIRAC L=
S 1 G M A

Bestellnummer z 5 Bestellnummer z5
T - w O oo T w O o a
8 =328 3 %5 g8s8e 8 =3 238 345 d885¢2
G L T T T p L e e L SRR
I R s B RS L S
e AR D O e L S
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MPS1
= v . " s \

=
o A S _ | o
a —] o
[=]
LU
LCF
LH
OAL
Bestellnummer z s Bestellnummer L
T - L S & a T < 's > a
O < < D O T u Jd4 O m = O < 9 D O T ww T >
o =2 o O aJ 4J 49 o a4Jdr o =2 o O a4 4 4 a4 =

2
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WVIIRAC L=
S 1 G M A

Bestellnummer ZzZ5 Bestellnummer z5
= - [TH O oo = - T8 O o a
8 =3 28345 882 8 =3 238 345 d885¢2
T L T T T T L e T
I R B R s P RS L e S
Ot AR L RS D TR

2
MPS1-1260-L8C 8 195 103.4 145 149 192 2.3 14 2 MPS1-1320-L8C 8 201 1083 151 155 198 2.4 14

PIEM Mps1-1280-L10c 10 220 1303 171.3 174 218 23 14 4 P MPs1-1340-L10C 10 227 136.4 1784 181 225 2.4 14 4

DIEM MPs1-1280-L20C 20 350 258.3 301.3 304 348 2.3 14

MPS1-1360-L8C ’ 8 206 111.6 156 160 203 25 14

BIEM MPs1-1310-L15C 15 294 1989 245.4 248 292 2.4 14 4 P MPsi1-1370-L15C 15 303 208 2545 257

3
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MPS1
= v . " s |

=
o A S _ L o
a —] o
[=]
LU
LCF
LH
OAL
Bestellnummer z = Bestellnummer
5z - w S & a 5z w
0O < < =} [} = T8 -4 O @ > [S B < =} (X} = [TH
[=] = o - - - - o O Jd - (=] = o - - - -

MPS1-1390-L8C ’ 8 206 1141156 160 203 25 14 2 MPS1-1850L-DIN-C 5 153 73.6 101 103 149.6 3.4 20 2

DI MPs1-1390-L15C 15 303 211 2545257 301 2514 4 MPS1-1900L-DIN 5 153 73.0101 103 1495 3520 || 4

DEM MPs1-1400-L10C 10 233 1425 1845 187 231 2514 || 4 MPS1-2000L-DIN  ~ 5 153 71.6 101 103 149.4 3620 | 4

228 : PP Uracts @ Lagerstandard  [J: Herstellung nur auf Anfrage



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

VIIRACLE
S 1 G M A

)

........................................ R v ——
DC LxDC Stahl Legi(:rftt:'hsltahl Rostfreier Stahl| Gusseisen Duktiles Gusseisen
<180 HB 180-250 HB 280-350 HB <350 MPa <450 MPa <800 MPa
) 40( ) 0) 80 (5
> 0.15(0.1-0.2) 015(01-0.19) | 012(0.1-014) | 0.08(006-0.12) | 0.15(0.1-02) 012(0.08-0.16) | 0.09(006-0.12)
; ................ it S ébfZELXiﬁi ............ éﬁild:iiﬁi ............ éﬁlza:éai“._. .“..beéﬁ;gdi ............ éﬁild:{iﬁi ............ éﬁild:iiﬁi ................................
31025 e 017[01_024] ......... 017[01_024] ......... 015[009_022] 007[005_009] 019[0”_026] ....... 017[01_024] ...............................
................. e ._..55&26;5514_.”.._._&ngd:égfu4u4._.”.ggk26:%§i“._. BT s ._.”%gizé:ééu._.”._._éakéd:édu4u4“._.”.“4_.”.w4“._..
30-40 f mm/U 0.14(0.08-0.19) 0.14(0.08-0.19) 0.15(0.07-0.18) 0.06 (0.04-0.07) 015 (0.09-021] | &ﬂ@ﬁ;ﬁﬂ
¢ Vem/min 120 (70-170) 100 (70-160) 90 (60-120) 40 (30-50) 100 (70-110) 90 (60-100) 70 (50-90)
S i, | 019012025 | 018 (0.12-0241 | 015(0.42.018] | 009007013 | 021(0.12-09 | 017(0.1-024 | 013008018
; ............ :IHQEIQ}H$H ......... éaiiﬁ;Xiai ............ éﬁkZd:iiﬁi ............ éﬁlza:éai“._. .“..zb}éﬁ;géi ............ éﬁild:iiﬁi ............ éﬁi26:iiﬁi ................................
41025 TRl B &é&ﬂﬁé:&éi .......... HékﬁEé:&gl ......... 6E§lﬁ]ﬁ:aé§{' “‘ﬁﬁé}&ﬁgiﬁﬁi ....... &Eﬁakﬁiiséi ........ &Ekﬁﬁé:&g ...............................
............. :.”VEIE}HﬁH‘“ '"'"%%izﬁl§51‘"'""”'”%éiidlégf‘”‘”"”'"zéilbliéi"'”' .“..56}25;56{..”. .“.”%giZS:égf“.“'“.“.éﬁkéd:éaf“‘“‘.“.”'“‘“.“'N.“.“.'
30-40 2“'}};;Jﬁn‘“ “.ﬁﬁgi&¥;ﬁ£b ......... 6]2]6};6525 ......... b]é}ﬁhéiaééY' “‘ﬁhéi&bg;ﬁﬁé{. “.ﬁﬁéia};ﬁig] ......... e
Ve m/min 130 (80-190) 110 (80-180) 90 (70-140) 40 (30-50) 110 (80-130) 90 (70-120) 70 (60-100

0.23(0.15-0.3) 0.22 (0.15-0.29) 0.19(0.15-0.22)

90 (40-110) 90 (40-110)

75 (40-95) 75 (40-85) 65 (40-75)

0.2(0.12-0.28) 0.2(0.12-0.28) 0.22(0.11-0.26)

0.08 (0.06-0.1)

0.25(0.15-0.35) 0.21(0.14-0.28) 0.17(0.12-0.22)

90 (40-110) 90 (40-110)

75 (45-95) 30 (20-50)

0.22(0.13-0.31) 0.2(0.12-0.28)

38 i

6 i 10-25

f mm/U.

Vc m/min

f mm/U.

140 (90-210) 120 (90-190) 100 (80-150)
0.27(0.18-0.35) 0.26 (0.18-0.33) 0.22(0.18-0.25)
100 (60-110)

0.24(0.15-0.33)

110 (70-120)
0.27(0.17-0.37)

0.24(0.15-0.33)

50 (40-70)

120 (90-140) 100 (80-130)
0.29 (0.18-0.4) 0.25(0.16-0.34) 0.2 (014-0.26)
100 (60-110)

0.27 (0.17-0.37)

0.3(0.19-0.41)

i Vem/min 90 (40-110) 80 (40-90) 75 (40-85) 40 (20-60) 90 (60-110) 40 (30-60)
30-40 R BT e o e B R
Ve m/min 160 (100-240) 140 (100-220) 120 (90-170) 50 (40-70) 140 (100-160) 120 (90-150) 100 (80-130)
M R 03002-04 029(02-038) | 024(02-027) | 015(012-02) | 033(02-045) : 028(018-038) | 023(0.16-03)
......... i T e T ] R e
8 : 10-25 i P e o T e e e R
................. T B T e
30-40 B e Pl B e T TRt
170 (1 0 : 15001 0 130 50 ( ) 130 (90-160) 110
e 0,33 (0.2-0.45) 0.32(0.2-0.43) 025(02-03 | 0160.12-022) | 035 (0.2-05) 0.29 (0.18-0.4) 0.24(016-032)
................ e s s e e T R s R
O i, | as2t020042) | 0022042 | 029 (02038 | 0150012018 | 035 10.20-046) | 0a2l0zz0dzl |
................. T T T T
30-40 R B oS e e B e
: Vem/min 180 (100-250) 160 (100-230) 140 (90-180) 50 (40-70) 160 (100-170) 140 (90-160) 110 (80-140)
| ossa0s T 034102-048) | 027(02-034) | 0.18(014-024) | 04(02-06 | 031(0.18-044) | 0.25(016-034)
............ :...i"c..'.‘;};n..i.';“. e T e e AR SR
12 | 1025 T B R RO Lt B o P T
oo Vem/min | 105 (55-125) 95 (55-105) 80401000 | 020600 | 105(e5-118) 50 (40-70)

30-40 !

0.27 (0.19-0.35) 0.3(0.18-0.32)

0.27 (0.19-0.35)

0.14(0.11-0.15)

0.3(0.21-0.38) 0.27 (0.19-0.35)

180 (100-250) 160 (100-230) 140 (90-180)

0.38(0.2-0.55) 0.36 (0.2-0.52) 0.28 (0.2-0.36)

130 (90-150)

120 (80-140)

0.36 (0.26-0.46) 0.36 (0.26-0.46) 0.32(0.23-0.41)

100 (60-110)

50 (40-70)

0.17(0.14-0.19)

160 (100-170) 140 (90-160) 110 (80-140)

0.43(0.2-0..65) 0.33(0.18-0.48) 0.27(0.16-0.38)

120 (90-140) 120 (90-140)

0.4 (0.29-0.48) 0.36 (0.26-0.46)

3-8
16 ...............

10-25 |
20 3-8

180 (100-250) 160 (100-230) 140 (90-180)

0.4 (0.2-0.6) 0.39 (0.2-0.57) 0.3(0.2-0.4)

50 (40-70)

0.21(0.16-0.28)

160 (100-170) 140 (90-160)

0.45(0.2-0.7) 0.35(0.18-0.52) 0.28 (0.16-0.4)
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AHM75

TANGENTIALER FRASER FUR STAHL UND GRAUGUSS
VERBESSERTE SCHRUPPLEISTUNG
BEI GROSSEN WERKSTUCKEN
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AHM75

TANGENTIALER FRASER FUR STAHL UND GRAUGUSS

HOCHSTABILES DESIGN

Die tangentiale Ausrichtung der WSP absorbiert die
auftretenden Hauptfraskrafte liber die gesamte
WSP-Dicke und erzielt so eine extrem hohe
Werkzeugstabilitat.

GROSSE SCHNITTTIEFE

Der Fraskorper ist fiir grofie Schnitttiefen von bis
zu maximal 20 mm ausgelegt. Dies gewahrleistet
eine extrem hohe Produktivitat beim Schruppen von
grofBeren Werkstlicken.

EFFEKTIVE SPANABFUHR

Die grofle Spankammer gewahrleistet eine
ausgezeichnete Spanabfuhr auch bei hohen
Vorschiiben.

AUSTAUSCHBARE KASSETTEN
Sicheres Frassystem mit modularen Kassetten zum
Schutz des Fraskorpers.

WSP-GEOMETRIE

Hohe Produktivitat

HRP / HRK

¢ 1. Wahl fiir die Schruppbearbeitung HRP / HRK
¢ Verbesserter Spanbruch

e Fir ISO-P, ISO-M und ISO-K Anwendungen

R SPANBRECHER R

¢ Glatte WSP mit hoher Schneidkantenstabilitat

e |deal fur die Zerspanung von Grauguss

HARTMETALLSORTEN

Neue PVD- und CVD-beschichtete Sorten

HP1030 (1SO P35 / M30)
¢ 1. Wahl fir Stahl und rostfreien Stahl
¢ Hohe Zahigkeit fur zuverlassiges Frasen

HC5020 (ISO K15)
e 1.Wahl fir Grauguss S cvD

lllll PVD
(Ti,AUN + Tin

e Hoher Verschleilwiderstand fir stabiles Frasen TI(C,N) + A1203
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4

Abb.1 @160 Abb.2 @ 200, @ 250, @ 315
S v
DCSFMS DCSFMS
066.7 2177.8
DCON 2101.6
KWW L=l 214 3 DCON 218 | 022 ©
= []T] KWW -
M0z %' o
S é
%, NL DCCB N
DC 75° DC 759 17 &
/ e, e DCX DCX ‘
]
L) ot
,-. % !, - | [ = Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
AUFSTECKFRASER
2
Bestellnummer o DC DCX LF DCON DCSFMs kww L8 T~ APMX Typ
& £ (kg) (mm) (Abb.)
] Hol
- N
AHM75-160C08R [ ] 8 160 179.7 63 40 110 16.4 9 7.6 20 1
AHM75-200C10R [ J 10 200 220 63 60 131.6 25.7 14 11.5 20 2
AHM75-250C12R [ J 12 255 270 63 60 131.6 25.7 14 18.6 20 2
AHM75-315C14R [ J 14 315 335 80 60 226 25.7 14 35.5 20 2
Anzugsmoment (N e m) : L-TS5=6 Nm
Form Geometrie

m
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Phius...

@ : Lagerstandard. ¥ : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Vc fz

Material Hérte Sorte {m/min) (mm/Zahn) Spanbrecher
Allgemeiner Baustahl <180 HB HP1030 150 (70—180) 0.6 (0.4—0.9) HRP/R
G T T e
Leg|erterStahl .......................... o TRy 04[02_06]HRP/R ...................
Austenitisch rostfreier Stahl <180 HB HP1030 100 (40—150) 0.3(0.2—0.5) HRP

y Duplexstahl<280HBHP103U ............................. : 00[40_150] ............. 03[02_04]HRP ........................
e : 00[40_150] ............. 02[01_04]HRP ........................
Grauguss <200 MPa HC5020 250 (140—320) 0.6 (0.4—0.9) R /HRK
T S T
Temperguss<800MPaHC5(]2[] ............................ s TR

ANWENDUNGSBEISPIELE

GleichmaBige und stabile Zerspanung auf einer SK50-
Ergebnisse Maschine durch direkte Klemmung an der Spindel und eine
Auskragung von 115 mm.

Verbesserte Leistung bei der Zerspanung von Gusseisen mit
Zunder durch die hohe Schneidkantenstarke.
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LSE445-E / NSE300-E/400-E

PLAN- UND ECKFRASER
FUR ALLGEMEINE ANWENDUNGEN
20° POSITIVE WSP FUR EINE HOHE EFFIZIENZ

234
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LSE445-E ) 4 |4
- M - - Fig.1 © 80, @ 100 Fig.2 $125,0 160
DCON
KWW 3
. -ty E 8. .
& - ‘ol| DCCB 450
- DC
DCX
C H:45°
AR:+19° T:+13°
RR:-2° | :+15°
AUFSTECKFRASER
r
@ N WT  APMX  Ausf
Bestellnummer > 2 DC DCX LF DCON CBDP DCCB KWW L8 L
i £ (kg)  (mm) (Fig.)
.(,3
LSE445-080A06R/L-E [ 6 80 93.5 50 27 22 13.5 12.4 7.0 1.0 5.5 1
LSE445-100A07R/L-E [ 7 100 113.5 50 32 25 17.5 14.4 8.0 1.4 5.5 1
LSE445-125B09R/L-E [ 9 125 138.5 50 40 32 - 16.4 9.0 2.0 5.5 2
LSE445-160B11R/L-E [ " 160 173.5 50 40 32 - 16.4 9.0 3.0 5.5 2
Unterschiedliche Bauhohe zum SE445, das Werkzeug hat eine Gewichtsreduzierung von 35-45%.
" P S
Friser Bezeichnung U &
Schraube f. . " "
Unterlegplatte Unterl Klemmkeil Spannschraube Schliissel Schliissel
LSE445 -050A04R/L-E
LSE445 -063A04R/L-E Ls10T
LSE445 -063A05R/L-E
............................. / STBE445NF CS300890T CWSE445TR ... TKY25T TKYO8F
LSE445 -080A04R/L-E
| LS15T

LSE445 -160B11R/L-E

! Die Unterlegplatte ist nicht kompatibel zu SE445.
2Spannmoment (N e m) : LS10T=8.5, L515T=8.5, C5300890T=1.0

£~ Schruppen (5 Schlichten

@ : Lagerstandard. < : Lagerstandard in Japan.
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- Schnittbedingungen (Hinweis):
@:Stabile Bearbeitung @:Allgemeine Bearbeitung
¥:Instabile Bearbeitung

Verfasung:
E:Verrundet F:Scharf S:Abgeschragt + Verrundet T:Abgeschragt
Z:Stabil

Bestellnummer IC S BS RE Form

NX4545

45°

Breitschlicht-WSP

WEC42AFTR5C cC T [ J - 3.18 5 1.0
CBN Und PKD

GOER1408PXFR2 c - * 12.7 3.18 1.4 2.0

236 @ : Lagerstandard. ¥ : Lagerstandard in Japan.
lus...



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. " Ve fz
Material Harte Sorte {m/min) (mm/Zahn)
S 300
NX4545 (200—360)
Allg. 0.2
Baustahl <180HB ............................................................................... [0 1_0 3]
T 240 o
UP20M (170—300)
S 250
NX4545 (170—300) 0.2
180_280HB ............................................................................... [U 1 0 3]
C-Stahl UTi20T 200 S
Lea. Stahl
9 UP20M (140—240)
. 140 0.15
280—350HB uTi20T (100—170) (0.1—0.2)
UP20M
. 200 0.2
M Rostfreier Stahl <200HB (140—240) (0.1—-0.3)
UTi20T
MC5020 200
F5010  F5020 (130—240)
Zugfestigkeit . 0.2
Grauguss <450MPa HTi10 (0.1—0.3)
........................................ 160
(110—190)
UTi20T
1000 0.15
MD220 (200—1500) (0.05—0.25)
Aluminium Leg. e eeee e ea ettt eaeee e,
. 1000 0.12
HTiO0 (700—1200) (0.05—0.2)

1. Drehzahl (min-1)=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14x&D1)
2. Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZ&hnezahlxDrehzahl
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NSE300-E/400-E ] o)
SCHULTERFRASEN

ALLG.-UND SCHRUPPZERSPANUNG

e v 8 D Fig!  050.059,080,0 100 Fg2 0125

> &

- v

DC (DCX]

Fig3 0160
DCON
KWW_ | o146 %
CH:0° ‘ ! g] w
AR:+16° T:+5°-+8° f —
R.R:+5°-+8° | :+16° =1
DCCB .,
866.7 ‘J‘;D
DC (DCX)
o Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.
AUFSTECKFRASER 9 9
£
Bestellnummer s g DC  DCX LF DCON CBDP DCCB KWW L8 wI APMX_ Aust.
& £ (kg) (mm)  (Fig.)
(] Hy )
- N
NSE300-050A04R-E ° 4 50 50 40 22 20 1 104 63 03 125 1
NSE300-063A05R-E ° 5 63 63 40 22 20 1 104 63 05 125 1
NSE300-080A06R-E ° 6 80 80 50 27 22 135 124 7 1.1 125 1
NSE300-100A08R-E ° 8 100 100 50 32 25 175 144 8 2.1 125 1
NSE300-125B10R-E ° 10 125 125 63 40 32 56 164 9 3.2 125 2
NSE300-160C12R-E ° 12 160 160 63 40 29 56 164 9 5.4 125 3
NSE400-080A06R-E ° 6 80 80 50 27 22 135 124 7 1.1 17 1
NSE400-100A07R-E ° 7 100 100 50 32 25 175 144 8 2.1 17 1
NSE400-125B08R-E ° 8 125 125 63 40 32 56 164 9 3.2 17 2
NSE400-160C10R-E ° 10 160 160 63 40 29 56 164 9 5.4 17 3

.. T & @ | g p 4
Friser AU b aid S & /
. =~ CWNSE  CWTSE \—
BezeiCNUNG e e
. . . . Spann- Klemmkeil Schliissel Schliissel
e Klemmkeil Klemmkeil'T Klemmkeil Klemmkeil'T o hraube  Schraube _[Spamnschraube) (SepaaterVeriau
NSE300-050A04R-E
NSE300-063AOSRE CWTSESDOTR AT T
NSE300-080A06R-E SPTSE300R - -
| CWNSE300TR LS10T TS32 TKYO08F
NSE300-160C12R-E TKY25T
NSE400-E - - SPTSE400R CWSE300TR LS10TS

* Spannmoment (N e m) : LS10T=8.5, L510TS=8.5, L519T=5.0, TS32=1.0
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Stahl [ 2 ¢ ¢ o6 ¢ ¢ ) ) ) )
............. Schnlttbedlngungen [HInWeIS]:
fll Rostireier Stant .65 s 0 ¢ ¢ . ®:Stabile Bearbeitung  @:Allgemeine Bearbeitung
Grauguss e 2 P % @ ¥:nstabile Bearbeitung
Nicht-Eisen Metalle [ 2 Verfasung:
H|tzebestand\geLeg\erungenTnanleg\erungenC ............................... E:Verrundet F:Scharf S:Abgeschragt + Verrundet T:Abgeschragt
........................................................................................................ ZStabll
H Gehartete Materialien
Bestellnummer IC S BS RE Form

o
=
[y
I

t~ Schruppen  Schlichten

@ : Lagerstandard. < : Lagerstandard in Japan. 239
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. " Ve fz
Material Harte Sorte {m/min) (mm/Zahn)
S 240
NX4545 (160—290)
Allg. 0.2
Baustahl <180HB ............................................................................... [0 1_0 3]
T 190 o
UP20M (125—230)
S 200
NX4545 (135—240) 02
180_280HB ............................................................................... [0 1 . 0 3]
C-Stahl UTi20T 160 T
Lea. Stahl
9 UP20M (110—190)
. 110 0.15
280—350HB UTi20T (80—135) (0.1—0.2)
UP20M
. 160 0.2
M Rostfreier Stahl <200HB (125—200) (0.1—-0.3)
UTi20T
MC5020 200
F5010 « F5020 (130—240)
Zugfestigkeit ) 0.2
Grauguss <450MPa HTi10 (0.1—0.3)
........................................ 160
(110—190)
UTi20T
1000 0.15
MD220 (200—1500) (0.05—0.25)
Aluminium Leg. e eeee e ea ettt eaeee e,
. 800 0.12
HTiO0 (560—960) (0.05—0.2)

1. Drehzahl (min-1) = (1000xSchnittgeschw.)+(3.14x&D1)
2. Tischvorschub (mm/min) = Vorschub pro ZahnxZahnezahlxDrehzahl

240
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MINI-EY

PRAZISIONS-SYSTEM FUR DAS EINSTECHEN

WSP UND SPANBRECHER FUR DIE BEARBEITUNG

VON STAHL, ROSTFREIEM STAHL, GUSSEISEN UND

SCHWER ZU BEARBEITENDEN MATERIALIEN




MINI-EY

MINI-EY-SERIE (AUSSEN EINSTECHEN]

ar
’<—>
ik © ”
LF
rL
S
5 b
w sy
s
+ HBH

Abb. zeigt Rechtsausfiihrung.

CW = WSP Breite (mm)
(R/L) = Ausfiihrung
CDX = Max. Stechtiefe (mm) *
CUTDIA = Max. Abstechdurchm. (mm) *

Bestellnummer SitzgréBe CW  (R/L) cpx* CUTDIA* Lager

EYHR1212C125 125 25 °
................................................................................................................ C ‘|5 R
EYHR1616C135 13.5 27 °

EYHR1010D125 12.5 25 °

EYHR1212D125 D 2.0 R 12.5 25 °

EYHR1616D160 16 32 °

EYHR1212F125 12.5 25 °
................................................................................................................ F 30 R
EYHR1616F160 16 32 °

EYHL1212C125 12.5 25 °
................................................................................................................ C 15 L
EYHL1616C135 135 27 °

EYHL1010D125 12.5 25 °

EYHL1212D125 D 2.0 L 12.5 25 °

EYHL1616D160 16 32 °

EYHL1212F125 12.5 25 °
................................................................................................................ F 30 L
EYHL1616F160 16 32 °

"Die gezeigten Abmessungen beziehen sich auf Verwendung von Mafischneidplatten. Bei Einsatz anderer Platten konnen die Werte LF, LH und
WF abweichen.
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ERSATZTEILE [

Nummer Halter

Spannschraube Schliissel
EYHR1212C125R/L 4
EYHR1616C135R/L
EYHR1010D125R/L
............................................... TSAO()
EYHR1212D125R/L (Spannmoment TKY15R
............................................... :3.0N-m)
EYHR1616D160R/L
EYHR1212F125R/L
EYHR1616F160R/L
* Schlussel : z : Spannschraube
H B LF LH HF WP HBH Bild Schnittmodus WsP
Abbildung / WSP Bezeichnung
Uhrzeigersinn Gegen Uhrzeigersinn GY2M0300D020N-GU
.............................. o n s Y2M02000020N-GU o=
16 16 110 22 20 16.1 — 1 GY2MO0150C010N-GS
......................................................................................................................... 7 3 GY2M0150C020N-GS )=
GY2M0200D020N-GS
10 10 110 20 14 10.3 4 1 @ GY2M0300D020N-GS
12 12 110 20 16 123 4 1 GY2M0150C010N-GM
......................................................................................................................... GY2M0150C020N-GM PE
GY2M0200D020N-GM (MaBschneidplatte)
1o 16 o2z e es s = /“ GY2M0300D020N-GM
12 12 110 20 16 12.4 4 1 GY2M0200D020R05-GM
......................................................................................................................... GY2M0200D020L05-GM BE
GY2M0300D020R05-GM
e 16 1022 16 64— GY2M0300D020L05-GM
Uhrzeigersinn Gegen Uhrzeigersinn
12 12 110 20 16 121 4 1
16 16 110 22 20 16.1 - 1 /-; GY2M0200D020N-MS =
......................................................................................................................... GY2M03UOD020N_MS
10 10 110 20 14 10.3 4 1 GY2M0200D020N-MM
......................................................................................................................... GY2MO300D020N-MM ==
12 12 110 20 16 12.3 4 1
GY1G0200D020N-GFGS
......................................................................................................................... |:-
16 16 110 22 16 16.3 - 1 & /_‘ GY1G0300D020N-GFGS
......................................................................................................................... GYZGOZOODOZON_MF -
12 12 110 20 16 164 4 1 GY2G0300D020N-MF

@ : Lagerstandard. < : Lagerstandard in Japan. 243
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GY WSP (AUSSEN / AXIAL / INNEN)

cw ReR/L CDX L

Bestellnummer Geometrie

GU-Spanbrecher
(Fir langspanende Stéhle)

GY2MO0150C010N-GS o0 ° c 150 £0.03 01 134 1470  GS-Spanbrecher
.............................................................................................................................................................. [GeringerVOrSChub]

stechen

/ Ab

Zum Einstechen

GM-Spanbrecher
.............................................................................................................................................................. [Mittl.erer VOFSChUb]

R/L05-GM-Spanbrecher

250 £0.03 0.2 19.5 20.825 REL\

E

ol GY2M0250E020L05-6M @ @ E 50 0. . . : i_

I8l GY2M0300FO30R05-GM @ @ F 300 %003 03 195 2085 PSRIRR 87
F

N
o1
o
+
o
o
@
o
N
N
~O
ol
N
o
©
N
ol
CW

O R B R TR o i S
e

Abbildung zeigt rechte WSP.

& MS-Spanbrecher

= .

2 (Geringer Vorschub)
@

c

£

3 REL

g 21

S Sl =
£ | —y

c

=

=

€

£

=]

N

Beim Einsatz der WSP Typ E mit Breite 2.39mm und 2.5mm im Halter mit Plattensitz Typ F kann die Spitzenhohe abweichen.
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GY WSP (AUSSEN / AXIAL / INNEN)

= = 2 N o o 2 ﬁ
g § S E § § ; 8 o T )
Bestellnummer T 2R g8 o < L ~ Geometrie
> > £ Z x x m = 2 9 <
o = 9 i
E = 2s =2
n mas 8
GY2MO0200D020N-MM @ @ ©® @ D 2.00 £0.03 0.2 19.1 20.70 MM-Spanbrecher

........................................................................................................................................................................ [MittlererVorschub]

Einstechen

Zum multifunktionalen

BM-Spanbrecher

GY2MO0250E125N-BM @ @ © @ E 250 #0.03 1.25 19.3 20.70
GY2MO300F150N-BM @ @ ©® @ F 3.00 #0.03 1.50 19.0 20.90
e LT
4 GY2M0318F159N-BM @ @ © @ F 3.18 +0.03 1.59 18.9 20.90
e e s e
2 |
B %1
=)
TN Y
CDX
GY1G0200D020N-GFGS [ ) D 2.00 0.03 0.2 — 20.70 Plan(CBN]
GY1G0239E020N-GFGS e ® E 239 £0.03 0.2 — 2070
B GY1G0250E020N-GFGS e ® E 250 $0.03 0.2 — 20.70
ol . e e T
§ GY1G0300F020N-GFGS e e F 3.00 $0.03 0.2 — 20.70 REL*
8 GY1G0318F020N-GFGS e ® F 3.18 £0.03 0.2 — 20.70 =
i Ot oo SO et O et TS UOTL BRSO SN e o ORI Seos 2
/
C [N RER
N ANL7° ANR 7°
c
Q
e
(9]
[J]
I
c
£
IS
=)
N
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EMPFOHLENE SCHNITTBEDINGUNGEN

GU-Spanbrecher GS-Spanbrecher GM-Spanbrecher Plan GFGS (CBN)

e Einstechen, Abstechen e Einstechen, Abstechen e Einstechen, Abstechen e Einstechen

B E F[--- - EFle (| B
E Fp-—-r (- £ F — £ F EF[--—-{T----
s s €| D s E|-— (O s
R s 5 5 £ |- (-
I £ |- C—---- £ o DO E
g Do & C| - G |- i I I
; n " 1 ; 1 1 1 ; 1 1 ; L L
0 0.03 0.1 0.2 0 0.1 0.2 0 0.1 0.2 0 0.05 0.1
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
MF-Spanbrecher MS-Spanbrecher MM-Spanbrecher BM-Spanbrecher
¢ Einstechen ¢ Einstechen e Einstechen ¢ Einstechen
E E E E
£ Fl---Com— £ Pl C—— [l O F|-- O
g el 2 el [ 2 el - 2 e b Co—
S p |- DN = ol [ = |- = |- -
w wn [ wn
= Il Il Il = L L = L L = L L
0 0.05 0.1 0.15 0 0.1 0.2 0 0.1 0.2 0 0.1 0.2
Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U) Vorschub (mm/U)
I : Erster empfohlener Bereich
SitzgroBe c D E F
1.50 2.00 2.39 3.00
WSP-Stochbraite
2.24 2.50 3.18
[mm] .................................................................................................................
2.74 3.24
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN (M/MIN]

Vc (m/min)

Material Harte Sorte
VP20RT §
VP10RT :
Baustahl <TOOHB e e
MY5015 ;
NX2525 :
VP20RT :
VP10RT :
160_280HB ........................................ ..............
MY5015 i
cstn voss
Legierter Stahl VP20RT
VP10RT :
280HB< ........................................ ,
MY5015 ~
NX2525
VP20RT : ' :
M Rostfreier Stahl COTOHB e e et et TN
VP10RT :
VP20RT E
Tugfestighait 1 v
Srauguss aoompa  PIORT .
MY5015 §
VP20RT
. . Tugfestighait s
Duktiles Busseisen gooMPa  IORT
MY5015 :
Hitzebestandige Legierung JPOORT O
Titanlegierung VP10RT
) BC8110
I Geharteter Stahl 50HRC< MB8025

1. VP20RT ist die erste Wahl. Fiir harte Materiale bitte MB8025 wahlen.
2. Fir VP10RT und VP20RT wird der Einsatz von Kiihlschmierstoff empfohlen.
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MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com

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 mme@mmevalencia.com

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33 169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmec-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 71335 1620 . Fax +48 71335 1621
Email salesdmitsubishicarbide.com.pl

RUSSIA

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.
Electrozavodskaya Str. 24 . build. 3 107023 Moscow
Phone +7 4957255885 . Fax +7 4959813979
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 +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

VERTRIEB DURCH:
r 1

sestetiournmer: ne21o || 11NN TE LN

Publiziert: 2017.04 (7,5 DP), Gedruckt in Deutschland



	N021D_Cover
	N021_LowRes_GERMAN_VERSION
	N021_BOOK_DATA


