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WWX SERIE

EINE NEUE EBENE DER VIELSEITIGKEIT

2 MITSUBISHI MATERIALS



MP1220/MP1230/MP1240

PVD-MEHRLAGENBESCHICHTUNG FUR WSP-FRASEN

EINE WENDESCHNEIDPLATTENSERIE ZUR LOSUNG DER MEISTEN HERAUSFORDERUNGEN IN DER
BEARBEITUNG VON STAHLEN, EDELSTAHLEN, HITZEBESTANDIGEN STAHLEN UND TITANLEGIERUNGEN.

GENE-TENAX-BESCHICHTUNG

Durch die Kontrolle der Beschichtungsstruktur auf Nanoebene konnten Defekte im Beschichtungsaufbau

im Vergleich zur tblichen Haftung erheblich reduziert werden. Durch die gesteigerte Schichthaftung
unterschiedlicher Schichtebenen wird gleichzeitige eine Erhdhung der Hitze-, Verschleif3- und Schweilfestigkeit
erreicht. Zusatzlich reduziert die Beschichtung die Rissbildung deutlich. Mit der verbesserten Haftkraft wurde eine
hochstabile Sorte fir Frasen geschaffen.

ALTIN-BASIERENDE TECHNOLOGIE
MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL

Verbesserte Verschlei3- und Temperaturbestandigkeit.

~.{...... ORIGINALE ALTiN-VERBUNDFUNKTIONSSCHICHT

Gesteigerte bestandig gegen Oxidation und
Aufschweifungen.

o, " e

VergroBertes Bild der
Gene-Tenax-Beschichtung

cecceccecccceccccccceccsccccccccce Technologie zur Verbesserung der Schichthaftkraft.

Spezielles
Hartmetallbasismaterial

VERBESSERTE STABILITAT FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN ARBEITSMATERIALIEN

C-STAHL ROSTFREIER STAHL HITZEBESTANDIGE UND TITANLEGIERUNGEN
VERSCHLEISSBILD VERSCHLEISSBILD VERSCHLEISSBILD

VerschleiBfestigkeit der Schneidkante, Die Kerbverschlei3bestandigkeit in Schneidkante nach der Bearbeitung von
nach der Stahlbearbeitung. der Rostfrei-Bearbeitung konnte stark hitzebestandigen und Titanlegierungen,
gesteigert werden. zeigt eine deutliche Reduzierung von
Abbriichen.

)

: e
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Thermische Rissbildung Kerbverschleif3 Schneidkantenausbruch

M : MP1200 Serie ¥ : Herkmmliche PVD-Sorte



WWHX Serie

NEUE MEHRLAGENBESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

Durch die Einfihrung einer neuen Mehrlagen-Beschichtungstechnologie konnte die Rissneigung reduziert und der
Bruchwiderstand im Vergleich zu herkdmmlicher Technologie erheblich verbessert werden.

MP1200 SERIE MEHRLAGENSTRUKTUR

Beugt Rissbildung vor

MULTI-GRADE-SYSTEM

Mithilfe neuester Simulationstechnologie wurde eine prazise Analyse der Schneidkantenbelastung und
-temperatur bei der Bearbeitung verschiedener Werkstiickmaterialien durchgefiihrt. So wurden drei Substrate
fur die neuen Sorten hergestellt, die eine optimale Leistung fir jedes Werkstiickmaterial bieten. Dadurch wird
zielgerichtet die jeweils beste Leistung fur eine Vielzahl an Anwendungen sichergestellt.

MP1220 MP1230 MP1240
- e — et v
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EMPFEHLUNG FUR DIE SORTENWAHL

Titanlegierungen,

Allg. Stahl, C-Stahl Hitzebestindige Legierungen

Rostfreie Materialien

<

¢ Harte Sorte

¢ Stabile Zerspanung

¢ Schwerpunkt auf
VerschleiBbestandigkeit

e

e Z3he Sorte

¢ |nstabile Zerspanung

¢ Schwerpunkt auf
Bruchbestandigkeit und
thermische Bestandigkeit



WWHX Serie

WWX SERIE

PRAZISE, STABIL UND ZUVERLASSIG

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

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

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

PRODUKTSORTIMENT WWX200 PRODUKTSORTIMENT WWX400

e Aufsteckfraser: DCO® 40-160mm o Aufsteckfraser: DC@ 50-250mm

e Schaftfraser: DC@ 25- 50 mm e Schaftfraser: DC@ 50- 80 mm

o WSP mit Radien: 0.4-0.8 o WSP mit Radien: 0.4/08/1.6/2.0
e Schnitttiefe: APMX 5mm e Schnitttiefe: APMX 8 mm
ANWENDUNG

¢ Allgemeine Bearbeitung
¢ Planfrasen
e Schulterfrasen

BEN v~

H SN

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




WWHX Serie

WWX SERIE

EINZIGARTIGE EIGENSCHAFTEN

AUSWAHL UND VERFUGBARKEIT Extra-enge | Normale
Die Durchmesser von 25 bis 160 mm (WWX200) / Zahnteilung | Zahnteilung
50 bis 250 mm (WWX400) sind alle mit grober, enger
und extra enger Zahnteilung erhaltlich. Dank der
Bereitstellung eines umfangreichen Grof3lensortiments
kann der ideale Fraskorper fir eine grofle Palette von
Anwendungen ausgewahlt werden.

Daruber hinaus verfligt jeder Fraskorper Uber eine
innere zielgerichtete Kiihlmittelversorgungsbohrung.

eec0cccce

e0000cc000cc00000000000

¢esecccccse PERFEKTE 90°-WANDFLACHENBEARBEITUNG
UND WSP MIT EINER MAXIMALTIEFE VON BIS ZU
5 MM (WWX200)/8 MM (WWX400)
Eine spezielle Positionierung der WSP erzeugt einen
auflerst geringen Schnittwiderstand und tragt unter
allen Bearbeitungsbedingungen dazu bei, prazise
90°-Wandungen zu erzeugen.

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

°***** GROSSER RADIUS DER NEBENSCHNEIDKANTE
Um die heutigen Erwartungen hinsichtlich der
Oberflachenqualitat zu erfillen, werden fir alle
Spanbrecher der Typen L, M und R ein speziell
definierter Radius (R = 100 mm) mit einer
Planschneidenbreite BSvon 0.5 - 1.7 mm,
als Wiper-Geometrie verwendet.

0000000000000 00000000000 0000

eeccccce

©000000000000000000000000000000000000000 o




WWHX Serie

WWX SERIE

WSP

PRAZISE WSP-POSITIONIERUNG

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

Somit empfiehlt sich der WWX200 / WWX400
sowohl zur Vorbearbeitung als auch optimal zur
Schlichtbearbeitung.

ecoe 0000000000000 0000000000000000000

Stabile X-Geometrie

SCHULTER- UND SEITENFRASEN

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

WWX200 / WWX400

Ha

©00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 0

Herkommlich

_ Yo




WWHX Serie

WWX SERIE

SORTEN UND SPANBRECHER

Eine umfangreiche Auswahl an Sorten und Spanbrechern garantiert, dass iiber eine grofie Anwendungsbreite
hinweg das optimale Werkzeug fiir stabiles und effizientes Zerspanen zur Verfligung steht.

L-SPANBRECHER

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

y M-SPANBRECHER
Hervorragende Ausgewogenheit zwischen Schneid-
kantenscharfe und Stabilitat. Erste Wahl als Allrounder,
geeignet fur eine Vielfalt an Werkstoffen und
Anwendungen.

R-SPANBRECHER
65° Erste Wahl fiir unterbrochene Schneidvorgénge.

ANWENDUNGSBEREICH DER SPANBRECHER

Schnittbedingungen:
@: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Bearbeitung #: Instabile Bearbeitung

R




WWHX Serie

WWX SERIE

SORTEN FUR DIE BEARBEITUNG EINES BREITEN
SPEKTRUMS AN WERKSTOFFEN

MP1220

Fur stabile Bearbeitungsvorgange
mit Schwerpunkt auf Verschleif3-
festigkeit.

MP1230

Ideal fir mittlere Bearbeitungs-
anwendungen und leichte
Schnittunterbrechungen.

MP1240

Die zaheste Sorte fiir schwere
Zerspanung und grobe
unterbrochene Anwendungen.

MV1020

Diese Hartmetallsorte zeichnet
sich durch eine hohe Verschleif3-
festigkeit und Thermoschock-
bestandigkeit aus. Insbesondere
bei der Bearbeitung von Stahl und
duktilem Gusseisen ermoglicht sie
eine stabile Bearbeitung bei bisher
unerreichten Geschwindigkeiten
und reduziert die Bearbeitungszeit
erheblich.

MV1030

Die neue Beschichtungstechnologie
mit hohem Al-Anteil ermoglicht
zudem exzellenten Verschleif3-
widerstand. Auerdem wurde

eine auflerordentliche Leistung

bei plotzlichen Briichen wahrend
problematischen Nassbearbei-
tungen und Bearbeitungen von
rostfreiem Stahl realisiert.

MP6120
Fir das allgemeine Frasen von
Stahl.

MP6130
Fir das unterbrochene Frasen von
Stahl.

MP7130
Fir das allgemeine Frasen von
rostfreiem Stahl.

MP6100/MP7100/MP9100 SERIE

MC5020
Fir das allgemeine Frasen von
Gusseisen.

MP9120
Fir das allgemeine Frasen von
HRSA und Titanlegierungen.

MP9130

Fir unterbrochenes und
allgemeines Frasen von HRSA
und Titanlegierungen.

TF15

Fir das allgemeine Frasen von
Aluminium.

VP15TF

Stabile Bearbeitungseigenschaften
sind das Resultat aus der
Kombination der Beschichtung

mit einem ausgesprochen
verschlei3- und bruchfesten
Hartmetallsubstrat.

HERAUSRAGENDE VERSCHLEISSFESTIGKEIT

Das PVD basierte Mehrschichtverfahren sorgt fiir zusatzliche Robustheit
AL-Ti-Cr-N BASIERENDE PVD BESCHICHTUNG

Grafische Darstellung

BASIS SCHICHT Al-(AL, Ti)N
Deutliche Verbesserung, der Stabilitat und VerschleiBfestigkeit,

Thermischer Verschleif3

Ausbrockelung

In mehreren Werkstoffgruppen anwendbar

Aufbauschneide



WWHX Serie

MV1000 SERIE

BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR FRASARBEITEN

FORTSCHRITTLICHER VERSCHLEISSWIDERSTAND

Durch die neu entwickelte Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil, verfigt (AL TiJN mit ebenfalls hohem
Al-Anteil Uber eine sehr hohe Harte. Dies verbessert deutlich die Oxidation und den VerschleiBwiderstand.

FORTSCHRITTLICHER THERMOSCHOCKWIDERSTAND

Ublicherweise sind WSP thermischem VerschleiB ausgesetzt, aufgrund des starken Hitzewiderstandes dieser
neuen Serie, wird eine hohe Stabilitat wahrend der Trocken- und Nassbearbeitung gewahrleistet.

eecccccee HOHER WIDERSTAND GEGEN AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG
Glatte Oberflache.

eeececesc HERAUSRAGENDE VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Neu entwickelte Al-Rich Beschichtung.

+=++« HERVORRAGENDE WIDERSTANDSFAHIGKEIT GEGEN ABSPLITTERUNG
FUR STABILE BEARBEITUNG

Neu entwickelter Binder.

feeeeeeeec BRUCHFESTIGKEIT FUR ULTIMATIVE STABILITAT

Grafische Darstellung Einzigartiges Hartmetallsubstrat.
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WWHX Serie

VIELSEITIGKEIT

VORTEILE

Die WSP konnen Bearbeitungen mit maximalen
Schnitttiefen von bis zu APMX = 5 mm (WWX200)/
8 mm (WWX400) durchfiihren

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

Selbstpositionierende WSP fir eine robuste und
zuverlassige Bearbeitung

Die Verwendung in mehreren unterschiedlichen
Bearbeitungsprozessen ohne Werkzeugwechsel
bietet Flexibilitat




WWHX Serie

WWX400

SCHNITTKRAFT

Material 1.7225 / 42CrM04
Werkzeug WWX400 @ 80

Ve [m/min) 160

fz (mm/Zahn) 0.2

ap (mm) 2.0

ae (mm) b4

Schnittmodus Einzel-WSP

Schnittkraft (N)

1000

800

600

400

200

WWX400

HERKOMMLICH
A

HERKOMMLICH
B

1
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WWX200 @#0®8Cee&

90°ECK-/PLANFRASER
M
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Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer Lager APMX DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP Typ
WWX200-040A03AR () 5 40 16 40 21600 0.2 8 (@) 1
WWX200-040A04AR [ ] 5 40 16 40 21600 0.2 4 @) 1
WWX200-050A04AR [ 5 50 22 40 18600 0.4 4 O 1
WWX200-050A05AR [J 5 50 22 40 18600 0.4 5 O 1
WWX200-050A06AR [ 5 50 22 40 18600 0.3 b O 1
WWX200-063A05AR [ ] 5 63 22 40 16000 0.5 5 O 2
WWX200-063A06AR [ J D 63 22 40 16000 0.5 6 O 2
WWX200-063A07AR [ ] 5 63 22 40 16000 0.5 7 O 2
WWX200-080A05AR () 5 80 27 50 13600 1.1 5 (@) 2
WWX200-080A07AR [} 5 80 27 50 13600 1.0 7 O 2
1/2

12 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WWHX Serie

WWX200 - 90°ECK-/PLANFRASER - AUFSTECKFRASER

Bestellnummer Lager APMX DC DCONMS LF RPMX WT ZEFP Typ
WWX200-080A09AR [ ] 5 80 27 50 13600 1.0 9 ©) 2
WWX200-100B06AR [ ] 5 100 32 50 11700 1.7 6 ©) 3
WWX200-100B08AR [ ] 5 100 32 50 11700 1.7 8 ©) 3
WWX200-100B11AR [ ] 5 100 32 50 11700 1.7 11 ©) 3
WWX200-125B07AR [ ] 5 125 40 63 10100 3.1 7 (©) 3
WWX200-125B11AR [ ] 5 125 40 63 10100 3.0 11 O 3
WWX200-125B14AR [ ] D 125 40 63 10100 3.0 14 ©) 3
WWX200-160C09NR [ ] 5 160 40 63 8600 4.6 9 — 4
WWX200-160C12NR [ 5 160 40 63 8600 4.6 12 = 4
WWX200-160C16NR [ ] 5 160 40 63 8600 4.6 16 4
2/2

—_

. Die Hochstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. N

. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug 21 '{3
und Aufsteckfréser geachtet werden.

. O = Mit Kiihlmittelbohrungen

. Der Korper wird ohne Montageschraube fur den Aufsteckfraser geliefert. Bei Bestellung Seite 15 beachten.

. Bitte verwenden Sie fiir Fraser mit einem Durchmesser von 40 bis 100 (DC) eine (FMC-]Montageschraube.

. Bitte verwenden Sie fiir Fraser mit einem Durchmesser von 125 bis 160 (DC) eine [FMA-]Montageschraube.

N

o~ O W

ABMESSUNGEN

Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS KWW LCcCB L8 Typ
WWX200-040A03AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-040A04AR 18 9 13.6 16 37 8.4 13.8 5.6 1
WWX200-050A04AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A05AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-050A06AR 20 11 17 22 47 10.4 11.8 6.3 1
WWX200-063A05AR 20 1 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A06AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-063A07AR 20 11 17 22 50 10.4 11.8 6.3 2
WWX200-080A05AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A07AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-080A09AR 23 13 20 27 56 12.4 11.8 7 2
WWX200-100B06AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-100B08AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 S
WWX200-100B11AR 26 32 45 32 78 14.4 16.8 8 3
WWX200-125B07AR 85 42 56 40 89 16.4 21.8 9 8
WWX200-125B11AR 35 42 56 40 89 16.4 21.8 9 3
WWX200-125B14AR 85 42 56 40 89 16.4 21.8 9 S
WWX200-160C09NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C12NR 40 = 56 40 100 16.4 21.8 9 4
WWX200-160C16NR 40 — 56 40 100 16.4 21.8 9 4

11

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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WWX200 @008 Cee&

90°ECK-/PLANFRASER
BN v KN BN S H

. y L g
— J 4 i [
2
] wn
o B R | %
o L 8
o
KAPR|
1L APMx
LH
LF
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
ZYLINDERSCHAFT
Bestellnummer Lager APMX DC DCONMS LF RPMX WT LH ZEFP Typ
WWX200R25025A20S [ 5 25 20 115 29600 0.3 30 2 @) 2
WWX200R25025A255 [ 5 25 25 115 29600 0.4 35 2 @) 1
WWX200R2502SA25L [ ] 5 25 25 170 29600 0.6 70 2 @) 1
WWX200R2502WA25S [ J 5 25 25 91 29600 0.3 35 2 @) 1
WWX200R2802SA25S [ 5 28 25 115 27400 0.4 35 2 @) 2
WWX200R2802SA25L [ 5 28 25 170 27400 0.6 35 2 @) 2
WWX200R30025A255 [ 5 30 25 125 26200 0.5 35 2 @) 2
WWX200R32025A325 [ 5 32 32 125 26200 0.7 45 2 @) 1
WWX200R3202WA32S [ 5 32 32 105 26200 0.6 45 2 @) 1
WWX200R3203SA32S [ J 5 32 32 125 26200 0.7 45 3 O 1
WWX200R3203SA32L [ J 5 32 32 190 26200 1.0 90 3 @) 1
WWX200R3203WA32S [ 5 32 32 105 26200 0.6 45 3 O 1
WWX200R3503SA32L [ 5 85 32 190 25100 1.1 45 3 @) 2
WWX200R40035A325 * 5 40 32 125 21600 0.8 45 3 @) 2
WWX200R4004SA32S * 5 40 32 125 21600 0.8 45 4 @) 2
WWX200R5004SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 4 @) 2
WWX200R5005SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 5 @) 2
WWX200R5006SA32S * 5 50 32 125 18600 0.9 45 6 @) 2
11

1. Die Héchstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung. N

2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug 21 '{;
und Aufsteckfréser geachtet werden.

3. O = Mit Kiihlmittelbohrungen

14 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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WWX200

SCHRAUBE (SEPARATE BESTELLUNG)

Schraube
Mit Kiihl- Ohne Kiihl-

Referenz-Abmessungen (mm)

Referenzprodukt mittelbohrung mittelbohrung a Geometrie
Bestellnummer 2 a b c d|e|f|g

WWX200-040 HSC08025H — 1 13 [M8x1.25 33 8| 5| —| — ot

WWX200-050 HSC10030H HSC10035 1 16 (M10x1.5 [40(45)| 10| 6| — | — T

WWX200-063 HSC10030H HSC10035 1 16 (M10x1.5 |40(45)| 10| 6| — | — K ! . I ool

WWX200-080. HSC12035H HSC12035 1 18 |M12x1.75 47 12110 | — | — ‘ \ l

WWX200-100 MBA16033H — 2 40 |M16x2 43 10 [ 14| 6|23 ~— —

WWX200-125 R MBA20040H — 2 50|M20x2.5 54 14 |17 | 6| 27 - c

WWX200-160C — — 2 50|M20x2.5 54 14 | 17 | 6| 27 —

1. Bei Verwendung von Kiihlmittel bitte entsprechende Montageschraube verwenden.

ERSATZTEILE

A4 *
Referenzprodukt \{&\\\

Spannschraube Schliissel (WSP) Kupferpaste

Aufsteckfraser WWX200
Zylinderschaft WWX200

TPS3R TIP10D MK1KS

* Spannmoment (N e« m): TPS3R = 2.0

WSP

B stant ec oc¢ P ce
Schnittbedingungen :

M Rostfrfﬂer Staht @: Stabile Bearbeitung @®: Allgemeine Zerspanung
Gusseisen ¥ € € € 3. nstabile Bearbeitung

Aluminiumlegierung (3 Verfasung:
E:Rund F: Scharfkantig S: Fase + Rund

Hitzebestandige Legierungen, Titan oC ¥ [ BN 2 T.Fase Z: Stabil
H Gehartete Stahl
o O o o
N ™M ™
H S :
L 00Qooooon o o = Geometrie
Bestellnummer “"H HHEHEBANHA IC S S1 BS RE  yopryrin Rechtsausfihrung.
0 0V ~Oo oW 5 <
MMM o & 0. Q. Qg (, O > (M
HEEBE= === =>F = = H
[MEM 6NGU0906040PNER-L * kx x OO0 0000 0060 90 53 61 1.6 04
6NGU0906080PNER-L *x * 000000 © 6060 90 53 61 12 08

EPSR

6NGU0906040PNFR-L 9.0 53 6.1 1.3 04
6NGU0O906080PNFR-L
6NMU0906040PNER-M
6NMU0906080PNER-M

6NMU0906080PNER-R

9.0 53 6.1 1.6 04

TIX|X|0|®|®|®|Klasse
m mjmim 7T m|m|Verfasung

(10 WSP pro VPE)

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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WWX400 @#008Cee&
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Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
DC Anzugsbolzen Geometrie
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WWX400 - 90°ECK-/PLANFRASER - AUFSTECKFRASER

WWHX Serie

Bestellnummer Lager APMX DC DCONMS GAMF LF RMPX RPMX WT ZEFP Typ
WWX400-050A03AR * 8 50 22 -12.8° 55 0.4° 5000 0.5 3 O 1
WWX400-050A04AR [ ) 8 50 22 -12.8° 55 0.4° 5000 0.5 4 O 1
WWX400-063A03AR * 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 3 O 2
WWX400-063A04AR [ J 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 4 O 2
WWX400-063A05AR o 8 63 22 -11° 40 0.26° 14100 0.5 5 O 2
WWX400-080A04AR * 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 1 4 O 2
WWX400-080A05AR [ J 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 1 5 O 2
WWX400-080A07AR o 8 80 27 -9.2° 50 0.16° 12200 0.9 7 O 2
WWX400-100B05AR * 8 100 32 -8.5° 50 — 10700 1.6 5 O 3
WWX400-100B07AR [ J 8 100 32 -8.5° 50 — 10700 1.5 7 O 3
WWX400-100B09AR [ J 8 100 32 -8.5° 50 — 10700 1.5 9 O 3
WWX400-125B06AR * 8 125 40 -7.8° 63 — 9500 3 6 O 3
WWX400-125B08AR [ 8 125 40 -7.8° 63 — 9500 3 8 O 3
WWX400-125B12AR * 8 125 40 -7.8° 63 — 9500 2.9 12 O 3
WWX400-160C08NR * 8 160 40 -7.3° 63 — 8300 4.5 8 — 4
WWX400-160C10NR * 8 160 40 -7.3° 63 — 8300 4.4 10 — 4
WWX400-160C14NR * 8 160 40 -10° 63 — 8300 L.b 14 — 4
WWX400-200C10NR * 8 200 60 -7.2° 63 — 7300 6.7 10 — 5
WWX400-200C12NR * 8 200 60 -7.2° 63 — 7300 6.7 12 — 5
WWX400-200CT6NR * 8 200 60 -8.5° 63 — 7300 6.6 16 — 5
WWX400-250C12NR * 8 250 60 -7.2° 63 — 6400 11.5 12 — 5
WWX400-250C14NR * 8 250 60 -7.2° 63 — 6400 11.5 14 — 5
WWX400-250C18NR * 8 250 60 -7.2° 63 — 6400 1.4 18 — 5

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

N

und Aufsteckfraser geachtet werden.

o~ U1 N W

@ : Lagerstandard.

. O = Mit Kiihlmittelbohrungen
. Der Korper wird ohne Montageschraube fir den Aufsteckfraser geliefert. Bei Bestellung Seite 19 beachten.
. Bitte verwenden Sie fiir Fraser mit einem Durchmesser von 63 bis 100 (DC) eine (FMC-]Montageschraube.

. Bitte verwenden Sie fir Fraser mit einem Durchmesser von 125 bis 250 (DC) eine (FMA-]Montageschraube.

% : Lagerstandard in Japan.

1/1
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WWX400 - 90°ECK-/PLANFRASER - AUFSTECKFRASER

WWHX Serie

ABMESSUNGEN

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

1/1



WWHX Serie

WWX400

H200OC LS

90°ECK-/PLANFRASER

BN ™

RN BN s H

DC

(%2}
T 1| =
=z
! | o
v o
e o
&
®
A/KAPR
APMX
LH
LF
Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung.
ZYLINDERSCHAFT
Bestellnummer Lager  APMX DC DCONMS GAMF LF RMPX  RPMX WT LH ZEFP
WWX400R5003SA32M * 8 50 32 -12.8° 125 0.45° 16000 0.83 40 3 (@)
WWX400R50045A32M * 8 50 32 -12.8° 125 0.45° 16000 0.81 40 4 @)
WWX400R6303SA32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 1.00 40 3 @)
WWX400R63045A32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 0.97 40 4 @)
WWX400R6305SA32M * 8 63 32 -11.0° 125 0.31° 14100 0.95 40 5 @)
WWX400R80045A32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.27 40 4 @)
WWX400R8005SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.24 40 5 (@)
WWX400R8007SA32M * 8 80 32 -9.2° 125 0.21° 12200 1.19 40 7 @)
1/1
1. Die Hochstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemung. N
2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug 21 '{c’
und Aufsteckfraser geachtet werden.
3. O = Mit Kiihlmittelbohrungen
@ *
©
Referenzprodukt \Q\\\\
Spannschraube Schliissel (WSP) Kupferpaste
Aufsteckfraser WWX400
TS5R TKY20T MK1KS

Zylinderschaft WWX400

* Spannmoment (N ® m): TS5R =5.0

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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WWHX Serie

WWX400

WSP

BB stant ec oc¢ P c ¢
M Rostfreier Stahl

Schnittbedingungen :
- @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung
Gusseisen ¥ € € € 3:instabile Bearbeitung

Aluminiumlegierung ¢ Verfasung:
E: Rund F:Scharfkantig S:Fase + Rund

Hitzebestandige Legierungen, Titan @® € # ([ BN 2 T Fase Z: Stabil
Gehartete Stahl [ 2 ([
o O o o
B : .

Bestellnummer ﬁ % § g § § § E s g § IC S S1 BS RE WSPnuri(:?eT:ttsI:Esthrung.

s T P S S S S S

X >S>HEHBHZ=ZZ Z Z = > F = = H
6NGU1409040PNER-L G E ®©o © © ©® 6 06 00 ® 0 0 14 7 9 1.7 04
6NGU1409080PNER-L G E ®©o ®©o ©©® 06 06 00 ® 6 0 14 7 9 13 08
6NGU1409040PNFR-L G F @ @ @ [ ] 14 7 9 1.7 04
6NGU1409080PNFR-L G F @ @ @ [ ] 14 7 9 13 08
6NGU1409040PNER-M G EXO®x000000 0060 1/ 7 9 17 04 £
6NGU1409080PNER-M G E ©o ®©o ©© 6 06 06 00 ® 6 0 14 7 9 13 08
6NMU1409040PNER-M M E © © © © 6 6 © 0 O ® & 0 14 7 9 1.7 04 _
6NMU1409080PNER-M M E © © © ©6 6 6 © 06 O ® & 0 14 7 9 13 08 RE as
6NMU1409160PNER-M M E © © © © 6 © © 0 O ® 0 0 14 7 9 05 1.6 I "' ‘S%'
6NMU1409200PNER-M M E * *x x © © © © 06 0 ® 6 0 14 7 9 05 20
6NMU1409080PNER-R M E © © @ @ @ e 060 ® 6 0 14 7 9 13 08
6NMU1409160PNER-R M E * *x *x @ @ e 06 0 ® 6 0 14 7 9 05 1.6
6NMU1409200PNER-R M E * * x @ @ o 0o ® 6 0 14 7 9 05 20
2NGU1406ZNER6C-M G E @ [ ] [ ] [ ] 14 63 — 65

ot

11

(10 WSP pro VPE) AN
Vi

B

HINWEIS FUR DIE NUTZUNG DER BREITSCHLICHT-WSP

rif i;; X ”“!hx X

Die Breitschlicht-WSP fiir den WWX400 sind zweischneidig. Bitte nur wie in Abbildung 1 einsetzen.

Mit einer Breitschlicht-WSP lassen sich hervorragende Oberflachen erzielen.

Bei der Verwendung mehrere Breitschlicht-WSP, setzen Sie diese in gleichen Abstanden zueinander ein.
Wahlen Sie die Sorte der Breitschlicht-WSP gemaf lhren verwendeten Standard-WSP und deren Sorte.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



WWHX Serie

WWX200/400

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT/ TROCKENBEARBEITUNG

Vc
Material Eigenschaften bedsicnhgnl::\:en Sorte
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
° MV1020 300 (250 - 350) 280 (230 - 330) 250 (200 - 300)
° MP1220 240 (200 - 280) 220 (180 - 260} 200 (160 - 240)
° MP4120 240 (200 - 280) 220 (180 - 260) 200 (160 - 240)
° MV1030 230 (190 - 270) 210 (170 - 250} 190 (150 - 230)
¢ MV1020 290 (240 - 340) 260 (210 - 320) 240 (190 - 290)
Baustahl <180HB c MP1230 230 (190 - 270) 210 (170 - 250) 190 (150 - 230)
S MV1030 230 (190 - 270) 210 (170 - 250) 190 (150 - 230)
c MP4130 230 (190 - 270} 210 (170 - 250) 190 (150 - 230)
P MP1230 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
P MP4130 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
P VP15TF 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
° MV1020 260 (210 - 310) 240 (190 - 280) 210 (160 - 260)
° MP1220 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
° MP6120 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
° MV1030 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
C-Stahl 50 S MV1020 250 (200 - 300} 230 (180 - 270) 200 (150 - 250)
Legierter Stahl 28015 ¢ MP1230 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
Legierter Werkzeugstahl < MV1030 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
< MP6130 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
% MP1230 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
% MP4130 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
% VP15TF 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
° MV1020 260 (210 - 310) 240 (190 - 280) 210 (160 - 260)
° MP1220 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 170 (130 - 210)
° MP6120 200 (160 - 240) 180 (140 - 220) 160 (120 - 200)
° MV1030 200(160 - 240) 180(140 - 220) 200(150 - 250)
C-Stahl 280 - c MV1020 250(200 - 300) 230(180 - 270) 200(150 - 250)
Legierter Stahl 350HB < MP1230 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
Legierter Werkzeugstahl  <350HB S MV1030 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
¢ MP4130 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
P MP1230 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
% MP6130 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
% VP15TF 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170)
° MP1220 140 (120 - 160) — -
® MP6120 140 (120 - 160) - —
% MP1230 120 (100 - 140) - -
Vergiteter Stahl 35 - 45HRC ( 3 MP6130 120 (100 - 140) — —
P MP1230 110 (90 - 130) - -
# MP6130 110 ( 90 - 130) = =
% VP15TF 110 90 - 130) — —

Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
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WWHX Serie

WWX200/400 - SCHNITTGESCHWINDIGKEIT/ TROCKENBEARBEITUNG

Vc
Material Eigenschaften bedsicnhgnl::\:en Sorte
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
MV1030 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MP1230 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MP7130 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MV1030 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP1230 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) -
<200HB
MP7130 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
VP15TF 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP1240 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
MP7130 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
\y Austenitischer rostfreier VP15TF 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
Stahl MV1030 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) -
MP1230 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP7130 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MV1030 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
MP1230 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
>200HB
MP7130 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
VP15TF 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
MP1240 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) —
MP7130 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) -
VP15TF 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) —
MV1030 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MP1220 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
MP1230 180 (160 - 200) 160 (140 - 180)
MP7130 180 (160 - 200) 160 (140 - 180) —
Ferritischer und MV1030 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) -
martensitischer rostfreier ~ <200HB MP1230 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
Staht MP7130 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) -
VP15TF 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) —
MP1240 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
MP7130 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
VP15TF 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
MP1230 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
MP7130 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) —
M MP1230 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
MP7130 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
Duplex <280HB
VP15TF 150 (130 - 170) 130 (110 - 150) —
MP1240 130 (110 - 150) 110 (90 - 130) —
MP7130 130 (110 - 150) 110 ( 90 - 130) -
VP15TF 130 (110 - 150) 110 ( 90 - 130) -
MP1230 140 (120 - 160) — —
MP7130 140 (120 - 160) — —
MP1230 130 (110 - 150) — —
PH rostfreier Stahl <450HB MP7130 130 (110 = 150 — —
VP15TF 130 (110 - 150) — —
MP1240 110 ( 90 - 130) - -
MP7130 110 ( 90 - 130) - —
VP15TF 110 ( 90 - 130) — —

2/3
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WWX200/400 - SCHNITTGESCHWINDIGKEIT/ TROCKENBEARBEITUNG

WWHX Serie

Ve
Material Eigenschaften bedS;hgnl::\:en Sorte
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC

[ ] MC5020 250 (210 - 290) 230 (190 - 270) 210 (170 - 250)
([ 2 MC5020 240 (200 - 280) 220 (180 - 260) 200 (160 - 240)

Grauguss <350MPa ( 4 VP15TF 240 (200 - 280) 220 (180 - 260) —
* MC5020 220 (180 - 260) 200 (160 - 240) 180 (140 - 220)
® VP15TF 220 (180 - 260) 200 (160 - 240) 180 (140 - 220)
[ ] MV1020 240 (200 - 310) 220 (170 - 280) 200 (150 - 260)
[ ] MV1030 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
[ MC5020 220 (180 - 260) 200 (160 - 240) 180 (140 - 220)
([ 2 MV1020 230 (190 - 300) 210 (160 - 270) 190 (140 - 250)
Duktiles Gusseisen <450MPa ([ MV1030 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)
[ 2 MC5020 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) 170 (130 - 210)

[ J VP15TF 210 (170 - 250) 190 (150 - 230) =
* MC5020 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
* VP15TF 190 (150 - 230) 170 (130 - 210) 150 (110 - 190)
[ ] MV1020 210 (160 - 280) 190 (140 - 250) 160 (120 - 210)
[ MC5020 180 (140 - 220) 160 (120 - 200) 140 (100 - 180)
([ ] MV1030 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90-170)
[ J MV1020 200 (150 - 270) 180 (130 - 240) 150 (110 - 200)
Duktiles Gusseisen <B800MPa [ MV1030 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90-170)
[ J MC5020 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) 130 ( 90-170)

([ 2 VP15TF 170 (130 - 210) 150 (110 - 190) -
* MC5020 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170) 110 ( 70 - 150)
* VP15TF 150 (110 - 190) 130 ( 90 - 170) 110 ( 70 - 150)

H Gehirteter Stahl 40 - 55HRC VPTSTR 50030 70) — —

MP6120 40 ( 30- 70) - -

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

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

Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung



WWHX Serie

WWX200/400

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT /NASSBEARBEITUNG

Ve
Material Eigenschaften bedS;hgnL::\:en Sorte
aes0.5DC ae<0.8DC ae=DC
° MV1020 220 (210 - 230} 190 (180 - 210) 180 (160 - 190)
° MP1220 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 120 (110 - 130)
° MP6120 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 120 (110 - 130)
° MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
c MV1020 210 (200 - 220) 180 (170 - 200) 170 (150 - 180)
<180HB ¢ MP1230 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
3 MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
Baustahl
¢ MP4130 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
8 MP1230 120 (110 - 130) 100 (90 - 110) 90 (80 - 100)
P MP6130 120 (110 - 130) 100 ( 90 - 110) 90 ( 80 - 100)
% VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 - 110) 90 ( 80 - 100)
° MV1020 200 (190 - 210} 170 (160 - 190) 160 (150 - 170)
° MP1220 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 120 (110 - 130)
° MP4120 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 120 (110 - 130)
° MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
¢ MV1020 190 (180 - 200) 160 (150 - 180) 150 (140 - 160)
;gggB c MP1230 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
C-Stahl c MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
Legierter Stahl
Legierter Werkzeugstahl ¢ MP4130 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
% MP1230 120 (110 - 130) 90 (80 - 100) 80 (70 - 90)
8 MP4130 120 (110 - 130) 100 ( 90 - 110) 90 ( 80 - 100)
8 VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 - 110) 90 ( 80 - 100)
° MV1020 200 (190 - 210} 170 (160 - 190) 160 (150 - 170)
° MP1220 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
° MP6120 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
° MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
C-Stahl 280 3 MV1020 190 (180 - 200) 160 (150 - 180) 150 (140 - 160)
Legierter Stahl 350HB ¢ MP1230 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 100 (90 - 110)
Legierter Werkzeugstahl  <350HB ¢ MV1030 140 (130 - 150) 120 (110 - 130) 110 (100 - 120)
< MP6130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 100 ( 90 - 110)
% MP1230 110 (100 - 120) 90 (80 - 100) 80 (70 - 90)
% MP6130 110 (100 - 120) 90 ( 80 - 100) 80( 70- 90)
% VP15TF 110 (100 - 120) 90 ( 80 - 100) 80( 70- 90)
° MP1220 110 (100 - 120) — —
° MP4120 110 (100 - 120) = -
c MP1230 100 (90 - 110) - -
Vergiiteter Stahl 35 - 45HRC ( Z MP6130 100 ( 90-110) = =
% MP1230 80 (70 - 90) — —
2 MP6130 80( 70- 90) = -
% VP15TF 80( 70~ 90) — -

24 Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung




WWX200/400 - SCHNITTGESCHWINDIGKEIT /NASSBEARBEITUNG

WWHX Serie

Ve
Material Eigenschaften bedsicnhgnl::\:en Sorte
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
MP1230 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
MP7130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
MP1230 120 (110 - 130) 100 (90 - 110) —
MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) —
<200HB
VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) -
MP1240 100 (90 - 110) 80 ( 70 - 90) =
MP7130 100 ( 90-110) 80( 70- 90) —
Austenitischer rostfreier VP15TF 100 ( 90-110) 80( 70- 90) =
Stahl MP1230 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
MP7130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) =
MP1230 120 (110 - 130) 100 (90-110) -
MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) -
>200HB
VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) —
MP1240 100 (90 - 110) 80 (70 - 90) —
MP7130 100 ( 90-110) 80( 70- 90) —
VP15TF 100 ( 90 -110) 80( 70- 90) =
MP1220 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
MP1230 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) -
MP7130 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) —
Ferritischer und MP1230 120 (110 - 130) 100 (90 - 110) =
martensitischer rostfreier ~ <200HB MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) —
Stahl VP15TF 120 (110 - 130) 100 ( 90 - 110) -
MP1240 100 (90-110) 80 ( 70 - 90) —
MP7130 100( 90-110) 80( 70- 90) —
VP15TF 100 ( 90-110) 80( 70- 90) -
MP1230 120 (110 - 130) 100 (90-110) =
MP7130 120 (110 - 130) 100 ( 90-110) —
MP1230 110 (100 - 120) 90 (80 - 100) =
Duplex <280HB MP7130 110 (100 - 120) 90 ( 80 -100) —
VP15TF 110 (100 - 120) 90 ( 80 -100) =
MP1240 90 (80 - 100) 70 ( 60 - 80) —
MP7130 90 ( 80 - 100) 70 ( 60- 80) -
VP15TF 90 ( 80 - 100) 70 ( 60- 80) —
MP1230 120 (110 - 130) = =
MP7130 120 (110 - 130) - —
MP1230 110 (100 - 120) = =
PH rostfreier Stahl <450HB MP7130 110100 = 120 — —
VP15TF 110 (100 - 120) — —
MP1240 90 (80 - 100) - -
MP7130 90 ( 80 - 100) = =
VP15TF 90 ( 80 -100) — —

Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
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WWX200/400 - SCHNITTGESCHWINDIGKEIT /NASSBEARBEITUNG

WWHX Serie

Ve
Material Eigenschaften bedsizhgnui:\:en Sorte
ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
[ ] MC5020 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) 130 (110 - 150)
[ MC5020 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
Grauguss [ VP15TF 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) -
* MC5020 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 - 120)
® VP15TF 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 -120)
[ ] MV1020 200 (180 - 240) 180 (150 - 220) 150 (130 - 200)
[ ] MC5020 170 (150 - 190) 150 (130 - 170) 130 (110 - 150)
[ ] MV1030 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
( 2 MV1020 190 (170 - 230) 170 (140 - 210) 140 (120 - 190)
Duktiles Gusseisen <450MPa ([ MV1030 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
[ MC5020 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) 120 (100 - 140)
[ J VP15TF 160 (140 - 180) 140 (120 - 160) =
® MC5020 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 -120)
® VP15TF 140 (120 - 160) 120 (100 - 140) 100 ( 80 - 120)
[ ] MV1020 180 (170 - 210) 160 (150 - 190) 140 (120 - 160)
[ ] MC5020 160 (150 - 170) 140(130 - 150) 120 (110 - 130)
([ ] MV1030 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 110 (100 - 120)
[ J MV1020 170 (160 - 200) 150 (140 - 180) 120 (110 - 150)
Duktiles Gusseisen <B800MPa [ MV1030 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 110 (100 - 120)
[ J MC5020 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) 110 (100 - 120)
[ VP15TF 150 (140 - 160) 130 (120 - 140) —
® MC5020 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 90 ( 80-100)
* VP15TF 130 (120 - 140) 110 (100 - 120) 90 ( 80-100)
([ TF15 500 (300 - 900) 500 (300 - 900) 500 (300 - 900)
Aluminiumlegierung Si<5% ([ Z TF15 500 (300 - 900) 500 (300 - 900) 500 (300 - 900)
£ TF15 400 (200 - 800) 400 (200 - 800) 400 (200 - 800)
[ ] MP1220 80 ( 60 -100) - -
[ ] MP9120 80 ( 60 -100) = =
Titanlegierung B < MP1230 70 ( 50 - 90) - -
( Z MP9120 70 ( 50 - 90) = =
* MP1240 60 ( 40 - 80) — —
* MP9130 60 ( 40 - 80) = —
[ ] MP1220 60 ( 50 - 70) - -
[ ] MP9120 60 ( 50 - 70) = =
) L ) [ J MP1230 50 ( 30 - 60) - —
Hitzebestandige Legierung —
( 2 MP9120 50 ( 30- 60) = =
* MP1240 40 ( 20 - 40) - -
* MP9130 40 ( 20 - 40) = =
H Geharteter Stahl 40 - 55HRC YPISTE 50( 30~ 701 — —
MP6120 40 ( 30- 70) = =

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

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

Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
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WWX200

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

E-’w - ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Material Eigenschaften é‘_: é‘s :E'E
§ E Q ‘ ap fz ‘ ap fz ﬁ ap fz
e X LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
e X LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM 3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Baustahl <180HB
e X M,R <30 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - —
2 X M,R <30 0.13(0.10-0.15)] M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M < 0.13(0.10-0.15)
C-Stahl o X LLM  <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Legierter Stahl 180 - e X LLM 3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Legierter 280HB e X M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Werkzeugstahl % X6 MR <30 013(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
CoStahL o X LLM  <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Legierter Stahl gggH-B € X6 LM <30 013(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Legierter <350HB € X6 MR <30 016(0.10-020)| M,R <30 016(0.10-0.20)| —  — =
Werkzeugstaht £ X6 MR <30 013(0.10-0.15]| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)
o X M <20 0.13(0.10-0.15)| — - - - - -
) e X M <20 013(0.10-0.15)| — — — — — —
Vergiiteter Stahl 35 - 45HRC
e X R <20 0.16(0.10-0.20)| — = = = = =
2 X R <20 013(0.10-0.15)| — — - — — —
X LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
<00HB X LLM <20 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
X M <30 016(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
X M <3.0 013(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
Austenitischer X LM <20 013(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
rostfreier Stahl LM <3.0 013(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
+200HB X LM <20 013(0.10-0.15)| LLM <20 0.13(0.10-0.15)| — — —
X M <20 016(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - -
XK M <20 013(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - —
M <3.0 013(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
X LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
Ferritischer und % LM <20 013(0.10-0.15)| LM <20 0.13(0.10-0.15)] —  — -
martensitischer <200HB
rostfreier Stahl ) 4 M <30 0.16(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
X M <30 013(0.10-0.15)| M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
XK LM <20 013(0.10-0.15)| LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - —
LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
XK M <20 016(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Duplex <280HB
M <30 016(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
X M <20 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — = =
M <30 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
X LLM <20 0.13(0.10-0.15) — — — — — —
PH rostfreier Stahl <450HB X M <20 0.16(0.10-0.20) — - - — - -
X M <20 0.13(0.10-0.15) — — — — — —

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

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

Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
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ausgetragen werden, empfehlen wir die Nassbearbeitung.

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

Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung

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

o
e ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Material Eigenschaften = 3 zu
== r<
S IEE YR R
e¢C X LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <2.0 0.13(0.10-0.15)
Grauguss <350MPa e X M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R 3.0 0.16(0.10-0.20)| — - —
g X M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
o€ X LLM <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <3.0 0.13(0.10-0.15)| L,M <20 0.13(0.10-0.15)
Duktiles Gusseisen <800MPa e X M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — = =
g X M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R 3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
Aluminiumlegierung oC ¥ L <3.0 0.13(0.10-0.15) L <3.0 0.13(0.10-0.15) L <2.0 0.13(0.10-0.15)
[ N L,LM <20 0.10(0.05-0.13) — - — — - —
) . [ N L,LM <20 0.10(0.05-0.13) = = = = = =
Titanlegierung —
2 LLM <20 0.10(0.05-0.13) - - - - - -
® L,LM <2.0 0.10(0.05-0.13) = = = = = =
Hitzebestandige [ X 2 LLM <20 0.10(0.05-0.13)| — — — — — —
Legierung ® LLM <20 0.10(0.05-0.13)| — — — — — —
. X M <2.0 0.05(0.05-0.10) — - - - - —
H Geharteter Stahl 40 - 55HRC
X M,R <20 0.05(0.05-0.10)| — — — — = =
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WWHX Serie

WWX400

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

[ =
& ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Material Eigenschaften £ 2 &
EE =
TN YA A
o X LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
e X LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <20 0.13(0.10-0.15)
Baustahl <180HB
e X M,R <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
2 X MR <40 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)
C-Stahl o X LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Legierter Stahl 180 - e X LLM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Legierter 280HB e X MR <40 0.16(0.10-0.20)] MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - —
Werkzeugstahl % X6 MR <40 013(0.10-0.15)| MR <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)
CoStahL e X LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)
Legierter Stahl gggH-B € X6 LM <30 013(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Legierter <350HB e X MR <3.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
Werkzeugstahl # X6 MR <30 013(0.10-015)] MR <3.0 0.13(0.10-0.15)] M  <2.0 0.13(0.10-0.15)
o X LLM <20 0.13(0.10-0.15)| — — — — - -
) e X LM <20 0.13(0.10-0.15)| — — — — — —
Vergiiteter Stahl 35 - 45HRC
e X MR <20 0.16(0.10-0.20)| — — — — = =
2 X M,R <20 0.13(0.10-0.15)| — — - — — —
X LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
200HB X LM <20 0.13(0.10-0.15)| LM <20 0.13(0.10-0.15)| — - -
<
X M <40 0.16(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
X M <40 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
Austenitischer X LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
rostfreier Stahl X LM <20 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
200HE X LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
>
X LM <20 013(0.10-0.15)| LM <20 0.13(0.10-0.15)| — - —
X M <30 0.16(0.10-0.200] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - —
X M <30 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
X LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - —
Ferritischer und % LM <20 0.13(0.10-0.15)| LM <20 0.13(0.10-0.15)| — - -
martensitischer <200HB
rostfreier Stahl X M <40 0.16(0.10-0.20)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
X M <30 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| — — —
X LM <30 013(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - —
LM <40 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| — - -
X M <30 0.16(0.10-0.200)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - —
Duplex <280HB
M <40 0.16(0.10-0200] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - -
X M  <3.0 0.13(0.10-0.15)| M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
M <40 0.13(0.10-0.15)] M  <3.0 0.16(0.10-0.20)| — — —
X LM <20 0.13(0.10-0.15)| — — — — — —
, X LM <20 0.13(0.10-0.15)| — - - - — —
PH rostfreier Stahl <450HB
X M <20 0.16(0.10-0.20)| — — — - — —
X M <20 0.13(0.10-0.15)| — — — — - -

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

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

Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung
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ausgetragen werden, empfehlen wir die Nassbearbeitung.

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

Schnittbedingungen: @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ : Instabile Bearbeitung

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

[ =
& ae<0.5DC ae<0.8DC ae=DC
Material Eigenschaften £ 3 &
SN R R .
o€ X LM  <4.0 0.13(0.10-0.15)| LM <3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Grauguss <350MPa e X MR <40 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — = =
2 X M,R  <4.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
e¢C X LM  <4.0 0.13(0.10-0.15)| LM 3.0 0.13(0.10-0.15)| LM <2.0 0.13(0.10-0.15)
Duktiles Gusseisen <800MPa e X MR <4.0 0.16(0.10-0.20)| M,R <3.0 0.16(0.10-0.20)| — - -
2 X M,R  <4.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <3.0 0.13(0.10-0.15)| M,R <2.0 0.13(0.10-0.15)
Aluminiumlegierung  Si<5% [ N 2% 7 L <4.0 0.13(0.10-0.15) L <3.0 0.13(0.10-0.15) L < 0.13(0.10-0.15)
) . [ N LM <20 0.10(0.05-0.13) = = = = = =
Titanlegierung —
8 LM <20 0.10(0.05-0.13)| — - — — - —
Hitzebestandige ocC LM <20 0.10(0.05-0.13)| — — — — - —
Legierung ® LM <20 0.10(0.05-0.13)| — — — — — —
. X M <2.0 0.05(0.05-0.10)| — - - - - =
H Geharteter Stahl 40 - 55HRC
X MR <20 0.05(0.05-0.10)| — - — — — -
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N
&

Schnittdatenempfehlungen

)

BEARBEITUNGSART

Neue Produkte oder Produkterweiterungen, die im Rahmen
NEW der aktuellen Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellung
auf den Markt gebracht werden und nicht im aktuellen

Gesamtkatalog enthalten sind.

Schruppen

Produkte oder Produkterweiterungen, die bereits in einer
NEW der friiheren Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellungen
eingefiihrt wurden, jedoch nicht im aktuellen Gesamtkatalog

enthalten sind.

Mittlere Zerspanung

ANWENDUNGSBEREICH

Leichtzerspanung

Planfrasen

Vorschlichten

Fasfrasen

Schlichten

Eckfrasen mit Radius

Feinst-Schlichten

Planfrdasen nahe einer Wand

WERKZEUGMATERIAL

Ultrafeinstkornhartmetall

Eckfrasen Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung
von VHM-Fréasern.

Schulterfrisen Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Nutenfrisen Ermadglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-

legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Tauchfrasen

Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS
Premium pulvermetallurgisches HSS.

Taschenfrasen

Hoch leg. HSS

Nutfrasen mit Radius

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Kopierfrasen

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

T-Nutenfrasen

6HCIHOCSOLHON




SYMBOLE

BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART-MIRACLE-Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frésen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN-Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffen.

Verstérkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET-Beschichtung
2 bis 3-fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichteten Produkten.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP-Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fir eine Vielzahl
an Werkstoffen.

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiNJ,
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N-Beschichtung
(AL Ti)N Beschichtung fir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl,
legierten Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall
zur effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT-MIRACLE-Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur hdéchste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.

QP90IIOOQ

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE-Beschichtung (ALTiN],
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

©
o
o

Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.

VFR-Beschichtung

Die (ALCrSiJN/(ALTiSi)N-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fur das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC-Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung flir hocheffiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

Typ S
Leichtes Schneiden. Gebrduchliche Form.

Diamant-Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fur den Einsatz in CFK-Werkstoffen.

o to fo to ¥ (o fo ¥ o o o o o (o

TypN
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD-Diamant-Beschichtung
5878 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
2= verbessert erheblich den VerschleiBwiderstand und
reduziert die Oberflachenrauhigkeit.

i!@

Spanbrecher

LOOGCOC
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TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrasern.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Bohrer Toleranz/Durchmesser

000000909

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihlmittelfluss

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung

©DPO

Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

e




EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0.

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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