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MITSUBISHI MATERIALS

STELLT SEINEN
NEUEN GESAMTKATALOG VOR: C009 - 2022/2023

GEZIELT, KOMPAKT, HANDLICH:

Der neue Gesamtkatalog prasentiert nun das
umfangreiche Produktsortiment von

Mitsubishi Materials in einzelnen
Anwendungsbereichen, um Nutzer einen schnelleren,
individuellen Informationszugriff zu gewahrleisten.

Eine Katalogsammlung im praktischen Kleinformat,
die aus den folgenden finf Banden besteht:

DREHWERKZEUGE

BOHRWERKZEUGE

VOLLHARTMETALL-FRASWERKZEUGE

WENDEPLATTEN-FRASWERKZEUGE

MPLUS

EINZELNE

ANWENDUNGSBEREICHE

Der mitgelieferte Schuber erleichtert die Aufbewahrung der Blicher und bietet Platz fur alle weiteren Kataloge, die
im Zeitraum 2022-2023 veroffentlicht werden, wie beispielsweise die Produktneuheiten.

Flgen Sie die erganzenden Kataloge in den vorgesehenen Platz im Schuber hinein, um die Sammlung zu erweitern
oder ersetzen Sie ggf. die Kataloge durch die neuen Ausgaben.

HINWEISE:
e Mit Erscheinen dieses Katalogs verlieren alle bisherigen Gesamt- und Neuheiten-Kataloge ihre Giltigkeit.
e Die Produktneuheiten erscheinen zweimal im Jahr, jeweils im April und Oktober.

e Der neue Gesamtkatalog kann nur als komplette Katalogsammlung (fiinf Bande) bestellt werden.
Bestellnummer: C009D
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DIGITALE VERSION

Fir die digitale Version des Kataloges scannen Sie bitte den QR Code oder besuchen Sie
uns unter www.mhg-mediastore.net




WSP-FRAS-
WERKZEUGE

EFFIZIENZ - LEIDENSCHAFT ZUR PERFEKTION

Kundenanspriche Ubertreffen; das ist die Devise von Mitsubishi Materials.

Mitsubishi Materials konzentriert sich auf die stetig wachsenden Kundenanforderungen und
entwickelt wirtschaftlich nachhaltige Werkzeuglosungen, um den hohen Anspriichen des
Marktes gerecht zu werden.

Von effizienten Schruppwerkzeugen bis hin zu y-genauen Wendeplatten-Fraswerkzeugen,
Mitsubishi Materials hat es sich zur Aufgabe gemacht, die Beddrfnisse seiner Kunden
zu kennen, zu erfillen und zu Ubertreffen.




DIA EDGE

GEMEINSAM
MIT UNSEREN
KUNDEN

AUF DEM WEG IN EINE
SPANNENDE ZUKUNFT

Wir freuen uns, ..DIAEDGE", unsere neue Produktmarke fiir Hartmetallwerkzeuge, vorstellen zu diirfen.
.DIAEDGE" vereint all unsere innovativen Technologien, die seit Jahren unsere Kunden begeistern.

Unser Ziel ist es, Kunden weiterhin einen Mehrwert anzubieten, aber auch mit ihnen aktiv zusammenzuarbeiten,
sich auszutauschen und von neuen Herausforderungen gegenseitig inspirieren zu lassen.
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K000

ALLGEMEINE ERKLARUNG: )
ROTIERENDE WERKZEUGE /| WSP-FRASWERKZEUGE

@ Wie sind die Seiten dies

es Kapitels aufgebaut

@DAufgelistet nach der Planfriswerkzeuge.
(Beachten Sie das Inhaltsverzeichnis auf der nachsten Seite.)

WERKZEUG BEARBEITET

= PRODUKTNAME

ANWENDUNG

PRODUKT-
KAPITEL

BANDBREITE DER WERKSTOFFE, DIE MIT DIESEM

WERDEN KONNEN

Diagramm zur Veranschaulichung der Bandbreite der
Werkstoffe, die fiir das Werkzeug geeignet sind.

== ANSTELLWINKEL

= ANWENDUNGSSYMBOL
Zeigt die verschiedenen Anwendungs-
moglichkeiten wie Schruppen oder Schlichten.

SCHNITTMODUS

Zeigt die verschiedenen
Einsatzmdéglichkeiten wie
Plan- oder Schulterfréasen an.

= ABBILDUNG

= STANDARDS FUR WENDE-
SCHNEIDPLATTEN
Gibt Lagerstatus,
Abmessungen usw. fiir
die jeweiligen WSP an.

I'. ROTIERENDE WERKZEUGE

~® PLANFRASEN

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG>

o=

>

[ S | S [

(WSP MIT SPANBRECHER A

S
Rostraer Stahl

€: Algomoine Boarboiung
0

Guss
Material - N Ne-weratore
Toaneg jemuncet F : Scharl
Geharteter Stah
Fom Bestelbezeichnung Abbildung

SNGU140812ANFR-L

SNMU140812ANER-R
SNMU140812ANER-H
SNGU140812ANFLL
SNGU140812ANEL-L
SNGU140812ANEL-M

[rs——— E

SNMU140812ANEL-M
SNMU140812ANEL-R Abb. zeigt rechte WSP.
BREITSCHLICHT-WSP
tanl cle|e
streier Stah! G|G| | ®:StabieBeareitung € : Algemeine Bearbeitung
Material uss €| |#|e #: Instabile Bearbeitung
€
Verfasung : E : Verrundet F : Scharf
‘Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung el e sl = Abbildung

WNGU1406ANENSC-M_|G[E[e[e[e|e| [16871687| 6 | &

W HINWEISE FUR DIE NUTZUNG DER BREITSCHLICHT-WSP

Abb.1

Abb.2

Wiper-WSP fiir WSX445 haben zwei Schneiden. Einsetzen wie in Abb. 1 dargestelt.
Mit Wiper-WSP kénnen ausgezeichnete Oberflichen erzielt werden.
Wenn der Vorschub pro Umdrehung grofier als 8 mmiU ist, missen zwei Wiper-WSP in gleichem Abstand eingesetzt werden.

ERSATZTEILE
TECHNISCHE DATEN

>NoOT
> P00t

Ko19

@Fiir die Bestellung:

8
g
]
w T —
H Avb. zeigt Rechiausahrung
£  WAUFSTECKFRASER RECHTSAUSFUHRUNG
g s
AP AT GAME =t
Romessungen (mm)
o oex | e | ocon | 4G | Ao
% | WSX44S040A03AR | ® | O | 3 |Guezawaing| 526 | 40 | 16 | 03 B
40 | wsxasso40n04aR | @ | 0 | 4 s28 | 40 | 16 | o3 s |
50 | WSX445-050A03AR | ® | O | 3 [Goveamenng| 628 | 40 | 22 | 05 s 1
5 | WSX445050A04AR | ® | O | 4 [Engozemsing| 620 | 40 | 22 | o4 s |1
5 | Wsxa4s-05005AR | | O | 5 620 | 40 | 2 | o4 s |1
5 | WSX445-063A04AR | @ | O | 4 [Gobezameng| 750 | 40 | 22 | 06 B
63 | WSX445-063A05AR | ® | O | 5 [engozamomng| 759 | 40 | 22 | os s |
65 |  Wwsxass063006AR | @ | 0 | 6 79 | a0 | 2 | os 5 |4
3 | WSX445-080A04AR | ® | O | 4 |Grezammung| 020 | 50 | 27 | 13 K
8 |  WSX445-080A06AR 6 |Eezamisiung| 029 | 50 | 27 | 12 E
8 | WSXa4s-080A08AR 8 929 | so | 27 | 11 s |4
100 WSX445-100B05SAR 5 [ Grobe Zahnteiung | 112.9 50 32 19 5 2
100 | WSX445-100B07AR 7 |engozamioing| 1120 | s0 | 32 | 19 s |2
100 WSX445-100B10AR 10 1129 50 32 18 5 2
125 | WSX445-125B06AR & [Gobezamenng | 137.0 | 63 | 40 | 34 5 |2
125 | WSXe45-125B08AR | @ | O | & |Emezabmenna| 1379 | 63 | 40 | 34 s |2
125 | wsaas-125812aR | @ | o |12 79 | e | 40 | 32 5 |2
160 WSX445-160CO7NR .| - 7 | Grobe Zahnteiung [ 172.9 63 40 49 5 3
160 | WSX445-60C1ONR | @ | — |10 |Engezabmaung| 1729 | 63 | 40 | 48 5 |3
160 | wsxaas-160c16NR | @ | - |16 28 | e | 40 | as s |3
200 | WSX445200C08NR | ® | — | & |Grbezameing| 2126 | 63 | 60 | 75 5 4
200 | WSX445200C12NR | ® | — |12 |Engozamionng| 2129 | 63 | 60 | 74 s |
200 | wsxaas200c20Nr [ @ | — |20 228 | 63 | w0 | 72 5 |a
Finweis 1) Dor Fraskorper wird nicht it Aufnahme-Schvaube gelfert
Hinweis 2)Verwenden Si eine FMC-Schraube fir Frasar mit sinem Durchmesser von 40 - 63 (0C)
Hinweis 3) Verwenden Sie eine FMA-Stellschraube fiir Fraser mit einem Durchmesser von 80 - 200 (DC)
*WT: Werkzeuggenicht
ERSATZTEILE
g
Autsckier C—
‘Schilissel (WSP)
'WSX445 TIP15W
* Spannmoment (N + m) : TPS4R=3,5
o Lagertandard. s  Lagerstandard n Japan )

STANDARDPRODUKTE

Beschreibt Werkzeugausfiihrungen,
Bestellbezeichnung.

Lagerstaus (Rechts/Links), Abmessugen, etc.

PRODUKTFOTO

Bei der Produktbezeichnung

Bei der WSP

ERSATZTEILE
FUR FRASWERKZEUGE

Gibt die Bestellbezeichnungen der
jeweiligen Ersatzteile an.

bitte @Bestellnummer und Ausfiihrung des
Werkzeugs (rechts/links) angeben.
bitte DWSP-Nummer und @Sorte angeben.



WSP-FRASWERKZEUGE

ROTIERENDE WERKZEUGE

SYMBOLBESCHREIBUNG --+++++ssssssssesssares K002
KLASSIFIKATION--+++-sseesssserrssaresssnerssaneass K004

STANDARD FRASWERKZEUGE

PLANFRASEN TIEFES SCHULTERFRASEN

WSXA45 +esssssssarancunsmnnnnniissssssranas K016 7w VPX200 LANGE SCHNEIDKANTEN--- K114

ASXA45: reessssrsarncannnnnniniisssisssanas K026 7w VPX300 LANGE SCHNEIDKANTEN:--- K124

AHXA40S -+essevessressssesssssssssssssnenss K034  APX3000 LANGE SCHNEIDKANTEN-+ K147

Y D e K038  APX4000 LANGE SCHNEIDKANTEN-- K151

AHX640S ---+=rorrerermnmrnininiinanan, K041 VEXB -rerersmrennerrnensnnannanaaans K192

AHXGBG40W --+ererrereramnmrnniaiarananan, K048 VEFXG -werrrmrerarmreranmiennnanasanaanans K196

PLANFRASEN (HOHER VORSCHUB) DCCC  mrmrermrmrernmrrnnasnanaaans K200
NEW FIMAX -rereerrerrersaransesnsnsanssnannasss K051 SP X K203

SCHULTERFRASEN NEW ASPX serrerrerrermimmmnnnirinnnnana, K208
NEW WWIX 400 =-mrmrerrmrmrammrernnnarananaans K056 KUGELKOPFFRASEN

VOX400 =+==erererrmrmransmreraniniarananaa. K065 SRF,SRB .................................... K212

ASX4QQ:-mrmrermrmrmrannmrrananrnnaa K068 SRM2 - smrerermrermmrinsnnnaaas K220

MULTIFUNKTIONALES FRASEN SRM2@ 40,50 - smrerrersansneanes K228
NEW WX sermrermrmrnmrnnn s naaans K072 TORUS SCHAFTFRASER

VPX200 - ===reremrermransmrarananiarananaan. K086 SUF e K216

VPX300 - =rmrerrrmraransmraraniniarananaan. K100 FASENFRASEN

APX3000 = =rrrmrmrmsmrerannarananaa. K133 CESP,CFSP,CGSP .................... K230

APX4000 .................................... K140 T-NUTEN FRASEN

AXDA4000 ==-rererrmrmrnmrrannernna K155 TSMP -rereerermerrnrnns e K232
NEW. AXDA4000QA ---+===rerarrmreranninranananas K162 VERTIKALES FRASEN

AXD7000 ==-r=rrrmrmrnnmreraniniaranana. K166 PMF --sereerererrrrnnenennenees K234

AQX ........................................... K172 PMR --rrereererrerrrrnnnnnnnenaes K236

AJX e K180 VERLANGERUNGEN

ARP rrermeeninnsninnia, K238 VERLANGERUNGEN FUR EINSCHRAUBFRASER -+ K244

2] = = J P K190 MAX. ZULASSIGE DREHZAHL

FUR FRASER :++--++srrrrrmsnsssnrannnes K246
LISTE DER TOLERANZEN

*Alphabetisches Inhaltsverzeichnis

K034 AHX440S

K038 AHX475S

K041 AHX640S

K048 AHX640W

K180 AJX

K133 APX3000

K147 APX3000 LANGE SCHNEIDKANTEN
K140 APX4000

K151 APX4000 LANGE SCHNEIDKANTEN
K172 AQX

K238 ARP

K208 ASPX

K068 ASX400

K026 ASX445

K155
K162
K166
K190
K230
K200
K051
K234
K236
K203
K212
K216
K220
K228

FUR DEN SCHNEIDKANTENDURCHMESSER -+- K247

AXD4000 K232 TSMP

AXD4000A K192 VFX5

AXD7000 K196 VFX6

BRP K065 VOX400
CESP/CFSP/CGSP K086 VPX200

DCCC K114 VPX200 LANGE SCHNEIDKANTEN
FMAX K100 VPX300

PMF K124 VPX300 LANGE SCHNEIDKANTEN
PMR K072 WJX09

SPX K079 WJX14

SRF/SRB K016 WSX445

SUF K056 WWX400

SRM2 K244 VERLANGERUNGEN FUR
SRM2640,650 EINSCHRAUBFRASER

K001



ROTIERENDE WERKZEUGE

SYMBOLBESCHREIBUNG

KAPR (Anstellwinkel) -Auflistung Anwendungsbereich

Planfrasen

i

Fasfrasen

mw 30°

IS

50

45° Eckfrasen mit Radius

S50 50° Planfrasen nahe einer Wand

ROTIERENDE WERKZEUGE H

50 60° Eckfrasen

90° 90° Schulterfrasen

Nutenfrasen

Kontur/Absatzfrasen

Taschenfrasen

Nutfrasen mit Radius

Kopierfrasen

T-Nutenfrasen

Zirkularfrasen

>
©060000DNCO00L

@ : Lagerstandard.
% : Lagerstandard in Japan.

[ : Herstellung nur auf Anfrage.

K002



ANWENDUNGSBEREICH

@ Schlichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Schruppzerspanung

Material

1. Empfehlung

PRLUKINIS

2. Empfehlung

ROTIERENDE WERKZEUGE n

K003
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K004

ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION (AUFSTECKFRASER)

Produktserie

APMX
(mm)

Eigenschaften

Grofden
(mm)

Material

Seite

Fir allgemeine Bearbeitungen

WSX445 \
. t

=

@Einzigartiges Design mit doppelseitiger negativer
WSP.

@ Oberflachenbehandlung zur Verhinderung plétzlicher
Briiche und Spanverschweiungen.

@ Hocheffiziente Spanabfuhr.

240 — 3200

PRIEK
NS

K016

Fir allgemeine Bearbeitungen

ASX445

@ Kostengiinstige
Prazisions-WSP mit 20° positivem Freiwinkel.
@Einschraubfraser lieferbar.
@ GroRe Auswahl von Spanbrechern lieferbar.
@ Hohe Stabilitat durch Verwendung von
Hartmetallunterlegplatten.

@50 — @315

PRINK
NS

K026

Fir allgemeine Bearbeitungen

AHX440S g & 7
¢ ?

@ Heptagonale doppelseitige Wendeschneidplatte.

@ Wirtschaftliche 14-Schneiden-Ausfiihrung.

@ Breite Auswahl an Sorten und Geometrien
lieferbar.

240 — 3160

PRINK

K034

Fur extrem hohe Vorschiibe

AHX475S

15° ,

1.6

@ Heptagonale doppelseitige Wendeschneidplatte.

@ Wirtschaftliche 14-Schneiden-Ausfiihrung.

@ Breite Auswahl an Sorten und Geometrien
lieferbar.

@ Mit Kiihimittelbohrungen.

250 — 3160

PRK!

K038

Fir allgemeine Bearbeitungen

AHX640S

50°s

@ Heptagonale doppelseitige Wendeschneidplatte.

@ Wirtschaftliche 14-Schneiden-Ausfiihrung.

@Breite Auswahl an Sorten und Geometrien
lieferbar.

263 — 3200

K041

Fir Frasen von Guss mit sehr hohem Vorschub

AHX640W

[

@ Heptagonale doppelseitige Wendeschneidplatte.

@ Wirtschaftliche 14-Schneiden-Ausfiihrung.

@Breite Auswahl an Sorten und Geometrien
lieferbar.

280 — @315

K048

FMAX

@ Planfréaser mit maximalem Vorschub (FMAX) fur
hocheffizientes und prazises Schlichten.

@ Werkzeugkorper mit hoher Stabilitat und geringem
Gewicht, vielseitig einsetzbar.

@ Mit Kihimittelbohrungen.

240 — 3125

K051

Multifunktionales Frasen

new WJX09 .
go2

1.2

@ Negative WSP.

@ Hochstabile Wendeplattenklemmung.

@Fur das Frasen mit hohen Zahnvorschiiben.
@6-schneidige WSP.

@ Mit Kiihimittelbohrungen.

240 — 266

K072

WJX14

2.0

@ Negative WSP.

@ Hochstabile Wendeplattenklemmung.

@Fur das Frasen mit hohen Zahnvorschuben.
@6-schneidige WSP.

@ Mit Kiihimittelbohrungen.

250 — 3160

K079




Grofden

Produktserie APMX Eigenschaften Material Seite
(mm) (mm)
Multifunktionales Frasen @ 15° positive WSP.
@Hohe Spannkraft durch Doppelklemmsystem.
AJX @Fur das Frasen mit hohen Zahnvorschiben. ﬂ M m
@ 3-schneidige Wendeschneidplatten.
. 50 — @160
1.2 @ Mit Kiihimittelbohrungen. 2 2 B K180
Multifunktionales Frésen von schwer zerspanbaren Materialien @Bei Plattenwechsel bleibt die Rundlaufgenauigkeit
ARP weitestgehend erhalten.
i b 5 @ Starkes WSP-Spannsystem. M B
9 -‘b | @Extraenge Zahnteilung als Lagerstandard. 240 — 3100 K238
6 @ Mit Kiihimittelbohrungen.
7
Multifunktionales Frasen @ 11° positive WSP.
BRP @ Stabile Schneidkante durch runde Form.
6 @Breite Auswahl an Sorten und Geometrien ﬂ M m
lieferbar.
40 — 91
; @Fuir Formen- und Gesenke. 240 — @100 E K190
oo
Fir allgemeine Bearbeitungen @Extrem stabile Klemmung und héhere Stabilitat
B dank der optimierten WSP in ,X“-Ausfiihrung.
NEW
. WWX40?_’ @Qualitativ hochwertige Endbearbeitung. ﬂ M m
- - . g o )
8.2 @ Wirtschaftlich durch 6-schneidiges WSP Design. 50 — @250 K056
o 08
Fur Guss @ Tangentiale WSP mit robuster und stabiler
Schneidkante.
VOX400 @ Wirtschaftliche 8-Schneiden-Ausfiihrung.
10 @Einschraubfraser lieferbar. 50 — @250 K065
Fir allgemeine Bearbeitungen @ Hohe Prazision und Stabilitat.
@ Geringer Schnittwiderstand.
ASX400 @ Mit Kiihimittelbohrungen. E M m
10 @50 — @250 K068
e NJS!
Multifunktionales Frasen fiir hocheffiziente Bearbeitung @4-schneidige Wendeschneidplatte.
VPX200 @ Prazise und stabile tangentiale WSP.
@ Mit Kiihimitteloohrungen. ﬂ M m
8 232 — 363 K089
Multifunktionales Frésen fiir hocheffiziente Bearbeitung @4-schneidige Wendeschneidplatte.
VPX300 @ Prazise und stabile tangentiale WSP.
@ Mit Kiihimitteloohrungen. ﬁ M m
1" 240 — 280 K103
Multifunktionales Frasen @ Geringer Schnittwiderstand.
@ Hohe Prazision und Stabilitat beim Frasen.
APX3000 - @ Mit Kiihimittelbohrungen. ﬂ M m
10 @32 — 2100 K135

"y
D

NS

ROTIERENDE WERKZEUGE

K005



ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION (AUFSTECKFRASER)

Produktserie APMX Eigenschaften Grolen Material Seite
(mm)
(mm)
Fur multifunktionales Frasen @ Geringer Schnittwiderstand.
@Hohe Prazision und Stabilitat beim Frasen.
APX4000 @ Mit Kiihimittelbohrungen. ﬂ M m
15 @40 — @160 K142
B S
w
[O]
|
§ Fir Aluminiumlegierungen und NE-Werkstoffe @ Spanbrecher mit geringem Widerstand.
v @ Geringer Schnittwiderstand und hohe Stabilitat
§ AXD4000 . 5 des Fraskorpers. m B
¢ ¢ 14.8 @Fur Bearbeitungen mit hohem Vorschub.
4 40 — @12
a i a d 15.5 | @Multifunktionale Bearbeitung. 240 — 0125 K155
E ‘n 3 ] 90° @ Mit Kiihimittelbohrungen.
|_|_J ol
S
4 Hochleistungsbearbeitung von Aluminiumlegierungen @ Spanbrecher mit geringem Widerstand.
new. AXD4000A ) .Gerlngfzr S__chnltthderstand und hohe Stabilitat
I 4 des Fraskorpers.
14.8 @ Fur kontinuierliche Hochgeschwindigkeitsbearbei-
o : 250 K162
15.5 tungen in leistungsstarken Bearbeitungszentren.
QOOB @ Multifunktionale Bearbeitung.
Fir Aluminiumlegierungen und NE-Werkstoffe @ Spanbrecher mit geringem Widerstand.
AXD7000 . i .dGen;g_(_erksuchn|ttW|derstand und hohe Stabilitat
. @y 20 4 .ngBrasbolrtpers. it hoh v hub
1 . Ur Bearbeitungen mit hohem Vorschub. — 312
ﬂ :’ 21 @ Multifunktionale Bearbeitung. 250 — 2125 K166

QOOB @ Mit Kiihimittelbohrungen.

K006



KLASSIFIKATION (SCHAFTAUSFUHRUNG)

Produktserie APMX Eigenschaften Grolen Material Seite
(mm) (mm)
WS X445 @Einzigartiges Design mit doppelseitiger negativer
WSP.
@ Oberflachenbehandlung zur Verhinderung plétz- B M m
licher Briiche und Spanverschweilungen.
‘ 5 240 — 963 K01
- @ Hocheffiziente Spanabfuhr. 8
45° B @ Mit Kiihimittelbohrungen. m B
ASX445 @ Kostenginstige Prazisionsgesinterte 20° WSP.
@Einschraubfraser lieferbar.
@Breite Auswahl an Sorten und Geometrien m M m
6 lieferbar. 250 K027
@ Hohe Stabilitat durch Verwendung von 263
45° Hartmetallunterlegplatten. m B
@Extrem stabile Klemmung und héhere Stabilitat
dank der optimierten WSP in ,X“-Ausfiihrung.
@ Qualitativ hochwertige Endbearbeitung. E M m
8.2 @ Wirtschaftlich durch 6-schneidiges WSP Design. 250 — @80 K058
e NJS!
ASX400 @ M-Klasse-WSP mit hoher Toleranz.
@ Wirtschaftliche 4-Schneiden-Ausfuhrung.
@ Breite Auswahl an Sorten und Geometrien m M m
lieferbar.
40 — @63
10 @ Einschraubfraser lieferbar. - @ m B K069
‘a 90°|
VPX200 @4-schneidige Wendeschneidplatte.
@ Prazise und stabile tangentiale WSP.
@ Mit Kiihimittelbohrungen. ﬂ M m
8 16 — @50 K086
08
VPX300 @4-schneidige Wendeschneidplatte.
@ Prazise und stabile tangentiale WSP.
@ Mit Kiihimittelbohrungen. ﬂ M m
1" @25 — @50 K100
- 08
[
APX3000 @ Hohe Prazision und Stabilitat.
@ Geringer Schnittwiderstand.
@ Mit Kiihimittelbohrungen. ﬂ M m
10 212 — @63 K133
08
@ Hohe Prazision und Stabilitat.
@ Geringer Schnittwiderstand.
@it Kiihimittelbohrungen. ﬂ M m
15 @25 — 963 K140
S
@ Spanbrecher mit geringem Widerstand.
@ Geringer Schnittwiderstand und hohe Stabilitat
des Fraskorpers. m B
14.8 @Fr Bearbeitungen mit hohem Vorschub.
220 — 340
15.5 @ Multifunktionale Bearbeitung. K156
90° @ Mit Kiihimittelbohrungen.

ROTIERENDE WERKZEUGE

K007



ROTIERENDE WERKZEUGE

K008

ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION (SCHAFTAUSFUHRUNG)

Produktserie

APMX
(mm)

Eigenschaften

GroRen
(mm)

Material

Seite

AXD7000

20.4
21

@ Spanbrecher mit geringem Widerstand.

@ Geringer Schnittwiderstand und hohe Stabilitat
des Fraskorpers.

@ Fir Bearbeitungen mit hohem Vorschub.

@ Multifunktionale Bearbeitung.

@ Mit Kiihimittelbohrungen.

@32 — 350

N/

K166

7.4

55

@ Multifunktionales Frasen bis hin zum Bohren
moglich.
@ Mit Kihimittelbohrungen.

216 — @50

PRIEK
NS

K172

0.6
1.2

@13° und 15° positive WSP.

@Hohe Spannkraft durch Doppelklemmsystem.
@Fur das Frasen mit hohen Zahnvorschiben.
@ 3-schneidige Wendeschneidplatten.

@ Mit Kiihimittelbohrungen.

216 — J63

PRIEK
S|

K183

1.2

@ Multifunktionales Frasen.

@ Negative WSP.

@ Hochstabile Wendeplattenklemmung.

@Fir das Frasen mit hohen Zahnvorschiiben.
@6-schneidige WSP.

@ Mit Kiihimittelbohrungen.

@25 — 340

PRIEK
S|

K073

WJX14

2.0

@ Multifunktionales Frasen.

@ Negative WSP.

@ Hochstabile Wendeplattenklemmung.

@Fur das Frasen mit hohen Zahnvorschiiben.
@6-schneidige WSP.

@ Mit Kiihimittelbohrungen.

250

PRINK
S|

K080

&

@Bei Plattenwechsel bleibt die Rundlaufgenauigkeit
weitestgehend erhalten.

@ Starkes Spannsystem.

@Extraenge Zahnteilung als Lagerstandard.

@ Mit Kiihimittelbohrungen.

225 — 350

K239

VPX200

Lange Schneidkanten _

NEW
A3
1 90°
L

14

42

@4-schneidige Wendeschneidplatte.
@ Prazise und stabile tangentiale WSP.
@ Mit Kiihimittelbohrungen.

220 — 340

PRINK
NS

K115

VPX200
Walzenstimfraser fir Fréserdomaufnahme._..
NEW

35

42

@4-schneidige Wendeschneidplatte.
@ Prazise und stabile tangentiale WSP.
@ Mit Kihimittelbohrungen.

@32 — 350

PRINK
NJS

K116

VPX300

Lange Schneidkanten _

NEW
— -
*
90°)
L+

21

42

@4-schneidige Wendeschneidplatte.
@ Prazise und stabile tangentiale WSP.
@ Mit Kiihimittelbohrungen.

240

PRINK
NJS

K124




Produktserie APMX Eigenschaften Grofen Material Seite
(mm) (mm)
VPX300 @4-schneidige Wendeschneidplatte.
A . @ Prazise und stabile tangentiale WSP.
Walzenstirnfraser fiir Fréserdormaaufnahme.. 31 @it Kiihimittelbohrungen, ﬂ M m
NEW
— | 240 — 280 K125
. NES
90°)
w
0]
|
APX3000 @ Hohe Prézision und Stabilitat. N
. @ Geringer Schnittwiderstand. <
Lange Schneidkanten M E
- 28 H
- I 20 — 340 K147 w
> * NES :
Al 90°) w
4 &
¥ —
o
APX3000 @ Hohe Prézision und Stabilitét. ©
Walzenstirnfraser fiir @ Geringer Schnittwiderstand.
Friserdomaufnahme _« ¥ @ Mit Kilhimittelbohrungen. ﬂ M m
e 37 240 K148
N " RINES
-
90°
v
APX4000 @Hohe Prazision und Stabilitat.
Lange Schneidkanten @ Geringer Schnittwiderstand.
___.--"'J 9 @ Mit Kiihimittelbohrungen. ﬂ M m
- 56 @40 K151
n 84 250 B
i 90°
APX4 @Hohe Prazision und Stabilitat.
Walzenstirnfrﬁ?eghs) @ Geringer Schnittwiderstand.
Friserdomaufnahme ™ @ Mit Kiihimittelbohrungen. ﬂ M m
i 42 250 K152
{ 56 263 B
90°
'\*."
DCCC @ Variable Spiralwinkel verhindern Vibrationen.
) 2 PRUNK
| @25 — @40 K200
83
90°
SPX @ Optimierte Spanbildung durch die neuartige
Schneidengeometrie.
wl?‘,.--""}'f" 110 @ Aufgrund der Festigkeit geeignet fiir die ﬂ M m
e } I Schwerzerspanung. 263 K203
- 261 B
el 90°
-
SPX @ Optimierte Spanbildung durch die neuartige
Walzenstirnfraser fiir Fraserdornaufnahme Schneidengeometrie. .
@ Aufgrund der Festigkeit geeignet fiir die M
Schwerzerspanung. 263
58 280 K204
90°| B
ASPX @ Hochproduktives Frasen von Titan.
Walzenstirnfraser fiir Fraserdornaufnahme @ Optimierte Spanbildung durch die neuartige
=0 | . 54 Schneldengeomet_rle. . ) o
I @ Aufgrund der Festigkeit geeignet fiir die @50 — @80 K208
75 Schwerzerspanung.
90°|

K009
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ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION (SCHAFTAUSFUHRUNG)

Produktserie APMX Eigenschaften GrofRen Material Seite
(mm) (mm)
ASPX @ Hochproduktives Frasen von Titan.
o @ Optimierte Spanbildung durch die neuartige
EHEV » Schneidengeometrie. B
127 @ Aufgrund der Festigkeit geeignet fiir die @80 K209
Schwerzerspanung.
90°B
VFX5 @ Hochproduktives Frasen von Titan.
@ Neues Design fur maximale Werkzeugstabilitat.
26 @ Verstarkter WSP-Spannmechanismus. B
| @ Mit Kiihimittelbohrungen. @40 — @80 K192
75
90°
VFX6 @ Hochproduktives Frasen von Titan.
@ Neues Design fur maximale Werkzeugstabilitat.
31 @ Verstarkter WSP-Spannmechanismus. B
I @ Mit Kiihimittelbohrungen. 263 — @100 K196
90
90°
SRF/SRB @ S-Schneidkante erzeugt einen vibrationsarmen
und weichen Schnitt.
5 @ Prazisionsgeschliffene WSP fiir die B m m
I Endbearbeitungen von Formen und Gesenken mit 210 — @32 K212
17 hohen Toleranzanforderungen.
R 5 @ Hartmetallschaft méglich.
SUF @ Prazisionsgeschliffene WSP fiir die
Endbearbeitungen von Formen und Gesenken mit
1.5 f]ohen Toleranzanforderungen. E M m
/ I @ Ubergangsloser Schneidenverlauf. 210 — @32 K216
5.2
¢ oo
SRM2 @ Geeignet fir Schruppen bis Vorschlichten von
kleinen und mittleren Formen.
12 | @Fraskorper mit hoher Stabilitat. ﬂ M m
@ Spanbrecher mit geringem Widerstand.
| - . X 216 — @32 K220
44 @ Mit interner Kihimittelzufuhr. B
fon
@Fir das Schruppen von Formen- und Gesenken.
@ Spanbrecher mit geringem Widerstand.
@ Fraskorper und WSP mit hoher Stabilitat. E m
54 240
63 @50 K228
oo
. . 30° @5 Frasarten moglich.
CESP-CFSP-CGSP @ Ausgezeichnete Scharfe mit 11° positiven WSP.
45° 5.9 @30°, 45° und 60° Ausfihrungen. E m
| 28 — @32 K230
10.2
60°
@ Verfligbar fur T-Nuten 14, 18 und 22.
TSMP @ Positive 11°-WSP in Rhombusform 86°.
1 @ Schulterfrasen und Riickaufbohren auch maglich. m m
| 225 — B340 K232
18

90°B




Grofden

Produktserie APMX Eigenschaften Material Seite
(mm)
(mm)
PMF @Bi-direktionaler Schnitt mit groRer Auskragung.
@ Geringe Gratbildung.
@ Hohe Prazision an der Wandung. ﬂ m
0.1 250 — @80 K234
@Bi-direktionaler Schnitt mit groRer Auskragung.
@ Plan- und Tauchfrasen maglich.
@Durch die geschwungene Schneidkante wird eine ﬂ m
1 hohe Stabilitat und geringer Schnittwiderstand 250 — @63 K236

erreicht.

ROTIERENDE WERKZEUGE
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ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION (EINSCHRAUBVERSION)

Produktserie APMX Eigenschaften Grofen Material Seite
(mm) (mm)
ASX400 @ M-Klasse-WSP mit hoher Toleranz.
@ Wirtschaftliche 4-Schneiden-Ausfiihrung.
@Breite Auswahl an Sorten und Geometrien B M m
10 lieferbar. 232 K069
@Einschraubfraser lieferbar. 240
90° @ Mit Kiihimittelbohrungen.
APX3000 @Hohe Prézision und Stabilitat.
@ Geringer Schnittwiderstand.
@ Mit Kiihimittelbohrungen. m M m
10 216 — @40 K136
NJS|
APX4000 @Hohe Prézision und Stabilitat.
@ Geringer Schnittwiderstand.
@ Mit Kihimittelbohrungen. E M m
15 225 — @40 K143
AQX @ Multifunktionales Frasen bis hin zum Bohren
maoglich.
7.4 @ Mit Kihimittelbohrungen. E M m
| 216 — @40 K174
K NJS|
90°
VPX200 @4-schneidige Wendeschneidplatte.
@ Prazise und stabile tangentiale WSP.
@ Mit Kiihimitteloohrungen. ﬂ M m
8 216 — @40 K088
NJS|
@4-schneidige Wendeschneidplatte.
@ Prazise und stabile tangentiale WSP.
@ Mit Kiihimittelbohrungen. ﬂ M m
" @25 — @40 K102
NJS
AJX @ 13° und 15° positive WSP.
@ Hohe Spannkraft durch Doppelklemmsystem.
0.6 @Fir extrem hohe Vorschiibe fz bis 2u 4mm/Zahn. ﬂ M m
| @3-schneidige Wendeschneidplatten. @16 — B40 K182
1.2 @ Mit Kiihimittelbohrungen. B
WJX09 @ Multifunktionales Frasen.
@ Negative WSP.
e @ Hochstabile Wendeplattenklemmung. ﬂ M m
1.2 @Fr das Frasen mit hohen Zahnvorschiiben. @25 — @40 K073
@6-schneidige WSP.
@ Mit Kihimittelbohrungen.
ARP @Bei Plattenwechsel bleibt die Rundlaufgenauigkeit
weitestgehend erhalten.
5 @ Starkes Spannsystem. M B
| @ Mit Kiihimittelbohrungen. 925 — G40 K240
6




Grofden

Produktserie APMX Eigenschaften Material Seite
(mm)
(mm)
BRP @ 11° positive WSP.
@ Stabile Schneidkante durch runde Form.
4 @Breite Auswahl an Sorten und Geometrien ﬂ M m
[ lieferbar. 216 — 242 K190
6 @Fur Formen- und Gesenke. B
@ S-Schneidkante erzeugt einen vibrationsarmen
und weichen Schnitt.
8 @ Prézisionsgeschliffene WSP fiir die ﬂ m m
| Endbearbeitungen von Formen und Gesenken mit | g6 — 32 K213
17 hohen Toleranzanforderungen.
@ Hartmetallschaft maglich.
@ Mit Kiihimittelbohrungen.
@ Prazisionsgeschliffene WSP fiir die
Endbearbeitungen von Formen und Gesenken mit
21 hohen Toleranzanforderungen. ﬂ M m
I @ Ubergangsloser Schneidenverlauf. @16 — @32 K217
52 @ Mit Kihimittelbohrungen.
@ Geeignet fiir Schruppen bis Vorschlichten von
kleinen und mittleren Formen.
12 @Fraskorper mit hoher Stabilitat. ﬂ M m
| @ Spanbrecher mit geringem Widerstand. 016 — 932 K222
44 @ Mit Kiihimittelbohrungen.

ROTIERENDE WERKZEUGE

K013



ROTIERENDE WERKZEUGE

KLASSIFIKATION

. . . q Lange
Multifunktionale Ausfiihrung Allgemeine Schneidkanten
Produkt - | VPX200 APX3000 | AXD4000 | NEW AJX AQX ARP NEW ASX400 ASX445 NEW
bezeichnung | VPX300 | APX4000 | AXD7000 | WJX09 WWX400 WSX445 | VPX200
WJX14 VPX300
Lange Schneidkanten
- ‘ 4
4 . “ ' !
o Schnitt @ K027 @ K114
g Modus @ K069 @ K018 @ K124
E Planfrasen
w
a ‘ i
z
]
m
w
=
[e]
©

Schulterfrasen

<

Nutenfrasen

@

Taschenfrasen

&

Kopierfrasen

7

Zirkularfrasen

Fasenfrasen

=

Radiusfrasen

< ad

K014



Lange Schneidkanten Kugelkopfraser/Torusfraser Sonderanwendung

APX3000 | DCCC VFX5 NEW SPX SRM2 SRM2 SRF/SRB | SUF CESP TSMP PMF PMR
APX4000 VFX6 ASPX @40/$50 | Schichtverfasung | Schiichtverfasung | CFSP
Lange CGSP

Schneidkanten

© K147 © K192

ROTIERENDE WERKZEUGE

*1 V-Nutenfrasen %2 T-Nutenfrdsen %3 Eintauchen

K015
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ROTIERENDE WERKZEUGE

PLANFRASEN

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG>

Ce )

L IS | TR |

i @G

H

Fig.1
240
250
263
280

LCCB

B AUFSTECKFRASER RECHTSAUSFUHRUNG

|
DAH' |

DCSFMS

DCON
KWW

©

ICBDP|

X
3
| 3BLF

Decs.

DC

DCX

Fig.2

2100
2125

LCC

A

DCSFMS

DCON

KWW ®
o
2
oY

o) NKAPR

DAH_| >

DCCB__| E

DC

DCX <

Abb. zeigt Rechtsausflihrung.

KAPR :45°
GAMP: +17° GAMF:-6°—+1°
o = Abmessungen (mm)
[Ce) ©
DC Bestellbezeichnun Lager, E 5|2 Ausf WT* APMX | Fig
(mm) 9 g £5| £ ' DCX LF DCON | (kg) (mm) '
Sl N
40 WSX445-040A03AR (] O 3 | Grobe Zahnteilung 52.8 40 16 0.3 5 1
40 WSX445-040A04AR (] O 4 | Enge Zahnteilung 52.8 40 16 0.3 ) 1
50 WSX445-050A03AR (] O 3 | Grobe Zahnteilung 62.9 40 22 0.5 5 1
50 WSX445-050A04AR () O 4 | Enge Zahnteilung 62.9 40 22 0.4 5] 1
50 WSX445-050A05AR [ J O 5 | Extra enge Zahnteilung 62.9 40 22 0.4 5 1
63 WSX445-063A04AR (] O 4 | Grobe Zahnteilung 75.9 40 22 0.6 5) 1
63 WSX445-063A05AR (] O 5 | Enge Zahnteilung 75.9 40 22 0.6 5 1
63 WSX445-063A06AR (J O 6 | Extra enge Zahnteilung 75.9 40 22 0.6 5) 1
80 WSX445-080A04AR (] O 4 | Grobe Zahnteilung 92.9 50 27 1.3 5 1
80 WSX445-080A06AR (] O 6 | Enge Zahnteilung 92.9 50 27 1.2 5) 1
80 WSX445-080A08AR (J O 8 | Extra enge Zahnteilung 92.9 50 27 1.1 5 1
100 WSX445-100B0SAR () O 5 | Grobe Zahnteilung [ 112.9 50 32 1.9 5 2
100 WSX445-100B07AR (] O 7 | Enge Zahnteilung [ 112.9 50 32 1.9 5 2
100 WSX445-100B10AR [ O | 10 |Extraenge Zahnteilng [ 112.9 50 32 1.8 5) 2
125 WSX445-125B06AR (] O 6 | Grobe Zahnteilung [ 137.9 63 40 3.4 5 2
125 WSX445-125B08AR () O 8 |[Enge Zahnteilung [ 137.9 63 40 3.4 5] 2
125 WSX445-125B12AR (] O | 12 |Extraenge Zahnteilung | 137.9 63 40 3.2 5 2
160 WSX445-160C07NR () — 7 | Grobe Zahnteilung [ 172.9 63 40 4.9 5) 3
160 WSX445-160C10NR [ ] — | 10 | Enge Zahnteilung | 172.9 63 40 4.8 5 3
160 WSX445-160C16NR ® — | 16 |Extraenge Zahnteiling [ 172.8 63 40 4.6 5) 3
200 WSX445-200C08NR [ - 8 | Grobe Zahnteilung | 212.9 63 60 7.5 5 4
200 WSX445-200C12NR [} — | 12 [Enge Zahnteilung | 212.9 63 60 7.4 5 4
200 WSX445-200C20NR (] — | 20 |Extraenge Zahntelung | 212.8 63 60 7.2 5 4

Hinweis 1) Der Fraskorper wird nicht mit Aufnahme-Schraube geliefert.

Hinweis 2) Verwenden Sie eine FMC-Schraube fur Fraser mit einem Durchmesser von 40 - 63 (DC)

Hinweis 3) Verwenden Sie eine FMA-Stellschraube fur Fraser mit einem Durchmesser von 80 - 200 (DC)

* WT: Werkzeuggewicht

ERSATZTEILE
g *
Aufsteckfraser &
Spannschraube Schlissel (WSP)
WSX445 TPS4R TIP15W

* Spannmoment (N « m) : TPS4R=3,5

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.



DCSFMS

Fig.3
2160

LCCB
LCCB

Abb. zeigt Rechtsausflihrung.

ROTIERENDE WERKZEUGE

B AUFSTECKFRASER LINKSAUSFUHRUNG

i = Abmessungen (mm)
22| @
DC Bestellbezeichnung Lager] B § Ausf. WT* APMX | Fig.
(mm) 5| < DCX LF DCON (kg) (mm)
= e) Hol
4 N
80 WSX445-080A04AL * O 4 [ Grobe Zahnteilung 92.9 50 27 1.3 5 1
100 WSX445-100B05AL * O 5 | Grobe Zahnteilung | 112.9 50 32 1.9 ) 2
125 WSX445-125B06AL * O 6 [ Grobe Zahnteilung | 137.9 63 40 3.4 5 2
160 WSX445-160C07NL * - 7 | Grobe Zahnteilung | 172.9 63 40 4.9 ) 3
Hinweis 1) Der Fraskorper wird nicht mit Aufnahme-Schraube geliefert.
Hinweis 2) Verwenden Sie eine FMC-Schraube fiir Fraser mit einem Durchmesser von 40 - 63 (DC)
Hinweis 3) Verwenden Sie eine FMA-Stellschraube firr Fraser mit einem Durchmesser von 80 - 200 (DC)
* WT: Werkzeuggewicht
SCHRAUBE (SEPARATE BESTELLUNG)
Schraube
. Mit Ohne “ Referenz-Abmessungen (mm) .
Aufsteckfraser Kihimittelbohrung | Kihimittelbohrung | 2 Abbildung
Bestellbezeichnung | Bestellbezeichnung a b c|d|e | f|g
WSX445-040A ;AR | HSC08025H | HSC08040 | 1|13 |M8x125 |33 | 8| 5| — | —
Fig.1
WSX445-050A ;AR | HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 |40 10| 6| — | — 'ﬂh} ,‘,]7,% 7 4
M
d
WSX445-063A ;AR | HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 |40 |10| 6| — | — ! T e
HSC12035 47
WSX445-080A % HSC12035H (HSC12045) 118 | M12x1.75 57 12110 - | — .
Fig.2 ‘
WSX445-100B MBA16033H — 2|40 |M16x2 |43 |10 |14 | 623 \ T
( A,T\\\\ | |
WSX445-125B( % MBA20040H — 2|50 |M20x2.5 |54 | 14|17 | 6|27 SEN iy
. L
WSX445-160CONC: | ot OFNE — 2|50 |M20x25 |54 (14| 17| 6|27 -
=T [Kuhimittelzufuhr ) e c
Ohne
WSX445-200C*:NR Kiihimittelzufuhr — 1 (24 | M16%2 43 (16 |14 | — | —
Hinweis 1) Bei der Verwendung von internem Kihimittel ist die entsprechende Spannschraube erforderlich.
ABMESSUNGEN > K020
ERSATZTEILE > N001

TECHNISCHE DATEN >pPoo1 K017




ROTIERENDE WERKZEUGE

4
e ——— 1] I ¥
x i o
ol a
(=]} =]
"TKAPR
APMX
LH
LF
g . Nur Rechtsausfiihrung.
z B SCHAFTAUSFUHRUNG
N
E o = Abmessungen (mm)
w O §
" o Bestellbezeich lagerl E2 | B Ausf wr' | APmMX
a (mm) estelibezeichnung e =< | £ ust: DCX | LF | DCON | LH (kg) (mm)
4 = ie) @
iy < N
L|L_J 40 WSX445R4003SA32M * O 3 | Grobe Zahnteilung | 52.8 125 32 40 0.8 5
8 40 WSX445R4004SA32M * O 4 |Enge Zahnteilung | 52.8 125 32 40 0.8 B
50 WSX445R5003SA32M * O 3 | Grobe Zahnteilung | 62.9 125 32 40 1.0 5
50 WSX445R5004SA32M * O 4 | Enge Zahnteilung | 62.9 125 32 40 1.0 )
63 WSX445R6304SA32M * O 4 | Grobe Zahnteilung | 75.9 125 32 40 1.2 5
63 WSX445R6305SA32M * O 5 | Enge Zahnteilung | 75.9 125 32 40 1.2 5
* WT : Werkzeuggewicht
ERSATZTEILE
ﬁ,~ *
& § ;
Aufsteckfraser &
Spannschraube Schllssel (WSP)
WSX445 TPS4R TIP15W

* Spannmoment (N » m) : TPS4R=3,5

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
K018 (10 WSP je VPE)



WSP MIT SPANBRECHER

P_| Stahl €% cee Schnittbedingungen :
M | Rostfreier Stahl c|% CG|e|C @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung
. K | Guss [ 2 g € ¥ ! Instabile Bearbeitung
Material
N | NE-Werkstoffe *
S | Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen [ 2E 2K 2K 7 Verfasung : E: Verrundet F : Scharf
H | Gehérteter Stahl [ Z
. Beschichtet Cermet|Harimetal| Abmessungen (mm)
HEE
; alel2lolojoloololow|-|o i
Form Bestellbezeichnung & 5 SRS = g 2 " c| s |Bs!|RE Abbildung
28R EEER RS [ m
sS|55/5|5/55|55|5 |& Q
SNGU140812ANFR-L G(R|F [ J 14 /8415|112 |
SNGU140812ANER-L G|R(E(®oj®o ®® 0@ * x| @ 14 (841512 é
SNGU140812ANER-M |G|R|E|e|e|e|e/e e e x x| 14 |84 15|12 =
SNMU140812ANER-M |M(R|E|® (@ @ ® @@ @ x x|® 148415 12| S %
SNMU140812ANER-R |M|R|E|®|®|® * | * 14 |84 15]1.2 s &
(R =
SNMU140812ANER-H |[M|(R|E(® ® ® * | % 14 184 |15|1.2 N/ 'é
SNGU140812ANFL-L G|L([F * 14 (841512 Ic
SNGU140812ANEL-L G(L|E [ |*|*x * * 14 (841512
SNGU140812ANEL-M (G| L|E|*|%*|* * * 14 /8415|112
SNMU140812ANEL-M [M|L|E |% % |* * * 14 ({84 |15|1.2
SNMU140812ANEL-R [M|L|E|% % |* * 14 | 8.4 |1.5| 1.2 | Abb. zeigt rechte WSP.
BREITSCHLICHT-WSP
P_|Stahl cecec Schnittbedingungen :
M | Rostfreier Stahl c|C @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung
Material K | Guss [ 2 g€ ® : Instabile Bearbeitung
S | Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen [ 4
H | Geharteter Stahl PS Verfasung : E : Verrundet F : Scharf
o Beschichtet| Cermet Abmessungen (mm)
. 21z[8]=[k(] .
Form Bestellbezeichnung & &l8ls i 3 L " s BS RE Abbildung
g O(a|a|X
== |>|=
WNGU1406ANENSC-M |G|E(®|® @®|® 16.87 | 16.87 6 8 1.0 R400
S | -
)
BS RE
w1

B HINWEISE FUR DIE NUTZUNG DER BREITSCHLICHT-WSP

Abb.1 Abb.2

Wiper-WSP fiir WSX445 haben zwei Schneiden. Einsetzen wie in Abb. 1 dargestellt.
Mit Wiper-WSP kénnen ausgezeichnete Oberflachen erzielt werden.
Wenn der Vorschub pro Umdrehung groRRer als 8 mm/U ist, missen zwei Wiper-WSP in gleichem Abstand eingesetzt werden.

ERSATZTEILE > N001
TECHNISCHE DATEN >pP0o01 K019




ROTIERENDE WERKZEUGE

ABMESSUNGEN AUFSTECKFRASER

DCSFMS

. DCSFMS : DCSFMS :
Fig.1 DCON Fig.2 DCON Fig.3
240 KWW 3 2100 Kww 3 o160
o
250 3 a 2125 8 % 8
263 O ol o 0w 3
280 ] - o] O 4 3
"AHE\ S iy DAH _| CStal ‘ RPR
| DAH_| x
DCCB E DCCB ‘ S
DC DC
DCX < DCX <

w
% Abb. zeigt Rechtsausflihrung.
<
&
; Abmessungen (mm)
E DC Bestellbezeichnung Fig.
& (mm) DCON CBDP DAH DCCB LCCB |DCSFMS | Kww L8
2
40 WSX445-040A03AR 16 18 9 14 13.3 37 8.4 5.6 1
40 WSX445-040A04AR 16 18 9 14 13.3 37 8.4 5.6 1
50 WSX445-050A03AR 22 20 11 17 1.3 47 10.4 6.3 1
50 WSX445-050A04AR 22 20 11 17 11.3 47 10.4 6.3 1
50 WSX445-050A05AR 22 20 1 17 1.3 47 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A04AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A05AR 22 20 1 17 1.3 50 10.4 6.3 1
63 WSX445-063A06AR 22 20 11 17 11.3 50 10.4 6.3 1
80 WSX445-080A04AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A06AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A08AR 27 23 13 20 14.3 56 12.4 7 1
80 WSX445-080A04AL 27 23 13 20 14.3 56 124 7 1
100 WSX445-100B05AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B07AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100B10AR 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
100 WSX445-100BO5AL 32 26 26 45 16.3 78 14.4 8 2
125 WSX445-125B06AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B08AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B12AR 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
125 WSX445-125B06AL 40 28 30 56 21.3 89 16.4 9 2
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2
160 WSX445-160C07NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C10NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C16NR 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
160 WSX445-160C07NL 40 40 14 56 21.3 100 16.4 9 3
200 WSX445-200C08NR 60 32 18 135 29.3 160 257 14.22 4
200 WSX445-200C12NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
200 WSX445-200C20NR 60 32 18 135 29.3 160 25.7 14.22 4
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ROTIERENDE WERKZEUGE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
H Trockenbearbeitung

Material Harte 1. Empfehlung | 2. Empfehlung Vc (m/min) Schlichtzerspanung
fz (mm/Zahn) ap
L Spanbrecher
MP6120 VP15TF 250 (200—300) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Allg. Baustahl < 180HB MP6130 VP20RT 240 (190—290) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
w
% MX3030 - 180 (130—230) 0.15(0.1—0.2) <1.0
N
E MP6120 VP15TF 220 (170—270) 0.15(0.1—0.2) <1.0
w
C-Stahl
E Leg. Stahl 180—350HB MP6130 VP20RT 200 (150—250) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
[=)
= MX3030 - 150 (120—180) 0.15 (0.1—0.2) <10
4
'-|L_J MP6120 VP15TF 220 (170—270) 0.15(0.1—0.2) <1.0
e} < 350HB
© Leg. Stahl . MP6130 VP20RT 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
(Gegliht)
MX3030 - 150 (120—180) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
MP6120 VP15TF 140 (100—180) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
Verguteter Stahl 35—45HRC
MP6130 VP20RT 120 (90—150) 0.15(0.1—0.2) <10
L Spanbrecher
MP7130 VP15TF 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Rostfreier Stahl (austenitisch) < 200HB MP7140 VP20RT 200 (150—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MX3030 - 130 (100—180) 0.15(0.1—0.2) <10
MP7130 VP15TF 170 (120—220) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Rostfreier Stahl (austenitisch) >200HB
MP7140 VP20RT 170 (120—220) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
MP7130 VP15TF 160 (110—210) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
Duplex, rostfreier Stahl < 280HB
MP7140 VP20RT 160 (110—210) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Ausscheidungshartung von < 450HB MP7130 VP15TF 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
rostfreiem Stahl MP7140 VP20RT 150 (100—200) | 0.15(0.1—0.2) <10
L Spanbrecher
MC5020 - 220 (200—270) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
VP15TF - 180 (130—250) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Grauguss < 350MPa
VP20RT - 170 (120—240) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MX3030 - 150 (120—180) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MC5020 - 200 (180—250) 0.15(0.1—0.2) <10
Duktiler Guss < 450MPa
VP15TF VP20RT 160 (110—240) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MC5020 - 200 (180—250) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
Duktiler Guss < 800MPa VP15TF - 160 (110—240) 0.15 (0.1—0.2) <10
VP20RT — 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
M Spanbrecher
Geharteter Stahl 40—55HRC VP15TF - 50 (30—70) 0.05 (0.05—0.1) <1.0
Geharteter Stahl 55—62HRC VP15TF — 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <1.0

Hinweis 1) Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.
Hinweis 2) Fir bessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kirzer.)
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(mm)

Leichtzerspanung Mittlere Zerspanung Schruppzerspanung Schwerzerspanung
fz (mm/Zahn) ap fz (mm/Zahn) ap fz (mm/Zahn) ap fz (mm/Zahn) ap
L,M Spanbrecher M Spanbrecher M,R Spanbrecher R,H Spanbrecher
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - - ::3
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 g
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 %
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - - %
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 E
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50 2
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
L,M Spanbrecher M Spanbrecher
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15(0.1—0.2) <20 — - — - — —
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 - - - -
L,M Spanbrecher M Spanbrecher M,R Spanbrecher R,H Spanbrecher
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <3.0 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
M,R Spanbrecher R,H Spanbrecher
0.05 (0.05—0.1) <15 0.1 (0.05—0.15) <20 - - - -
0.05 (0.05—0.1) <15 0.1 (0.05—0.15) <20 - - - -
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ROTIERENDE WERKZEUGE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN
H Bearbeitung mit Kiihimittel

Material Harte 1. Empfehlung | 2. Empfehlung Vc (m/min) Schlichtzerspanung
fz (mm/Zahn) ap
L Spanbrecher
MP6120 VP15TF 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Allg. Baustahl < 180HB
MP6130 VP20RT 150 (100—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
w
g MP6120 VP15TF 120 (80—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
w C-Stahl 180—350HB
N Leg. Stahl -
E MP6130 VP20RT 120 (80—160) 0.15(0.1—=0.2) <1.0
[}
= < 350HB MP6120 VP15TF 120 (80—160) 0.15 (0.1—0.2) <10
= Leg. Stahl )
z (Geglint) MP6130 VP20RT 120 (80—160) 0.15 (0.1—0.2) <1.0
4
w MP6120 VP15TF 100 (80—120) 0.15(0.1—0.2) <1.0
5 Vergiiteter Stahl 35—45HRC
© MP6130 VP20RT 100 (80—120) 0.15(0.1—0.2) <1.0
L Spanbrecher
MP7130 VP15TF 130 (80—180) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Rostfreier Stahl (austenitisch) < 200HB
MP7140 VP20RT 130 (80—180) 0.15(0.1—-0.2) <1.0
MP7130 VP15TF 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Rostfreier Stahl (austenitisch) > 200HB
MP7140 VP20RT 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MP7130 VP15TF 100 (80—150) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Duplex, rostfreier Stahl < 280HB
MP7140 VP20RT 100 (80—150) 0.15 (0.1—0.2) <10
- - <
Ausscheidungshartung von < 45048 MP7130 VP15TF 90 (50—140) 0.15(0.1—0.2) 1.0
rostfreiem Stahl MP7140 VP20RT 90 (50—140) 0.15 (0.1—0.2) <10
L Spanbrecher
MC5020 - 180 (160—200) 0.15(0.1—=0.2) <1.0
Grauguss < 350MPa
VP15TF VP20RT 130 (100—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MC5020 - 180 (160—200) 0.15 (0.1—0.2) <10
Duktiler Guss < 450MPa
VP15TF VP20RT 130 (100—160) 0.15(0.1—0.2) <1.0
MC5020 - 180 (160—200) 0.15(0.1—0.2) <1.0
Duktiler Guss < 800MPa
VP15TF VP20RT 110 (80—140) 0.15(0.1—0.2) <1.0
L Spanbrecher
Aluminiumleg. — TF15 — = 300 0.15(0.1—0.2) <1.0
L Spanbrecher
MP9120 VP15TF 50 (40—60) 0.05 (0.05—0.1) <10
Titanlegierung —
MP9130 VP20RT 50 (40—60) 0.05 (0.05—0.1) <1.0
MP9120 VP15TF 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <10
Hitzebestandiger Stahl -
MP9130 VP20RT 40 (20—50) 0.05 (0.05—0.1) <10

Hinweis 1) Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.
Hinweis 2) Fir bessere Oberflachengiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kirzer.)
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(mm)

Leichtzerspanung

Mittlere Zerspanung

Schruppzerspanung

Schwerzerspanung

fz (mm/Zahn) ap

fz (mm/Zahn) ap

fz (mm/Zahn) ap

fz (mm/Zahn) ap

L,M Spanbrecher

M Spanbrecher

M,R Spanbrecher

R,H Spanbrecher

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50

L,M Spanbrecher

M Spanbrecher

0.15 (0.1—0.2) <20

0.2 (0.15—0.25) <30

0.15 (0.1—0.2) <20

0.2 (0.15—0.25) <30

0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 - - - -

L,M Spanbrecher

M Spanbrecher

M,R Spanbrecher

R,H Spanbrecher

0.15 (0.1—0.2) <20 0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15(0.1—0.2) <20 0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15(0.1—0.2) <20 0.15(0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15 (0.1—0.2) <20 0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50
0.15(0.1—=0.2) <20 0.15(0.1—=0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25(0.2—0.3) <50
L Spanbrecher L Spanbrecher L Spanbrecher L Spanbrecher
0.15 (0.1—0.2) <20 0.2 (0.15—0.25) <30 0.2 (0.15—0.25) <40 0.25 (0.2—0.3) <50

L,M Spanbrecher

M Spanbrecher

0.05 (0.05—0.1) <15

0.1(0.05—0.15) <20

0.05 (0.05—0.1) <15

0.1(0.05—0.15) <20

0.05 (0.05—0.1) <15

0.1 (0.05—0.15) <20

0.05 (0.05—0.1) <15

0.1(0.05—0.15) <20

ROTIERENDE WERKZEUGE
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ROTIERENDE WERKZEUGE

PLANFRASEN il @ 7Y

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG>

Fig.1 Fig.2 DCSFMS _
250 so  DCON .
263 2100 M, -
o
&
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)\ apR
‘ | 1\KAPR
- ©
DAH X
DC =
DCX <
Fig.3 Fig.4 DCSFMS _
w 2125 ar 2160 332667N ©
o o Kww i
2 [=) | | O
g | 8 . 3
X = ‘ _| of
2 < AKAPR \ -
= 250, 063 Uber 280 bece < = S| AR
g DC : DCCB x
w DCX < DC o
ﬁ i DCSFMS pex 1<
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x 2250
2315
B AUFSTECKFRASER
KAPR :45°
GAMP:+20°—+23° GAMF:-13°—-10° Abb. zeigt Rechtsausflhrung.
- L - Ab
8| Bestelbezeichnung | — oo zahne: RS ) WT*|APMX | o
< R|L|%"| pc | bcx | LF |DCON|CBDP| DAH |DCCB |pcsFMs| kww | L8 | (k@) [ (mm)
ASX445-050A03R | ® 3| 50| 63040 | 22 | 20 | 11| — 45 | 104 | 63 | 05 | 6 1
ASX445-063A04R | ® 4| 63| 75940 | 22 | 20 | 11 | — 50 | 104 | 63 | 07 | 6 1
2| ASX445-080A04R | @ 4| 80| 93250 | 27 | 23 | 13| — 56 | 12.4 | 7 10 | 6 2
g ASX445-100A05R | ® 5| 100 [ 1132 |50 | 32 | 26 | 17 | — 70 | 14.4 | 8 16 | 6 2
§| ASX445-125B06R | @ 6| 125 | 138063 | 40 | 32 | — | 56 80 | 164 | 9 24 | 6 3
2| ASX445-160CO7TR | ® 7| 160 | 173063 | 40 | 29 | — | 56 | 100 | 16.4 | 9 39 | 6 4
o
5| ASX445-200C08R | * 8| 200 |2129| 63| 60 | 32 | — |135 | 155 | 25.7 |14.22| 67 | © 5
ASX445-250C10R | % 10 | 250 | 2629 | 63 | 60 | 32 | — |174 | 200 | 25.7 |14.22]| 105 | 6 5
ASX445-315C14R | 14| 315 | 3279 |80 | 60 | 57 | — |256.8| 285 | 25.7 |14.22| 224 | & 5
ASX445-050A04R | ® 4| 50| 63040 | 22 | 20 | 11 | — 45 | 104 | 63 | 04 | 6 1
ASX445-063A05R | ® 5| 63| 759 |40 | 22 | 20 | 11| — 50 | 104 | 63 | 06 | 6 1
o ASX445-080A06R/L |® || 6| 80 | 932 |50 | 27 | 23 | 13 | — 56 | 124 | 7 09 | 6 2
=)
T | ASX445-100A07R/L (@ || 7| 100 | 113.2 | 50 | 32 | 26 | 17 | — 70 | 14.4 | 8 15 | 6 2
£| ASX445-125B08R/L |® || 8| 125 | 138.0 | 63 | 40 | 32 | — | 56 80 | 16.4 | 9 23 | 6 3
N
o| ASX445-160C10R | ® 10| 160 | 173063 | 40 | 29 | — | 56 | 100 | 164 | 9 36 | 6 4
| ASX445-200C12R/L |@ |1| 12| 200 | 2129 |63 | 60 | 32 | — |135 | 155 | 257 |14.22| 58 | 6 5
ASX445-250C14R/L | % (1| 14 | 250 | 2629 | 63 | 60 | 32 | — [174 | 200 | 25.7 [14.22| 106 | 6 5
ASX445-315C18R/L | x || 18 | 315 | 327.9| 80 | 60 | 57 | — |256.8| 285 | 25.7 |14.22| 222 | 6 5
ASX445-050A05R | ® 5| 50 | 63040 | 22 | 20 | 11 | — 45 | 104 | 63 | 04 | 6 1
o| ASX445-063A06R | ® 6| 63| 759| 40| 22 | 20 | 11 | — 50 | 104 | 63 | 06 | 6 1
c
2| ASX445-080A08R | @ 8| 80 | 932|50 | 27 | 23 | 13 | — 56 | 12.4 | 7 09 | 6 2
S| ASX445-100A10R/L |® [J| 10 | 100 | 1132 | 50 | 32 | 26 | 17 | — 70 | 14.4 | 8 15 | 6 2
(©
N| ASX445-125B12R | @ 12| 125 | 1380 |63 | 40 | 32 | — | 56 80 | 164 | 9 23 | 6 3
2| ASX445-160C16R | ® 16| 160 | 173.0| 63 | 40 | 29 | — | 56 | 100 | 16.4 | 9 36 | 6 4
£| ASX445-200C20R | * 20| 200 [ 2129 | 63| 60 | 32 | — |135 | 155 | 25.7 [14.22| 65 | 6 5
| ASX445-250C24R | % 24 | 250 | 262.9| 63 | 60 | 32 | — |174 | 200 | 25.7 |14.22| 103 | & 5
ASX445-315C28R | 28 | 315 | 327.9| 80 | 60 | 57 | — |256.8| 285 | 25.7 |14.22| 21.8 | & 5

* WT : Werkzeuggewicht

@ : Lagerstandard. > : Lagerstandard in Japan.
K026 U: Herstellung nur auf Anfrage.



KAPR 45°
|| APMX
LH

DCON

LF

Nur Rechtsausflihrung.

B SCHAFTAUSFUHRUNG
L Ahne- Ab
Bestellbezeichnung | | e RS () APMX
R | & DC DCX LF DCON LH (mm)
ASX445R503S32 * | 3 50 63.0 125 32 40 6
ASX445R634S32 * | 4 63 75.9 125 32 40 6
ERSATZTEILE
[0) ‘.' @ O o *
Fraser @ 7 &\\ %
Bezeichnung \‘-\‘ &
Unterlegplatte | Schraube f. U-platte | Spannschraube | Schitissel (WSP)|Schliissel (Unterlegplatte)
ASX445 STASX445N |WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Spannmoment (N « m) : WCS503507H=5,0, TPS35=3,5

1. Schlissel

Der ASX445 hat eine TORXPLUS-Spannschraube. Der mitgelieferte Schiiissel ist ausschlieflich fiir diese Schraube

bestimmt. Fir die ordnungsgemaRe Funktion von TORXPLUS darf nur der mitgelieferte Schliissel benutzt werden.

Leistungsfahigkeit noch die Sicherheit gewahrleistet werden.

Schitissel 2. Sechskantschliissel Der mitgelieferte Sechskantschliissel ist fiir den Plattensitz und die Unterlegplatte bestimmt.
Die Schllisselgrofe betragt 3,5 mm.
. Verwenden Sie nur die im Lieferumfang enthaltenen Ersatzteile. Bei Einsatz anderer Teile kénnen weder die
Ersatzteile

ERSATZTEILE

> N001

TECHNISCHE DATEN

> P001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

WSP
P | Stahl L L4 ¢ s ece Schnittbedingungen (Hinweis) :
M | Rostfreier Stahl © G| GEAC T @ : Stabile Bearbeitung @ : Aligemeine Bearbeitung
. K |Guss [ 2 88 [ & : Instabile Bearbeitung
Material
N | NE-Werkstoffe [ < Verfasung :
S | Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen [ AE K 2K E : Verrundet F : Scharf
H | Geharteter Stahl S : Abgeschragt + Verrundet T : Abgeschréagt
% 2 Beschichtet Cermet [ Hatmetall | Abmessungen (mm)
2 F Bestellbezeich %3 3888388&'&2‘3 Abbild
=1 b4 |||
3 orm estellbezeichnung %%8@225'&22283§ e c| s |Bs|Rre ildung
E HNEHEEHEEBEEEEEERE
w =
0 £ | JL Spanbrecher | SEET13T3AGEN-JL (E|E(®| (@@ @ @ @ @00 |0 13.4/3.97/ 1.9 |15
b3
< K
['4 1
w s
= 2
g 3
z S| M Spantrecher | SEMT13T3AGSN-JM [M|S (@ |@ (@@ @ @ o @ (0|0 0|0 13.4/3.97| 1.9
Rl
© & —ry
E'| H Spantrecher | SEMT13T3AGSN-JH [M|S (@ (@ @ @ @ @ @ o0 @ 13.4/3.97| 1.9
é  —
=
X
g
&P Spanbrecher | SEMT13T3AGSN-FT [M|S| |@ 13.4/3.97] 1.9
% —
w
| JP Spanbrecher | SEGT13T3AGFN-JP |G|F ®| |13.4]3.97|22
g L Y
-
= '
5| "
[

M Hinweise fiir die Nutzung der WSP mit JP-Geometrie
Hinweis 1) Der JP-Spanbrecher hat extrem scharfe Schneidkanten. Bitte tragen Sie fir die Montage Schutzhandschuhe.

Hinweis 2) Bei der Bearbeitung von Aluminiumlegierungen kann es zu Aufschweilungen auf der Schneidkante kommen, was haufig
zum Versagen der WSP fuhrt.

Hinweis 3) Nassbearbeitung wird empfohlen.

@ : Lagerstandard. (10 WSP je VPE)
K028 (CBN- und PCD-Breitschlicht-WSP sind in 1 Stiick pro VPE erhiltlich)



BREITSCHLICHT-WSP

P | stahl c|ec |© Schnittbedingungen (Hinweis) :
M | Rostfreier Stahl cle|l |G @ : Stabile Bearbeitung @ : Aligemeine Bearbeitung
. K | Guss [ 352K 3 [ 3 [ [ 2 ¥ ! Instabile Bearbeitung
Material
N | NE-Werkstoffe [ 2 €| | Verfasung :
S | Hizebestandige Legierungen, Titanlegierungen [ 3 E : Verrundet F : Scharf
H | Geharteter Stahl S : Abgeschragt + Verrundet T : Abgeschrégt
o | 2pstie{Cemet Sesch. [Warmetal| CBN [PKD Abmessungen (mm)
. AR = o |8 .
Form Bestellbezeichnung % % §E lﬁ E é E § L ltelwi! s | Bs|RE Abbildung
=IE5Z [5] |E 2] |=
WEEW13T3AGERSC [E|E|®|® [ 16.6 | — [16.48/3.97| 75 | 15 N é\o"!,
WEEW13T3AGTRS8C [E|T o (@ 16.6 | — [16.48/3.97| 75 | 15 ° y\ I~
20>
- 2Oy
J— o
f
Les ke
w1 S
WEEW13T3AGFR3C (E|F ® |16.6| 1.8 [16.48/3.97| 3.0 | 1.5 ™
I7an\ ]
WEEW13T3AGTR3C |E | T . 166 18 1648397 | 30 | 15 | LOPu~ M
29°
BS | )‘E }
w1 S

Hinweis 1) Breitschlicht-WSP haben nur eine Schneidkante.
Hinweis 2) CBN -Sorte MB710 fiir Gusseisen.
Hinweis 3) PCD -Sorte MD220 fiir Aluminiumlegierung.

BHINWEISE FUR DIE NUTZUNG DER BREITSCHLICHT-WSP

Fig.1 Fig.2
Hinweis 1) Breitschlichgt;-WSP fir den ASX445 haben nur eine Schneidka?\te.
Hinweis 2) Bitte beachten Sie die korrekte Montage, wie in der Abbildung angegeben Fig.1.
Auf keinen Fall darf die Wiper-WSP wie in Abb. 2 zu sehen montiert werden. (Die WSP kann durch zu starke Schnittbelastung beschadigt werden.)
Hinweis 3) Empfohlene Schnitttiefe ap = 0,2 — 0,5 mm. (Schnittbelastung beachten, wenn die empfohlene Schnitttiefe Gberschritten wird.)
Hinweis 4) Die Hauptschneidkante einer Wiper-WSP muss nach innen weisen, siehe Abbildung.
Damit soll der Wiper vor hohen Belastungen geschiitzt und zugleich sichergestellt werden, dass die regulare WSP nach dem Wiper die
Schnittlast tbernimmt. (Zum Schutz vor Bruch einen Vorschub von maximal 0,2 mm/Zahn einstellen.)
Hinweis 5) Mit Wiper-WSP kdénnen ausgezeichnete Oberflachen erzielt werden.
Hinweis 6) Wenn der Vorschub pro Umdrehung groRer ist als die Breite der Wiper-Kante, miissen zwei Wiper-WSP in gleichem Abstand eingesetzt werden.

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN BEI VERWENDUNG EINER WIPER-WSP

Material Sorte SchFrE;?n?zgzhw.
VP25N 200 (80—250)
P VP15TF 180 (80—250)
M VP15TF 120—270
MC5020
K VP15TF 130—250
MB710
S VP15TF 20—-50
H VP15TF 40—80
N MD220 650 (300—1000)
@Empfohlene Schnitttiefe (ap) 0,2 mm — 0,5 mm, Vorschub pro Zahn (fz) maximal 0,2 mm/Z.
ERSATZTEILE > N001
TECHNISCHE DATEN > P001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

. .. Schnittgeschw. [ Schlichten-Leichtzerspanung| Leicht-Schruppzerspanung | Mittel-Schwerzerspanung
Material Harte Sorte (m/min) Vorschub pro Zahn (mm/Z.)|Spanbrecher Vorschub pro Zahn (mm/Z.)| Spentrecher |Vorschub pro Zahn (mm/Z.)|Spanbrscher
P F7030 280 (210—350) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
VPs120 | 250 (200—300) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Allg. Baustahl <180HB MP6130 | 240 (190—290) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT | 230 (180—280) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 180 (130—230) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | Jm - -
F7030 250 (200—300) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPs120 | 220 (170-270) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
180—280HB MP6130 | 200 (150—230) | 0.15(0.1—0.2) | JL [ 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT | 150 (120—180) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
C.Stah NX4545 150 (120—180) | 0.15(0.1-0.2) | JL [ 0.2(0.1—0.3) | Jm - -
Leg. Stahl F7030 180 (130—230) | 0.15(0.1-02) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
WPs120 | 140 (100—180) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
280—350HB MP6130 120 (90—150) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
VP30RT 100 (80—160) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2 (0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
NX4545 100 (80—160) [ 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM - -
M WPTISY | 220 (170—270) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Rostfreier Stahl <270HB TRy | 200 (150—250) | 0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM |0.3(0.2—0.4) | JH
NX4545 150 (120—180) | 0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | Jm - -
JH
K Zugfestigeit MC5020 | 200 (150—250) - - [02(0.1-03)| Jm [03(02-04) | 7
Guss <450MPa
Duktior Guss VP15TF 180 (130—250) | 0.15(0.1=0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Zugfestigkeit _ _ _ _ _ JH
S eohbe MC5020 110 (80—150) 0.2(0.1-0.3) | JM | 0.3(0.2—-0.4) | &y
N
Aluminiumleg. - HTi10 650 (300—1000)| 0.15(0.1—02) | JP | 0.2(0.1—0.3) | JP | 0.3(0.2—0.4) | JP
s wp9120 50 (40—60) | 0.15(0.1—0.2) | JL [0.2(0.1—0.3) | JM [ 0.3 (0.2—0.4) | JH
Titanlegierung -
MP9130 45(30—55) | 0.15(0.1—=0.2) | JL [0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
MP9120 _ _ _ _
Hitzebestandiger Stafi ~ VPiaz 40 (20—50) | 0.15(0.1—0.2) | JL [0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
(Inconel718 usw.) MP9130 35(15—45) | 0.15(01—02) | JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.3(0.2—0.4) | JH
H
Geharteter Stahl | 40—55HRC VP15TF 80 (60—100) |0.1(0.05-0.15)| JL |0.15(0.1—0.2)| JM [0.2(0.1—0.3) | JH

@Drehzahl (min ')=(1000xSchnittgeschw.)+(3.14xDC)

@Tischvorschub (mm/min)=Vorschub pro ZahnxZ&hnezahlxDrehzahl



EIGENSCHAFTEN

B STABILER FRASKORPER MIT HOHER STANDZEIT

Dank einer Unterlegplatte mit patentierter
Fliehkraftsicherung erhoht sich die
Prozesssicherheit bei der Frasoperation
selbst unter schweren Bedingungen.

Hohe Standzeit des Fraskdrpers dank spezieller
Hartnickelbeschichtung zum Schutz vor
Spanschlag. Geringer Planschlag und héchster
Temperaturwiderstand sind die Merkmale dieses

Frasers.
mﬁ‘ -

Die ASX-Fraserserie verwendet ein spe-
zielles Schraubklemmsystem, welches ein
Wechseln der Schneidkante ohne
Entfernen der Schraube ermdglicht.

B FUR EFFEKTIVE BEARBEITUNGEN

1. Ideal zum Frasen von
Stahlen und rostfreien
Stahlen.

Q Normale Zahnteilung

2. Fur groBe Schnitttiefen und
eine effektive Spanabfuhr.

@ Enge Zahnteilung

1. ldeal zum Fréasen
von Gusseisen,
gehartetem Stahl
und hitzebestandigen
Legierungen.

@ Extra enge Zahnteilung

1. Ideal zum Frasen von
Gusseisen.

2. Fir das Frasen mit
hohem Tischvorschub
und kleineren

3. Empfehlung bei 2. Fur mittlere Schnitttiefen Schnitttiefen.
Anwendungen mit groRerer und einen breiten
Werkzeugauskragung. Anwendungsbereich.
End- bis mittlere Allgemeine Mittlere / Scharfe und polierte Stabile Schneide fiir
) geme unterbrochene Schneidkante fiir Schruppbearbeitungen
Bearbeitung Bearbeitung ) " .
Bearbeitung Aluminiumbearbeitungen von Guss

N

Préazisionsgeschliffene WSP
flir Bearbeitungen mit
geringem Schnittwiderstand.

DGeringe

Prazisionsgesinterte WSP
fur die allgemeine Bearbei-
tung einer Vielzahl von
Werkstoffen.

DAllgemeine Zerspanung.

Prazisionsgesinterte WSP
mit stabiler Schneidkanten-
ausfuhrung fir hohen
Bruchwiderstand.

®Unterbrochene
Bearbeitungen.

Prazisionsgeschliffene WSP
mit polierter Oberflache fiir
Bearbeitungen mit geringem
Schnittwiderstand.

(DBearbeitung von Aluminium

Prazisions-WSP der
M-Toleranz. Glatte WSP mit
héherer Bruchfestigkeit.

@Fiir die Schruppbearbeitung von

Werkstiickfestigkeit.

@Werkstiicke mit Kruste.

oder NE-Werkstoffen.

Gusseisen mit Zunderschicht.

B SORTEN

P |C-Stahl - Leg. Stahl| |M| Rostfreier Stahl K | Guss - Duktiler Guss | [N| Aluminiumleg. ) Hitz_;_ail:t)gatlé;rgiigirn?;ahl H |Vorgeharteter Stahl
A "_."}--.... g "--T.." : 2 o z z 0 " : !
S | Fr030 % AN ‘ ‘
2 N, 3 40 . F7030 ¥ MP9120 ! ;
£ MP612 Sy 7 VP15TF
2 [T. T T T, VRiSTE
5l UEIsde | wewm 3 _
= ! VP30RT ! rrpmmmmnd=®® w [ !
= Stabile begggmfgeﬂ Instabile Stabile beaﬁgmtgen Instabile Stabile be;ggg‘;‘gen Instabile Stabile begggﬁ‘,ﬁ‘gen Instabile Stabile beg,ﬁgﬂ‘;‘gen Instabile Stabile beggg:'ggen Instabile
Hinweis 1) Fir die Finish-Bearbeitung von Stahlen empfehlen wir den Einsatz der Cermet Sorte NX4545.
Stabile Bearbeitung: Kontinuierliche Bearbeitung, konstante Schnitttiefe, stabile Werkstliickspannung.
Instabile Bearbeitung: Schwer unterbrochene Bearbeitung, wechselnde Schnitttiefen, geringe Werkstiickspannung.
TECHNISCHE DATEN > P001
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ROTIERENDE WERKZEUGE

PLANFRASEN

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG>

AHX440S/475S/640S

Referenz-Auswahltabelle (Anzahl Schneidkanten und Schnittbedingungen)

AHX440S AHX475S AHX640S
DC Ausf. | Zahnezahl Allgemeine Bearbeitung Bearbeitung mit hohem Vorschub Allgemeine Bearbeitung
Lager| fr (mm/U.) APMX Lager| fr (mm/U.) APMX Lager| fr (mm/U.) APMX
” 40 Enge Zahnteilung 3 [ J 0.6—1.2 3
g Extra enge Zahntellung 4 (J 0.8—1.6 3
w Enge Zahnteilung 4 [ J 0.8—1.6 3 o 24—4.0 1.6
E 50 Extra enge Zahnteilung 5 (] 1.0—2.0 3 (] 3.0—-5.0 1.6
g Extra-enge Zahnteiung 6 [ 12—24 3
w Grobe Zahnteilung 4 (] 0.8—1.6 6
z 63 Enge Zahnteilung 5 ® 1.0—2.0 3 [ J 3.0—-5.0 1.6 [ ] 1.0—2.0 6
& Extra enge Zahnteilung 6 (] 1.2—24 3 ( 3.6—6.0 1.6
g Extra-enge Zahntellung 8 [ 1.6—3.2 3
o Grobe Zahnteilung 4 [ J 0.8—1.6 6
80 Enge Zahnteilung 6 [ J 1.2—24 3 (] 3.6—6.0 1.6 (] 1.2—-24 6
Extra enge Zahneilung 8 (] 1.6—3.2 3 (] 4.8—8.0 1.6
Extra-enge Zanteiung 10 (J 2.0—4.0 3
Grobe Zahnteilung 5 (J 1.0—2.0 6
Enge Zahnteilung 7 (] 14-—28 3 (] 4.2—-7.0 1.6 (] 1.4—2.8 6
100 Extra enge Zahnteilung 9 hd 5:4-9.0 16
10 [ 2.0—4.0 3
Extra-enge Zahnteiung 12 (J 2.4—4.8 3
Grobe Zahnteilung 6 (] 1.2—24 6
Enge Zahnteilung 8 (] 1.6—3.2 3 (] 4.8—8.0 1.6 (] 1.6—3.2 6
125 Extra enge Zahnteilung 10 ® | 60-10.0 16
12 ® 24—48 3
Extra-enge Zahnteiung 14 [ ] 2.8—5.6 3
Grobe Zahnteilung 7 ( 1.4-—28 6
Enge Zahnteilung 10 (] 2.0—-4.0 3 ® | 6.0—10.0 1.6 ( 2.0—4.0 6
160 Exira enge Zantelung 12 ® | 72-120 16
14 ® 2.8—5.6 3
Extra-enge Zanteiung 16 [ J 3.2—6.4 3
200 Grobe Zahnteilung 8 [} 1.6—3.2 6
Enge Zahnteilung 12 (J 24—4.8 6

Hinweis 1) fr: Vorschub pro Umdrehung (AHX475S: der Vorschub pro Zahn (fz) wird durch die Schnittbreite ae begrenzt.
Einzelheiten hierzu finden Sie auf Seite K040.)

Hinweis 2) APMX: Maximale Schnitttiefen (AHX4408S: die maximalen Schnitttiefen sind je nach Spanbrecher unterschiedlich)

Hinweis 3) Schnitttiefen und Vorschubgeschwindigkeit entsprechen den empfohlenen Bedingungen fiir C-Stahl und legierte Stahle.

Kompatibilitat der WSP fur die AHX-Serie

Die WSP mit RE = 3,2 mm zur Verwendung mit dem w %
AHX440S kann auch am AHX475S montiert werden. xs4os VK. HK. WK }H ow
Alle verwendeten WSP des AHX640W kénnen auch am ] = e T |
AHX640S montiert werden (beachten Sie aber, dass die

festgelegte Hohe abweicht).
Am AHX640W kdénnen nur WSP der Spanbrecher MK, HK

und WK fiir Guss montiert werden. . !

MP, MM, WP, L, M w
AHXA475S

K032



Spanbrechersystem

Spanbrecherserie fur unterschiedliche Schnittbedingungen

Fokus auf
Schneidkanten-
scharfe

Stabile Bearbeitung (geringe Materialstarke, geringe Steifi gkeit) Instabile Bearbeitung (Unterbrochener schnitt, mit Zunder)

@W QW

-Spanbrecher -Spanbrecher
Fokus auf schneidkantenscharfe 1. Empfehlung
Geringer schnittwiderstand Universell einsetzbar

Fokus auf
Schneidkanten-
stabilitat

OW

-Spanbrecher
Schwerpunkt hoher Bruchwider-
stand
Ausfiihrung mit verstarkter
Kante

Schnittbedingungen

Material
il 2ot Allgemeine Bearbeitung Instabile Bearbeitung
AHX440S B
MR3.2) Auch fiir AHX475
Mro.8) Auch fir AHX475
P L Wiper
Wiper
AHX640S M
MP
AHX440S R
MRs.2)
Mro.8)
M L Wiper
Wiper
AHX640S
MM
AHX440S R
MR3.2) Auch fiir AHX475
M(RO.S) Auch fir AHX475
K L Wiper
Wiper
AHX640S HK
MK

Breitschlicht-WSP fur AHX640S

Je nach Anzahl der WSP und Schnittbedingungen kann die Verwendung von Breitschlicht-WSP die
allgemeine Oberflachenglte verbessern.

P

WP + Kombination mit MP
Rechtsausfihrung 2 Schneiden,
Linksausfuhrung 2 Schneiden.

WK + Kombination mit MK
Rechtsausflihrung 2 Schneiden,
Linksausfiihrung 2 Schneiden.

ROTIERENDE WERKZEUGE n
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ROTIERENDE WERKZEUGE

PLANFRASEN -4 @ ® @

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG>

AHX44OS
] o H

i - Fig.1 DCSFMS _ Fig. 2 DCSFMS Fig. 3 DCSEMS
[} RV 240 A N o 2100 2160
250 o 2125
o> 2 o 3.
o m 4 2 t
!: Sl =@ KAPR § s 4\KAPR_I
w 5, b DAH f - i
o . DCCB =
=1 E DC <
| - DCX DCX <
g g’;ﬁ;fg GAME :-7° Nur Rechtsausflihrung.
w S % Abmessungen (mm)
i DC : 25| % . &
¥ Bestellbezeichnung lager| E= | 2 Fig. WT APMX
& (mm) < § < LF DCX DCON (kg) (mm)
= NG N
2
40 AHX440S-040A03AR [ J O 3 40 48.4 16 1 0.3 3
AHX440S-040A04AR (J O 4 40 48.4 16 1 0.2 3
AHX440S-050A04AR (] O 4 40 58.4 22 1 0.4 3
50 AHX440S-050A05AR ® O 5 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-050A06AR (J O 6 40 58.4 22 1 0.4 3
AHX440S-063A05AR (] O 5) 40 71.4 22 1 0.6 3
63 AHX440S-063A06AR ® O 6 40 71.4 22 1 0.6 3
AHX440S-063A08AR (J O 8 40 71.4 22 1 0.5 3
AHX440S-080A06AR (] O 6 50 88.4 27 1 1.1 3
80 AHX440S-080A08AR (] O 8 50 88.4 27 1 1.1 3
AHX440S-080A10AR (J O |10 50 88.4 27 1 1.1 3
AHX440S-100B07AR (] O 7 50 108.4 32 2 1.6 3
100 AHX440S-100B10AR (] o |10 50 108.4 32 2 1.6 3
AHX440S-100B12AR (J O |12 50 108.3 32 2 1.6 3
AHX440S-125B08AR [ J O 8 63 133.4 40 2 3.0 3
125 AHX440S-125B12AR (] o |12 63 133.4 40 2 3.0 3
AHX440S-125B14AR (J O |14 63 133.3 40 2 2.9 3
AHX440S-160C10NR (] - 10 63 168.4 40 3 4.8 3
160 AHX440S-160C14NR (] - 14 63 168.4 40 3 4.6 3
AHX440S-160C16NR (J — 16 63 168.4 40 3 4.7 3
Hinweis 1) Der Fraskorper wird ohne Anzugsbolzen fiir die Aufnahme geliefert. Bestellen Sie den Anzugsbolzen bitte separat.
Hinweis 2) Die oben angegebene maximale Schnitttiefe (APMX) ist je nach Spanbrecher-Einsatz unterschiedlich.
* WT: Werkzeuggewicht
ERSATZTEILE
/ *
Fraser-Bezeichnung Q&\\%\\\@ %
Spannschraube Schlussel (WSP)
AHX440S TS35R TKY15T
* Spannmoment (N + m) : TS35R=3,5
SCHRAUBE (SEPARATE BESTELLUNG)
Schraube
i . i ) Bezugsmalle (mm .
AR EE KUhImit’!\gII:)ohrung Kﬂhlmﬁtzrb%hrung Fig. ’ mm) bl
Bestellbezeichnung | Bestellbezeichnung a b c |d|e|f|g
AHX440S-040A: HSC08025H | HSC08040 | 1|13 |M8x125 |33 | 8| 5| - | — [Fig1 p
AHX440S-050A HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 | 40 (10| 6| — | — !ﬁ’ '“L_{ =
AHX440S-063A HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 | 40 (10| 6| — | — e Ce
AHX440S-080ACCAR | HSC12035H | H3E12090, | 1| 18 |M12x1.75 | 27 112/ 10| - | - F'g'zf =)
AHX440S-100B:¢ MBA16033H - 2 |40 |[M16x2 43 (10 (14| 6|23 e % % "l"’
AHX440S-125B¢ MBA20040H - 2 (50 |M20x2.5 | 54 |14 |17 | 6 |27 L L
AHX440S-160C: Ohne Kilhimittelhohrung — 2150 M20x25 | 54 |14 17| 6|27 e — ¢

Hinweis 1) Bei der Verwendung von internem KihImittel ist die entsprechende Spannschraube erforderlich.

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
K034 (10 WSP je VPE)



WSP

P_ | Stahl € ¥ € Schnittbedingungen (Hinweis) :
Materi M | Rostfreier Stahl G|e G| @ : stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung % © Instabile Bearbeitung
aterial
K |Guss € | €| Verfasung :
H | Geharteter Stahl [ 2 E : Verrundet
o oy Beschichtet Abmessungen (mm)
>
Anwendungsbereich Form Bestellbezeichnung § MRS § = Abbildung
¢|5|S || ~|~®R|2| IC | RE| BS | S |APMX
Lfa|a|a|a|Qa
= === =>
Stabile Bearbeitung NNMU130508ZER-L |M|E(® ® ® ®| ® | x|13.4| 0.8 1 |577] 3
Allgemeine NNMU130508ZEN-M |[M|E|®|® ® ® ® x|13.4| 0.8 1 |5.57 |*%4 g
Bearbeitung NNMU130532ZEN-M |M|E|®|@|® ® ®|x|134|32 | — |557|%4 ﬁ
Instabile Bearbeitung NNMU130532ZEN-R (M|E|®|® ® ® ® x|13.4| 3.2 | — |547|*%4 E
Schlichtzerspanung WNEU1305ZEN4C-M |E|E|® ® x(134| 27 | 4 |51 0.5 E
[=]
z
w
['4
w
Wiper E

* Ohne Verwendung der Wiper, APMX = 3.5mm

Eckenradius der gegenuber-
liegenden Seite

Bei Verwendung des Eckenradius der gegenuber-
liegenden Seite betragt APMX = 4,0 mm

Wenn der gegentiberliegende Eckenradius nicht ver-
wendet wird, betragt APMX = 3,5 mm

M HINWEISE FUR DIE NUTZUNG DER BREITSCHLICHT-WSP

Fig.1 Fig.2

Hinweis 1) Die Wiper-WSP kénnen sowohl in Haltern in Rechts- als auch Linksausfiihrung eingesetzt werden. Siehe Abbildung 1.
Hinweis 2) Eine zufriedenstellende Oberflachengiite kann mit der Verwendung einer Wiper-WSP erreicht werden.
Ist die Vorschubgeschwindigkeit pro WSP gleich oder groRer als die Breite der Wiperkante, ist eine zweite oder weitere
Wiper-WSP in gleichmaRigem Abstand im WSP-Halter zu montieren.

ABMESSUNGEN > K046
ERSATZTEILE > N001
TECHNISCHE DATEN >P001 K035




ROTIERENDE WERKZEUGE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

M Trockenbearbeitung

. .. Vc fz ap
Material Harte Sorte it i) i)
MP6120,VP15TF 250(200—300) 3(0.2—0.4) <3
Allg. Baustahl <180HB
MP6130 240(190—290) 3(0.2—0.4) <3
MP6120,VP15TF 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <3
C-Stahl, Leg. Stahl 180—280HB
MP6130 200(150—250) 3(0.2—0.4) <3
MP6120,VP15TF 140(100—180) 3(0.2—0.4) <3
w C-Stahl, Leg. Stahl 280—350HB
g MP6130 120(90—150) 0.3(0.2—0.4) <3
H <350HB MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <1
E Leg. Werkzeugstahl (Gealiht
& (gegliht) MP6130 120 (90—150) 0.15(0.1—0.2) <1
E MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <1
a Verglteter Stahl 35—45HRC
E MP6130 120(90—150) 0.15(0.1—0.2) <1
ﬁ MP7130,VP15TF 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <3
= <200HB
8 MP7140 180(120—230) 2(0.1—0.3) <3
Rostfreier Stahl (austenitisch)
MP7130,VP15TF 150(100—200) 2(0.1—0.3) <3
> 200HB
MP7140 130(80—180) 0.2(0.1—0.3) <3
MP7130,VP15TF 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <3
<200HB
Rostfreie Stahle, austenitisch MP7140 180(120—230) 2(0.1-03) =3
und martensitisch MP7130,VP15TF 150(100—200) 2(0.1—0.3) <3
> 200HB
MP7140 130(80—180) 0.2(0.1—0.3) <3
MP7130,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.05—0.25) <3
Duplex, rostfreier Stahl <280HB
MP7140 120(80—160) 0.15(0.05—0.25) <3
Ausscheidungshartung von  a5oHB MP7130,VP15TF 130(100—160) 0.15(0.05—0.25) <3
rostfreiem Stahl MP7140 110 (80 —140) 0.15(0.05—0.25) <3
Grauguss Zugfestigkeit MC5020 220(150—300) 0.3(0.2-0.4) <3
<350MPa VP15TF 180 (130 —230) 3(0.2—0.4) <3
Dk Zugfestigkeit MC5020 200(150—250) 2(0.1-0.3) <3
uktiler Guss <450MP
= a VP15TF 170(120—220) 0.2(0.1—0.3) <3
Dk Zugfestigkeit MC5020 170(150 —200) 2(0.1-0.3) <3
uktiler Guss <800MP
= a VP15TF 140(100—180) 2(0.1—0.3) <3
Geharteter Stahl 40—55HRC VP15TF 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <1
M Bearbeitung mit KiihIimittel
. . Vc fz ap
Material Harte Sorte it (mm/Z.) )
MP7130,VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <3
<200HB
MP7140 100(80—140) 0.15(0.1—0.2) <3
Rostfreier Stahl (austenitisch)
MP7130,VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <3
> 200HB
MP7140 80(55—105) 0.15(0.1—0.2) <3
MP7130,VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <3
<200HB
Rostfreie Stahle, austenitisch MP7140 100(80—140) 0.15(0.1-0.2) =3
und martensitisch MP7130,VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <3
> 200HB
MP7140 80(55—105) 0.15(0.1—0.2) <3
MP7130,VP15TF 80(60—100) 0.1(0.05—0.15) <3
Duplex, rostfreier Stahl <280HB
MP7140 60(40—80) 1(0.05—0.15) <3
Ausscheidungshartung von < 450HB MP7130,VP15TF 70(50—90) 0.1(0.05—0.15) <3
rostfreiem Stahl MP7140 50(30—70) 1(0.05—0.15) <3

K036




M Schnittdaten mit Breitschlicht-WSP

. .. Vc fz ap
Material Harte Sorte G (mm/Z.) )
P Allg. Baustahl <180HB MP6120,VP15TF 250 (200—300) 0.3(0.2—0.4) <05
180—280HB MP6120,VP15TF 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <05
C-Stahl, Leg. Stahl
280—350HB MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <05
Leg. Werkzeugstahl (nggﬁrri\tB) MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <0.5
w
Vergiiteter Stahl 35—45HRC MP6120,VP15TF 140(100—180) 0.15(0.1—0.2) <05 o
w
M <200HB VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <05 g
Rostfreier Stahl (austenitisch) E
> 200HB VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <05 s
w
_ — [a]
Rostfreie Stéhle, austenitisch <200HB VP15TF 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <05 2
und martensitisch > 200HB VP15TF 100(75—125) 0.15(0.1-0.2) <05 &
'—
Duplex, rostfreier Stahl <280HB VP15TF 80(60—100) 0.1(0.05—0.15) <0.5 8
Ausscheidungshartung von < 450HB VP15TE 70(50—90) 0.1(0.05—0.15) <05
rostfreiem Stahl
K _ _
. Zugfestigkeit MC5020 320(250—400) 0.3(0.2—0.4) <05
rauguss <350MPa
s VP15TF 220(150—300) 0.3(0.2—0.4) <05
—_ —_ <
Zugfestigket MC5020 250 (200—300) 0.2(0.1—0.3) <05
<450MPa VP15TF 200(150—250) 0.2(0.1-0.3) <05
Duktiler Guss
Zugfestigkeit MC5020 220(200—250) 0.2(0.1—0.3) <05
<800MPa VP15TF 170(150—200) 0.2(0.1—0.3) <05
H Geharteter Stahl 40—55HRC VP15TF 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <05

Hinweis 1) Schnittdaten anhand der obigen Tabelle passend zur Anwendung einstellen.

)
Hinweis 2) Fir bessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Standzeit verringert sich dadurch im Vergleich zur Trockenbearbeitung.)
Hinweis 3) Die empfohlene Schnitttiefe ist von der Geometrie der WSP abhéngig.
Hinweis 4) Bitte die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub bei instabiler Spannung oder groRer Auskragung um 20 - 30% reduzieren.
Hinweis 5) Fur eine hohe Oberflachenqualitét in rostfreiem Stahl wird die Nassbearbeitung empfohlen.
(Die Standzeit wird durch Kiihimittel reduziert.)

K037



ROTIERENDE WERKZEUGE

PLANFRASEN @ 7

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG MIT HOHEM VORSCHUB>

Fig.1 Fig.2
o50 DCSFMS 2125 DCSFMS
DCON
263 KWW b 2160
280 ' .
o
2100 ‘ Sl N
8 - @ LY
ST Q) karr Q
ot 1 o KAPR
DAH =~
DCCB 5
DC <
DCX DCX <

Nur Rechtsausfiihrung.

w
[O]
=
w
N
4
4
[}
H KAPR :15°
= GAMP:-6° GAMF:-10°
E g = Abmessungen (mm)
u DC o) § S *
'5 - Bestellbezeichnung =2 = D Fig. WT APMX
"4 _ % < LF DCX DCON (kg) (mm)
E N
50 AHX475S-050A04AR (] O 4 50 65.7 22 1 0.6 1.6
AHX475S-050A05AR [ ] O B 50 65.7 22 1 0.6 1.6
63 AHX475S-063A05AR (] O 5 50 78.7 22 1 1.0 1.6
AHX475S-063A06AR (J O 6 50 78.7 22 1 1.0 1.6
80 AHX475S-080A06AR [ ] (@] 6 50 95.6 27 1 1.6 1.6
AHX475S-080A08AR [ ] O 8 50 95.6 27 1 1.6 1.6
100 AHX475S-100A07AR (] O 7 63 115.6 32 1 3.3 1.6
AHX475S-100A09AR (J O 9 63 115.6 32 1 33 1.6
125 AHX475S-125B08AR ([ ] (©] 8 63 140.6 40 2 4.0 1.6
AHX475S-125B10AR [ ] O |10 63 140.6 40 2 4.0 1.6
160 AHX475S-160B10AR (] o |10 63 175.6 40 2 6.0 1.6
AHX475S-160B12AR (J O |12 63 175.6 40 2 6.0 1.6

Hinweis 1) Der Fraskorper wird ohne Anzugsbolzen fiir die Aufnahme geliefert.
* WT : Werkzeuggewicht

ERSATZTEILE
4 *
€ DN
Fraser-Bezeichnung \\{\\\\\
Spannschraube Schlussel (WSP)
AHX475S TS35R TKY15T

* Spannmoment (N » m) : TS35R=3,5

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
K038 (10 WSP je VPE)



SCHRAUBE (SEPARATE BESTELLUNG)

Schraube
. ) Mit Ohne ) Bezugsmalie (mm) )
Fraser-Bezeichnung | mittelbohrung | Kiihimittelbohrung |19 Abbilduing
Bestellbezeichnung | Bestellbezeichnung a b c |d|le | f|g
AHX475S-050A HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |[M10x1.5 | 40 |10 | 6| — | — | Fig.1 -
(4 [ F—
AHX475S-063A HSC10030H | HSC10035 | 1|16 |M10x1.5 | 40 (10| 6| — | — ‘E’ NLT* 2
—_— C
HSC12035 47 .
AHX475S-080A: AR | HSC12035H (HSC12045) 118 |M12x1.75 57 12110 | - | = | Fig.2 f §
AHX475S-100B:¢ HSC16040H - 1 (24 | M16%2 56 |16 |14 | — | — K Y o E
| |
AHX475S-125B;¢ MBA20040H - 2|50 | M20x2.5 | 54 |14 |17 | 6|27 q& E
AHX475S-160C 3 MBA20040H - 2|50 | M20x2.5 | 54 |14 |17 | 6 |27 e I w
Hinweis 1) Bei der Verwendung von internem KuhImittel ist die entsprechende Spannschraube erforderlich. E
w
=
()]
4
WSP
P | Stah L3 L Schnittbedingungen (Hinweis) :
Material K | Guss [ 2N 2 @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung ¥ * Instabile Bearbeitung
H | Gehérteter Stahl Verfasung : E : Verrundet
.2 Beschichtet Abmessungen (mm)
. . 2l 2lalaloln ;
Anwendungsbereich Form Bestellbezeichnung sl gl = Abbildung
|50 B e IC | RE| BS | S |APMX
S| Ola
== =|>
Algemeine Bearbeitung NNMU130532ZEN-M [M|E|(® | ® @®| % 134 32| - |557| 16
Instabile Bearbeitung NNMU130532ZEN-R |[M|E|(® | ® @®| % 13432 | — |547| 16
.S
ABMESSUNGEN > K046
ERSATZTEILE > N001

TECHNISCHE DATEN >P0o01 K039




ROTIERENDE WERKZEUGE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

H Trockenbearbeitung
Material Harte Sorte Spanbrecher Vc. = ap ae
(m/min) (mm/Zahn) (mm) (mm)
P MP6120 R 150(100—200) 0.6 <16 |[<0.5DC
MP6120 R 150 (100—200) 0.8 <16 |[0.5—0.8DC
Alg. Baustah <180HB MP6120 M 150(100—200) 1 <16 |0.8—1DC
MP6130 R 130(80—180) 0.6 <16 |<0.5DC
w MP6130 R 130(80—180) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
2 MP6130 M 130(80—180) 1 <16 |0.8—1DC
g MP6120 R 130(80—180) 0.6 <16 |[<0.5DC
it MP6120 R 130(80—180) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
; C-Stahl, Leg. Stahi 180—280HB MP6120 M 130(80—180) 1 <16 |0.8—1DC
z MP6130 R 110(60—160) 0.6 <16 |<0.5DC
@ MP6130 R 110(60—160) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
g MP6130 M 110(60—160) 1 <16 |0.8—1DC
o MP6120 R 100(50—150) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6120 R 100 (50—150) 0.6 <16 |[0.5—0.8DC
MP6120 R 100(50—150) 0.7 <16 |0.8—1DC
C-Stahl, Leg. Stahl 280—350HB
MP6130 R 80(30—130) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6130 R 80(30—130) 0.6 <16 |[0.5—0.8DC
MP6130 R 80(30—130) 0.7 <16 |0.8—1DC
MP6120 R 100 (50—150) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6120 R 100(50—150) 0.6 <16 |[0.5—0.8DC
Leg. Werkzougstah <350HB MP6120 R 100(50—150) 0.7 <16 |0.8—1DC
(gegliint) MP6130 R 80(30—120) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6130 R 80(30—120) 0.6 <1.6 |0.5—0.8DC
MP6130 R 80(30—120) 0.7 <16 |0.8—1DC
MP6120 R 100(70—130) 0.5 <16 |[<0.5DC
MP6120 R 100(70—130) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
. MP6120 R 100(70—130) 0.7 <16 |0.8—1DC
Verglteter Stahl 35—45HRC
MP6130 R 80(50—110) 0.5 <16 |<0.5DC
MP6130 R 80(50—110) 0.6 <16 |0.5—0.8DC
MP6130 R 80(50—110) 0.7 <16 |0.8—1DC
K MC5020 R 150(100—200) 0.6 <16 |[<0.5DC
MC5020 R 150 (100—200) 0.8 <16 |[0.5—0.8DC
Grauguss zi%fgg&géeit MC5020 M 150 (100—200) 1 <16 |0.8—1DC
= a VP15TF M 120(80—160) 0.6 <16 |<0.5DC
VP15TF M 120(80—160) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
VP15TF M 120(80—160) 1 <16 |0.8—1DC
MC5020 R 150 (100—200) 0.6 <16 |<0.5DC
MC5020 R 150 (100—200) 0.8 <16 |[0.5—0.8DC
Dukfler Guss Zigfestigkeit MC5020 M 150(100—200) 1 <16 |0.8—1DC
<450MPa VP15TF R 120(80—160) 0.6 <16 |<0.5DC
VP15TF R 120(80—160) 0.8 <16 |0.5—0.8DC
VP15TF M 120(80—160) 1 <16 |0.8—1DC
MC5020 R 150 (100—200) 0.5 <16 |<0.5DC
MC5020 R 150(100—200) 0.6 <16 [0.5—0.8DC
Duktiler Guss Zigfestigkeit MC5020 R 150(100—200) 0.7 <16 |0.8—1DC
<800MPa VP15TF R 120(80—160) 0.5 <16 |<0.5DC
VP15TF R 120(80—160) 0.6 <16 [0.5—0.8DC
VP15TF R 120(80—160) 0.7 <16 |0.8—1DC
H VP15TF R 70(50—90) 0.4 <16 [<0.5DC
Gehérteter Stahl 40—55HRC VP15TF R 70(50—90) 0.5 <16 |0.5—0.8DC
VP15TF R 70(50—90) 0.6 <16 |0.8—1DC

Hinweis 1) Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstlickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub um 30% der empfohlenen Werte.

K040



PLANFRASEN

<ALLGEMEINE ZERSPANUNG>

i @S

w’

AHX640S
DCON D
263 KWW ] 2100 K|
280 a 2125 1
) » O (=JCe :
[11] - o T8
3 O/ \KkaPR o KAPR ~
DAH X 3
e |
' DCX _ nex <
Fig. 3 DCSFMS Fig- 4 pesems
p160 266 | 2200 .
DCON _paH 3 u
8
_ OF X
1]
g ot :
e z 8
DCX % Z
Nur Rechtsausfiihrung. E
DC Schraube Abbildung 2
$63 HSC10030H ®
80 HSC12035H @
$100 MBA16033H |
6125 MBA20040H
¢160 — —
KAPR :50° 6200 - -
GAMP:-6° GAMF:-5°
2 | = Abmessungen (mm)
DC 5 . 5| 2|8 :
estellbezeichnung 2 = e Fig WT APMX
(mm) — £ £ LF DCX DCON (kg) (mm)
5 | N
63 AHX640S-063A04AR ° o) 4 50 75.55 22 1 0.7 6
AHX640S-063A05AR ® O & 50 75.55 22 1 0.6 6
80 AHX640S-080A04AR () O 4 50 92.55 27 1 1.1 6
AHX640S-080A06AR [ @) 6 50 92.55 27 1 1.0 6
100 AHX640S-100B05AR [ ) 5 50 112.55 32 2 1.7 6
AHX640S-100B07AR ® O 7 50 112.55 32 2 1.6 6
125 AHX640S-125B06AR [ O 6 63 137.55 40 2 3.1 6
AHX640S-125B08AR [ @) 8 63 137.55 40 2 3.0 6
160 AHX640S-160C07NR ° - 7 63 172.55 40 3 5.4 6
AHX640S-160C10NR ® - |10 63 172.55 40 3 5.2 6
200 AHX640S-200C08NR [ - 8 63 212.55 60 4 7.8 6
AHX640S-200C12NR [ - |12 63 212.55 60 4 7.5 6
* WT : Werkzeuggewicht
ERSATZTEILE
. *
Fraser-Bezeichnung \‘&\\\\\\ °
Spannschraube Schliissel (WSP)
AHX640S CS5015060T TKY20T
* Spannmoment (N + m) : CS5015060T=5,0
ABMESSUNGEN > K046
@ : Lagerstandard. ERSATZTEILE > N001
TECHNISCHE DATEN >P0o01 K041




ROTIERENDE WERKZEUGE

WSP
P_ | Stahl €% ¢ c Schnittbedingungen (Hinweis) :
M | Rostfreier Stahl G G|G| @:stabile Bearbeitung @ : Aligemeine Bearbeitung
Material K | Guss € ¥ ¥| &:Instabile Bearbeitung
atena N | NE-Werkstoffe Verfasung :
S | Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen [ 2 [ 2K < E : Verrundet
H | Geharteter Stahl
o Beschichtet Abmessungen (mm)
33
Anwendungsbereich Form Bestellbezeichnung | | 8| K| 3| 3| 8|S Sk Abbildung
|52/ R|I> > B LK| IC | RE | BS S |APMX
S|aaiaioo Ola o
w S SIS =55
% NNMU200708ZEN-M M|E|® | ® 20 | 0.8 | 1 8 6 i
g Fir Stahl i@) )
E Aligemeine & j
= Bearbeitung BS | RE
w IC S
S
E NNMU200708ZEN-MP (M| E ([ ] 20 | 0.8 | 1 8 6 T
= Fir Stahl ?@E"
8 Allgemeine K /
Bearbeitung BS | RE
Ic T s
NNMU200712ZER-MM (M| E ([ 20 |12 |1 8 6
Fur rostfreien
Stahl
NNMU200608ZEN-MK (M| E ® % (x| 20 | 0.8 | 1 6.55| 6
Fir Guss
Allgemeine
Bearbeitung
NNMU200608ZEN-HK (M|E ® % (x| 20 | 0.8 | 1 6.55| 6
Fir Guss
Stabile
Schneidkante
Fiir NNMU200712ZER-L M| E e e 20 | 1.2 | 1 8 6
Titanlegierungen 'ﬁ
und 'ﬂ
hitzebestandige
Legierungen
WNEU2007ZEN7C-M |E|E|® 20 | 08|72 |69 |05
Fir Stahl ‘
Wiper
WNEU2007ZEN7C-WP |E | E ([ 20 | 08|71 169 | 05
Aligemeine
Bearbeitung
Wiper
WNEU2006ZEN7C-WK |E | E [ J 20 | 0.8 | 74 |6.55] 0.5
Fir Guss
Wiper

Hinweis 1) Die Werkzeughdhe ist bei MK-/, HK-WSP anders als bei MP-/, MM-WSP.

@ : Lagerstandard. * : Lagerstandard in Japan.
K042 (10 WSP je VPE)



EHINWEISE FUR DIE NUTZUNG DER BREITSCHLICHT-WSP

Abb.1 Abb.2

ROTIERENDE WERKZEUGE

Hinweis 1) Die Wiper-WSP kénnen sowohl in Haltern in Rechts- als auch Linksausfiihrung eingesetzt werden. Siehe Abbildung 1.
Hinweis 2) Eine zufriedenstellende Oberflachengiite kann mit der Verwendung einer Wiper-WSP erreicht werden.
Ist die Vorschubgeschwindigkeit pro WSP gleich oder groRer als die Breite der Wiperkante, ist eine zweite oder weitere
Wiper-WSP in gleichmaRigem Abstand im WSP-Halter zu montieren.

TECHNISCHE DATEN >pPoo1 K043
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K044

ROTIERENDE WERKZEUGE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

M Trockenbearbeitung

Material Hérte Sorte Spanbrecher ( m\/lnfi n) ( mrfnz/z.) (;En) ot

P 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 M 220(170—270) | 0.4(0.3—0.5) <5 <0.8DC

MP6120 M 220(170—270) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC

C-Stahl, Leg. Stahl 180—280HB VP15TF MP 220(170—270) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC

MP6130 M 190(140—240) | 0.4(0.3—0.5) <5 <0.8DC

MP6120 M 140(100—180) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC

C-Stahl, Leg. Stahl 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 M 140(100—180) | 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC

Vergilteter Stahl égg?ﬂ% 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

MP6120 M 140(100—180) | 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC

Leg. Werkzeugstahl 35—45HRC VP15TF MP 140(100—180) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC

MP6130 M 110(70—150) | 0.25(0.2—0.3) <3 <0.8DC

2 Rostfreier Stahl (austenitisch) <200HB MP7030 MM 200(150—250) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC

Rostfreier Stahl (austenitisch) > 200HB MP7030 MM 150(100—200) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC

Duplex, rostfreier Stahl <280HB MP7030 MM 140(100—180) | 0.15(0.05—0.25) <5 <0.8DC

Rostfreie Stahle, austenitisch und <200HB MP7030 MM | 200(150—250) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
martensitisch

Rostfrele Stahle, austenitischund |, 550 MP7030 MM | 150(100—200) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC
martensitisch

Ausscheidungshértung von rostfreiem Stahl < 450HB MP7030 MM 130(100—160) | 0.15(0.05—0.25) <5 <0.8DC

K MC5020 MK,HK | 220(150—300) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC

Grauguss Z;%‘gg:\i/ﬁ',‘g“ VP15TF,VP20RT| MK,HK | 180(130—230) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC

VP15TF MP 180(130—230) | 0.3(0.2—0.4) <5 <0.8DC

MC5020 MK,HK | 200(150—250) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC

Duktiler Guss Zggfggf\i%:“ VP15TF,VP20RT| MK,HK | 170(120—220) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC

VP15TF MP 170(120—220) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC

MC5020 MK,HK | 170(150—200) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC

Duktiler Guss Z;%fggﬁ’ll‘:" VP15TF,VP20RT| MK,HK | 140(100—180) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC

VP15TF MP 140(100—180) | 0.2(0.1—0.3) <5 <0.8DC

H Geharteter Stahl 40—55HRC VP15TF MP 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.8DC

Hinweis 1) Fur eine hohe Oberflachenqualitat in rostfreiem Stahl wird die Nassbearbeitung empfohlen.
(Die Standzeit wird durch Kiihimittel reduziert.)
Hinweis 2) Nassbearbeitung mit Innenkiihlung empfohlen fiir Titanlegierungen und hitzebestandige Legierungen.
Hinweis 3) Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstiickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub um 30 % der empfohlenen Werte.



M Bearbeitung mit Kiihimittel

. o Vc fz ap ae
Material Harte Spanbrecher Sorte (=i (mm/z.) i )

M Rostfreier Stahl (austenitisch) <200HB MP7030 MM 125(100—150) 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC

Rostfreier Stahl (austenitisch) > 200HB MP7030 MM 100(75—125) 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC

Duplex, rostfreier Stahl <280HB MP7030 MM 80(60—100) 0.1(0.05—0.15) <5 <0.8DC

Rostireie Stahle, austenitisch und <200HB MP7030 MM | 125(100—150) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
martensitisch

Rostireie Stahle, austenitisch und > 200HB MP7030 MM | 100(75—125) | 0.15(0.1—0.2) <5 <0.8DC
martensitisch

Ausscheidungshartung von rostfreiem Stahl < 450HB MP7030 MM (50—90) 0.1(0.05—0.15) <5 <0.8DC

S — MP7030 MM 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

Titanlegierung - MP9120 60(50—70) 0.1(0.05—0.15) <3 <0.6DC

- MP9130 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

- MP7030 MM 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

Hitzebestandiger Stahl — MP9120 L 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

— MP9130 L 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <3 <0.6DC

Hinweis 1) Fur eine hohe Oberflachenqualitat in rostfreiem Stahl wird die Nassbearbeitung empfohlen.

(Die Standzeit wird durch Kuhimittel reduziert.)
Hinweis 2) Nassbearbeitung mit Innenkiihlung empfohlen fiir Titanlegierungen und hitzebestandige Legierungen.
Hinweis 3) Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstiickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und den

Vorschub um 30 % der empfohlenen Werte.

B Schnittdaten mit Breitschlicht-WSP

: = Haupt- Wiper- Vc fz ap ae
Material Harte WSP Sorte WSsP Sorte () itz ) (i)
P VP15TF MP VP15TF WP 250(200—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
Allg. Baustahl <180HB
MP6120 M MP6120 M 250(200—300) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
VP15TF MP VP15TF WP 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
C-Stahl, Leg. Stahl 180—280HB
MP6120 M MP6120 M 220(170—270) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
VP15TF MP VP15TF WP 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
C-Stahl, Leg. Stahl 280—350HB
MP6120 M MP6120 M 140(100—180) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
K — —
s Zugfestigkeit MC5020 | MK,HK | MC5020 WK 320(250—400) 0.3(0.2—0.4) <0.5 <0.8DC
rauguss <350MPa
- VP15TF MP VP15TF WP 220(150—300) 0.3(0.2—0.4) <05 <0.8DC
... | MC5020 | MK,HK | MC5020 WK 250(200—300) 0.2(0.1—0.3) <05 <0.8DC
Dukti Zugfestigkeit
uktiler Guss <450MPa
- VP15TF MP VP15TF WP 200(150—250) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
Zuafestiakei MC5020 | MK,HK | MC5020 WK 220(200—250) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
Duktiler Guss ugfestigkeit
<800MPa
VP15TF MP VP15TF WP 170(150—200) 0.2(0.1—0.3) <0.5 <0.8DC
Hitzebestandiger Stahl - VP15TF MP VP15TF WP 40(20—50) 0.15(0.1—0.2) <0.5 <0.8DC
Geharteter Stahl 40—55HRC | VP15TF MP VP15TF WP 80(60—100) 0.15(0.1—0.2) <05 <0.8DC

Hinweis 1) Reduzieren Sie bei nicht idealer Werkstiickbefestigung oder hoher Werkzeugauskragung die Schnittgeschwindigkeit und den
Vorschub um 30 % der empfohlenen Werte.

Hinweis 2) Bitte WSP mit WP-Geometrie in Kombination mit WSP mit MP- oder M-Geometrie sowie WSP mit WK-Geometrie in
Kombination mit WSP mit MK- oder HK-Geometrie verwenden.

ROTIERENDE WERKZEUGE

K045



ROTIERENDE WERKZEUGE

ABMESSUNGEN AHX440S, AHX475S, AHX640S

Fig. 1 Fig. 2 Fig. 3 pcsrms

240 DCSFMS 2100 2160
250 2125

263
280

g Nur Rechtsausflihrung.

2

§ Abmessungen (mm)

w

2 il e Bestellbezeichnung Fig.

u (mm) (mm) CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KwWw L8

=

8 16 40 AHX440S-040A03AR 18 9 14 13.9 37 8.4 5.6 1
16 40 AHX440S-040A04AR 18 9 14 13.9 37 8.4 5.6 1
22 50 AHX440S-050A04AR 20 11 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A05AR 20 11 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A06AR 20 11 17 11.9 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX475S-050A04AR 20 11 17 16.7 47 10.4 6.3 5
22 50 AHX475S-050A05AR 20 11 17 16.7 47 10.4 6.3 5
22 63 AHX440S-063A05AR 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A06AR 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A08AR 20 11 17 11.9 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX475S-063A05AR 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 5
22 63 AHX475S-063A06AR 20 11 17 16.7 60 10.4 6.3 5
22 63 AHX640S-063A04AR 20 1 17 16.2 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX640S-063A05AR 20 11 17 16.2 50 10.4 6.3 1
27 80 AHX440S-080A06AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX440S-080A08AR 23 13 20 14.9 56 124 7 1
27 80 AHX440S-080A10AR 23 13 20 14.9 56 12.4 7 1
27 80 AHX475S-080A06AR 23 13 20 14.7 76 12.4 7 5
27 80 AHX475S-080A08AR 23 13 20 14.7 76 12.4 7 5
27 80 AHX640S-080A04AR 23 13 20 15.2 56 12.4 7 1
27 80 AHX640S-080A06AR 23 13 20 15.2 56 124 7 1
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Fig.6
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Abmessungen (mm)

DCON Dc Bestellbezeichnung Fig.
(mm) (mm) CBDP DAH DCCB LCCB | DCSFMS | KwWw L8
32 100 AHX440S-100B07AR 32 - 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B10AR 32 = 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B12AR 32 - 45 16.9 78 14.4 8 2
32 100 AHX475S-100A07AR 26 17 26 25.7 96 14.4 8 5
32 100 AHX475S-100A09AR 26 17 26 257 96 14.4 8 5
32 100 AHX640S-100B05AR 32 = 45 16.2 78 14.4 8 2
32 100 AHX640S-100B07AR 32 — 45 16.2 78 14.4 8 2
40 125 AHX440S-125B08AR 40 = 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B12AR 40 - 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B14AR 40 = 56 21.9 89 16.4 9 2
40 125 AHX475S-125B08AR 40 - 56 21.7 100 16.4 9 6
40 125 AHX475S-125B10AR 40 = 56 21.7 100 16.4 9 6
40 125 AHX640S-125B06AR 42 — 56 19.2 89 16.4 9 2
40 125 AHX640S-125B08AR 42 = 56 19.2 89 16.4 9 2
40 160 AHX440S-160C10NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C14NR 40 14 56 21.9 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C16NR 40 1