WERKZE“G“E““EITEN 2014.1 Update B017D

Planfraser

A8 X445

45°-Planfraser fiir ein hochproduktives
Schruppen und Schlichten.

e Weich anschneidend und hochproduktiv
e Neue Wendeplattensorten fur noch hohere Standzeiten
e FUr Anwendungen in allen Werkstoffen

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS



WSP-Planfraser mit Schraubenklemmung

A8 X445

Eigenschaften

STABILE, LANGE WERKZEUGSTANDZEIT UND HOCHPRAZISER FRASKORPER

Hochpréazise und sichere WSP-Klemmung durch
die Fliehkraftsicherung (AFIl) und den Einsatz von
Hartmetallunterlegscheiben gewahrleistet eine prozesssichere
Zerspanung auch unter hoher Last.

Der Fraskorper ist aus einer speziellen warmfesten
Legierung hergestellt, die auch bei hohen Temperaturen eine
sehr hohe Formbestandigkeit garantiert. Eine besondere@&!
Oberflachenvergutung schitzt den Fraser vor Korrosion.

Bei dem ASX-Fraser verwendet man Wendeschneidplatten
mit Schraubenklemmung fiir einfaches, aber hochprazises
Positionieren und Festklemmen. Zum Wechseln der Schneide
muss die Schraube nicht vollstandig entfernt werden.

EFFEKTIV FUR VERSCHIEDENE ANWENDUNGSMOGLICHKEITEN

Ausflihrung mit grober Zahnteilung

1 Ideal zum Frésen von Stahlen
und rostfreien Stéhlen.

2 FiirgroRe Schnitttiefen und hohe
Zerspanvolumen.

13 Geringe Schnittkrafte

ermdglichen Anwendungen mit

langerer Werkzeugauskragung.

Ausfiihrung mit feiner Zahnteilung

1 Ideal zum Frasen von Gusseisen,
gehértetem Stahl und
hitzebestandigen Legierungen.

2 Fir mittlere Schnitttiefen und einen
breiten Anwendungsbereich.

Ausfiihrung mit besonders feiner Zahnteilung

1 Ideal zum Frasen von
Gusseisen.

2 Ideal fiir das Frasen mit hohem

Tischvorschub und kleineren

Schnitttiefen.

-
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IWSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN WERKSTOFFEN

Neue Hochleistungssorten (MP6100 ISO-P fur Stahl, MP7100 ISO-M fiir rostfreien Stahl und MP9100 ISO-S fiir schwer zu
zerspanende Werkstoffe) mit innovativer PVD-Beschichtung gewahrleisten eine hohe Standzeit.
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Eine Kombination aus verschiedenen, innovativen Beschichtungstechnologien,
PVD und mehrlagige Beschichtungen, bewirken eine besondere Robustheit.
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Stabile Bearbeitungseigenschaften und ein breiter
Anwendungsbereich sind das Resultat aus Kombination
der Beschichtung mit einem ausgesprochen verschleil3-
und bruchfestem Hartmetallsubstrat.

b 1/ 191 o) Extrem verschlei3feste

Al203 Nanostrukturschicht

Nanostrukturschicht

Spezielles

Hartmetallsubstrat Aufgrund der ausgezeichneten Bruchfestigkeit ideal fiir

unterbrochene Schwerzerspanung von rostfreien und
allgemeinen Stéhlen.

mit hoher Zahigkeit

Eine Kombination aus einem zahen Hartmetall mit einer Mit seiner &uflerst hohen VerschleiR- und Bruchfestigkeit
ausgesprochen hohen Widerstandsfahigkeit gegen ist MC5020 die 1. Empfehlung zum Frasen von
thermischen Verschlei und Ausbriiche. Die CVD- Gusseisen.

Beschichtung mit hervorragender Verschleilfestigkeit

ermdglicht die leistungsfahige Nass- und Trockenbearbeitung

von Stéhlen oder rostfreien Stahlen.

IWSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN WERKSTOFFEN
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(Hinweis) Verwenden Sie fiir die Bearbeitung von Stahl oder rostfreiem Stahl die Cermet-Sorte NX4545, wenn eine hohe Oberfldchenqualitat gefordert wird.
Stabile Bearbeitung: Kontinuierliche Zerspanung, konstante Schnitttiefe, Bearbeitung von vorbearbeiteten Bauteilen mit stabiler Werkstlickspannung.
Instabile Bearbeitung: Unterbrochene Schwerzerspanung, wechselnde Schnitttiefen, Bearbeitung von Bauteilen mit geringer Werkstlickbefestigung

ISPANBRECHER FUR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

J J J

Schrupp- und
Schlichtzerspanung von
Gusseisen

Schlicht- bis
Leichtzerspanung

Leicht- bis
Schruppzerspanung

Mittlere bis
Schwerzerspanung

Zerspanung von
Aluminiumlegierungen

J F

Prézisions-WSP mit geschliffener
Peripherie.

GroRer Spanwinkel fiir geringen
Schnittwiderstand.

Weich schneidend.

Prazisions-WSP der M-Toleranz.
Fur eine Vielzahl von Werkstoffen
und wechselnde Schnittdaten.

Allgemeine Zerspanung.

Prazisions-WSP der M-Toleranz.
Stabile Schneidkante fiir hohe
Bruchfestigkeit.

Unterbrochene Zerspanung
Unterbrochener Schnitt.

Prézisions-WSP mit geschliffener
Peripherie. GroRer Spanwinkel
und feingeschliffene Spanflache
fur hohe Schérfe und
Temperaturfestigkeit.

Allgemeine Zerspanung von
Aluminiumlegierung.

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

Fiir die Schruppbearbeitung von
Gusseisen mit Zunderschicht.
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<ALLGEMEINE ANWENDUNG> Schlchten  Schruppen
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Aluminiumlegierung Gusseisen (-Stahl - Legierter Stahl | Rostfreier Stahl Geharteter Stahl // 2
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e Kostenglnstige Prézisions-
. &, WSP mit 20° positivem
) Freiwinkel Abb. 3 oDz Abb. 4 oDz
?\ o Aufsteckfraser ofnL6 e
e Breite Auswahl an
Spanbrechern
e Hohe Stabilitat durch
Hartmetallunterlegplatten

AUFSTECKFRASER E'.FE 1123?__:%3 |T1‘2‘2425_—+$25é302 Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung lieferbar.
S| Bestellbezeichnung Lager Zihne Abmessungen (mm) Vée;\l;/zice#tg somitife | TYP
R D1 D2 L1 D9 L7 Ds D12 | W1 Ls (ky) | ap(mm) (Abb.)
ASX445-050A03R | @ 3 50 63.0 | 40 |22 20 11 45 | 104 6.3 0.5 6 1
-063A04R | @ 4 63 759 | 40 (22 20 11 50 | 104 6.3 0.7 6 1
§’ R08004C * 4 80 932 | 50 |254 26 38 56 9.5 6 1.1 6 2
© R10005D * 5( 100 |113.2| 50 |31.75 32 45 70 | 12.7 8 1.8 6 2
§ R12506E * 6| 125 | 1380 | 63 |38.1 35 60 80 | 159 | 10 29 6 2
g R16007F * 7| 160 |[173.0| 63 |50.8 38 80 100 | 191 | 11 4.7 6 2
8 R20008K * 8| 200 [2129 | 63 |47.625| 35 140 175 | 254 | 14 7.9 6 3
R25010K * | 10 | 250 |262.9 | 63 |47.625| 35 180 | 220 | 254 | 14 12.9 6 3
R31514P * | 14| 315 | 327.9 | 63 |47.625| 40 245 | 285 | 254 | 14 22.4 6 4
ASX445-050A04R | @ 4 50 63.0 | 40 |22 20 11 45 | 104 6.3 0.4 6 1
-063A05R | @ 5 63 759 | 40 |22 20 11 50 | 104 6.3 0.6 6 1
o R08006C * 6 80 932 | 50 |25.4 26 38 56 9.5 6 1.0 6 2
;?23 R10007D * 7| 100 | 1132 | 50 |31.75 32 45 70 | 127 8 1.7 6 2
% R12508E * 8| 125 [ 138.0| 63 |38.1 35 60 80 | 159 | 10 2.8 6 2
E’ R16010F * | 10 | 160 | 173.0 | 63 |50.8 38 80 100 | 191 | 11 46 6 2
] R20012K * [ 12| 200 | 2129 | 63 |47.625| 35 140 175 | 254 | 14 7.8 6 3
R25014K * | 14| 250 | 2629 | 63 |47.625| 35 180 | 220 | 254 | 14 12.8 6 3
R31518P * | 18 | 315 | 327.9 | 63 |47.625| 40 245 | 285 | 254 | 14 22.2 6 4
ASX445-050A05R | @ 50 63.0 | 40 |22 20 11 45 | 104 6.3 0.4 6 1
-063A06R | @ 6 63 759 | 40 (22 20 11 50 | 104 6.3 0.6 6 1
5 R08008C * 80 932 | 50 |254 26 38 56 9.5 6 1.1 6 2
% R10010D * | 10 | 100 | 113.2| 50 (31.75 32 45 70 | 12.7 8 1.8 6 2
ﬁ R12512E * | 12| 125 | 138.0| 63 |[38.1 35 60 80 | 159 | 10 29 6 2
>
5 R16016F * | 16 | 160 | 173.0 | 63 |50.8 38 80 100 | 191 | 11 4.7 6 2
% R20020K * | 20 | 200 | 2129 | 63 |47.625| 35 140 175 | 254 | 14 7.8 6 3
R25024K * | 24 | 250 |262.9| 63 |47.625| 35 180 | 220 | 254 | 14 12.8 6 3
R31528P * | 28 | 315 |327.9| 63 |47.625| 40 245 | 285 | 254 | 14 21.8 6 4
w~. ERSATZTEILE
@ @ @ o ) *
h & Fréserbezeichnung @ § % %
/‘ - ; i = Unterlegplatte | Schraube Unterlegplatte |  Klemmschraube | Schltissel (WSP) | Schiiissel (Unterlegplatte)
@ (e T g
S ASX445 STASX445N \WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

Yo

* Spannmoment (N « m): WCS503507H = 5.0, TPS35 = 3.5

@®: Lagerstandard
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AUFSTECKFRASER 2:2 +12;;)__:33 TI;;?;:?Z?OZ Werkzeug nur in Rechtsausfilhrung lieferbar.
E‘- Bestellbezeichnung i Zahne Abmessungen (mm) Véeg\l;/zice#tg somitice | TYP
R D1 D2 L1 Do L7 Ds D12 W1 Ls (kg) | ap (mm) (Abb.)
ASX445-050A03R ® 3 50 63.0 40 22 20 11 45 10.4 6.3 0.5 6 1
-063A04R () 4 63 75.9 40 22 20 11 50 10.4 6.3 0.7 6 1
%’ -080A04R [ ] 4 80 93.2 50 27 22 13.5 56 12.4 7 1.0 6 2
o] -100A05R ° 5( 100 113.2 50 32 25 17.5 70 14.4 8 1.6 6 2
§ -125B06R [ ] 6| 125 138.0 63 40 32 56 80 16.4 9 24 6 3
2 -160C07R ° 71 160 173.0 63 40 29 56 100 16.4 9 3.9 6 4
8 -200C08R * 8 | 200 212.9 63 60 32 135 155 257 | 14 6.7 6 5
-250C10R * | 10 | 250 262.9 63 60 32 174 200 257 | 14 10.5 6 ©
-315C14R * | 14 ] 315 327.9 80 60 57 256.8 285 257 | 14 22.4 6 5
ASX445-050A04R o 4 50 63.0 40 22 20 11 45 10.4 6.3 0.4 6 1
-063A05R ® 5 63 75.9 40 22 20 11 50 10.4 6.3 0.6 6 1
@ -080A06R ([ ] 6 80 93.2 50 27 22 13.5 56 12.4 7 0.9 6 2
Tg -100A07R [ ] 71 100 113.2 50 32 25 17.5 70 14.4 8 1.5 6 2
% -125B08R ° 8| 125 138.0 63 40 32 56 80 16.4 9 2.3 6 3
%’I -160C10R ® | 10| 160 173.0 63 40 29 56 100 16.4 9 3.6 6 4
& -200C12R ® |12 | 200 212.9 63 60 32 135 155 257 | 14 5.8 6 5
-250C14R ® | 14| 250 262.9 63 60 32 174 200 257 | 14 10.6 6 5
-315C18R ® | 18| 315 327.9 80 60 57 256.8 285 257 | 14 22.2 6 ®
ASX445-050A05R [ ] 50 63.0 40 22 20 11 45 10.4 6.3 0.4 6 1
-063A06R () 63 75.9 40 22 20 11 50 10.4 6.3 0.6 6 1
5 -080A08R [ ] 80 93.2 50 27 22 13.5 56 12.4 7 0.9 6 2
% -100A10R ® (10 | 100 113.2 50 32 25 17.5 70 14.4 8 1.5 6 2
ﬁ -125B12R ® |12 ] 125 138.0 63 40 32 56 80 16.4 9 23 6 3
S
5 -160C16R ® |16 | 160 173.0 63 40 29 56 100 16.4 9 3.6 6 4
% -200C20R ® | 20 | 200 212.9 63 60 32 135 155 257 | 14 6.5 6 5
-250C24R ® |24 | 250 262.9 63 60 32 174 200 257 | 14 10.3 6 ©
-315C28R ® | 28] 315 327.9 80 60 57 256.8 285 257 | 14 21.8 6 5
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' . Werkzeug nur in Rechtsausfiihrung lieferbar.
M SCHAFTAUSFUHRUNG
. Lager | Abmessungen (mm) Max. Schnittefe
Bestellbezeichnung Zahne
R D1 D2 L1 D4 L2 ap (mm)

ASX445R503832 * 50 63.0 125 32 40 6

634S32 * | 4 63 75.9 125 32 40 6

804S32 * 80 93.2 125 32 40 6

' ERSATZTEILE
@) (@) é ©) &%
Fréserbezeichnung \_\I/ \\\\& &\\
Unterlegplatte | Schraube Unterlegplatte | Klemmschraube | Schliissel (WSP) | Schiiissel (Unterlegplatte)
ASX445 STASX445N \WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Spannmoment (N » m): WCS503507H = 5.0, TPS35 = 3.5

@ Schliissel Der ASX400 hat eine TORXPLUS® Klemmschraube. Der mitgelieferte Schliissel ist ausschlielich fiir diese Schraube bestimmt.
Schlissel Fiir die ordnungsgemae Funktion von TORXPLUS® darf nur der mitgelieferte Schliissel benutzt werden.
@ Sechskantschliissel  Der mitgelieferte Sechskantschlissel ist fiir den Plattensitz und die Unterlegplatte bestimmt. Die SchiiisselgroRe betragt 3.5 mm.

Verwenden Sie nur die im Lieferumfang enthaltenen Ersatzteile. Bei Einsatz anderer Ersatzteile kdnnen weder die Leistungsfahigkeit noch die Sicherheit

Ersatzteile gewahrleistet werden.

®: Lagensttantthaddd (10 WSP pro VPE), (CBN- und PKD-WSP 1 Stiick pro VPE)




WSP MIT SPANBRECHER

S Stahl [ 2 [ A7 € € Schnittbedingungen (Hinweis):
M Rostfreier Stahl c [©IES cl&le @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung ¥  Instabile Bearbeitung
Gusseisen [ $ Verfasung: ;
Werkstoff — E: Verrundet ﬁgrmﬁggqghll(t‘
Nichteisenmetall [ 4 F: Scharf Folgespracher
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung ¢ € T: Abgeschragt
Geharteter Stahl
> Beschichtet Cemet [Hartmetal] ~ Abmessungen (mm)
g TR
= Form Bestellbezeichnun ol 2 Geometrie
Z ’ §§§§§§§§§§§§§ 2| |D1|S1|F1|Re
SREEHEEEEEEEEIRE
E'[JL Spanbrecher | SEET13T3AGEN-JL |E|E|@| (@@ o o0 oo o|e 13.43.97|1.9 1.5
8
T
§ 20°
£'|JM Spanbrecher| SEMT13T3AGSN-JM (M|S (@@ (@ @ @ @ @ o e o0 13.4[3.97/ 1.9 |15
=l
é S — 200
g [JH Spanbrecher | SEMT13T3AGSN-JH (M|S|e|e|@|e®| e @ @ @@ ® 13.4/3.97/1.9 |15
Hl @
- 20°
8 FT Spanbrecher  SEMT13T3AGSN-FT [M|S ] 13.43.97/19 1.5
g \—/ 3}:200
5, | JP Spanbrecher | SEGT13T3AGFN-JP |G|F ® (13439722 -
g’, Tl >
E | R
g = 2}20

Hinweise fiir den Einsatz von JP-Brechern
*Der JP-Spanbrecher hat eine extrem scharfe Schneidkante. Bitte tragen Sie Handschuhe zum Schutz vor Schnittverletzungen.
*Bei der Bearbeitung von Aluminiumlegierungen besteht die Gefahr, dass die WSP aufgrund von Spanverschweifung bricht.
*Es wird die Zugabe eines Kihlschmierstoffes empfohlen.

WIPER-WSP
o Beschichiet | Cermet Ce"'nel Hartmetal| CBN | PCD Abmessungen (mm)
>
Form Bestellbezeichnun gIRIE(gl (2] |51 |2 I8 Geometrie
g %%E% § § 5 § L1 | L2 | S1 | F1|Re
>12%1Z2 [S] |z [=] |=
WEEW13T3AGERSC E|e @ ° 16.48|16.60(3.97|7.5 (1.5 y@m
13T3AGTRSC | T o |o 16.48/16.603.97|7.5 15| § ZAN «
n 29°
~—— F1 N 4
L7_|.J1 Re Is1]
WEEW13T3AGFR3C |F [ ) 16.48/16.60/3.97|3.0| 1.5 <~ 7
13T3AGTR3C | T ® 16.48/16.60(3.97|3.0 (1.5 3
29°
F1_| |_Re !
L1 S1

*Breitschlicht-WSP fiir den ASX445 haben nur eine Schneidkante.
*Die CBN-Sorte MB710 ist fir die Bearbeitung von Gusseisen ausgelegt.
*Die PKD-Sorte MD220 ist fir die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen ausgelegt.




SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

= Schnittgeschwindigkeit | Schlichten—Leichtzerspanung | Leicht—Schruppzerspanung Mittel—Schwerzerspanung
Werkstoff Hart rt .
ersto arie sSorte (m/min) Vorschub (mm/Zahn) |Spantrecher| Vorschub (mm/Zahn) [Sperbrecer| Vorschub (mmiZahn) [Spantrecher
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
WPs129 | 250(200—300) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1=0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Allgemeiner Baustahl <180HB MP6130 | 240 (190—290) |0.15(0.1—02) | 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(0.1-02) | 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
WPe120 | 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—02) | 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
- NX4545 | 150 (120—180) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm - -
Lopigha F7030 | 180(130—230) [0.15(0.1—0.2) | 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 VETIZ | 220 (170—270) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Rostreier Stah <270HB MPTI89 | 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)| JMm - -
JH
Zughsifel MC5020 | 200 (150—250) — — | 02(0.1-03)| ym | 0.3(02—0.4) | 27
Gusseisen <450MPa
- VPI5TF | 180 (130—250) [0.15(0.1—02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH
Zugfestigkeit _ _ _ _ _ JH
St MC5020 110 (80—150) 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3(0.2—0.4) | &7
Aluminiumlegierung = HTi10 650 (300—1000)|0.15 (0.1-0.2) | JP | 0.2(0.1—0.3)| JP | 0.3 (0.2—0.4) | JP
o e 50 (40—60) |0.15(0.1—-02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm - -
Titanlegierung =
MP9130 45 (30—55) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM - -
MP9120 _ _ _ _ _
Hizebestandige Legierung B gt 40 (20—50) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—-0.3)| Jm
ez T MP9130 35(15—45) [0.15(01—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM - -
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') = (1000 x Schnittgeschwindigkeit) = (3.14 x #D1)
Tischvorschub (mm/min) = Vorschub pro Zahn x Anzahl der Zahne x Drehzahl




¥ Verwendung einer WSP mit Wiper

Abb. 1 Abb. 2

© Wiper-WSP fiir den ASX445 haben nur eine Schneide.

@ Achten Sie beim Einbau darauf, die Schneidkante der Wiper-WSP in die in Abb. 1 gezeigte Position zu bringen.
Auf keinen Fall darf die Wiper-WSP wie in Abb. 2 zu sehen positioniert werden.
® Empfohlene Schnitttiefe ap = 0.2-0.5 mm.
(Schnittbelastung beachten, wenn die empfohlene Schnitttiefe Gberschritten wird.)
© Die Hauptschneidkante einer Wiper-WSP muss nach innen weisen, siehe Abbildung. Damit soll der Wiper vor hohen Belastungen
geschutzt und zugleich sichergestellt werden, dass die regulare WSP nach dem Wiper die Schnittlast ibernimmt. Zum Schutz vor
@ Bruch einen Vorschub von maximal 0.2 mm/Zahn wéhlen.
@ Wenn der Vorschub pro Umdrehung groRer ist als die Breite der Wiper-Schneidkante, mussen zwei Wiper-WSP — in gleichem
Abstand — eingesetzt werden.

MPFOHLENE SCHNITTDATEN BEI VERWENDUNG EINER WIPER-WSP

Werkstoff Sorte Schnittgeschwindigkeit (m/min)
VP25N 200 (80—250)
VP15TF 180 (80—250)
VP15TF 120—270
MC5020
130—250
VP15TF
VP15TF 20—50
VP15TF 40—80

Empfohlene Schnitttiefe (ap) 0.2 mm—0.5 mm, Vorschub pro Zahn (fz) maximal 0.2 mm/Zahn.




Schnittleistung

— Bearbeitung von Stahlwerkstoffen
STABILE, LANGE WERKZEUGSTANDZEIT, HOCHPRAZISER FRASKORPER

G

MP6120

Wettbewerber

o
N
o

\

Freiflachenverschleit VB (mm)
o
o
\

Standweg (m)

<Schnittdaten>

Werkstlick : 42CrMo4 Schnittgeschwindigkeit : 300 m/min

MP6120 Wettbewerber

Schlichten

Werkzeug : ASX445-125B08R Vorschub : 0.2 mm/Zahn
WSP : SEMT13T3AGSN-JM Schnitttiefe :2.0mm
Trockenbearbeitung
<Schnittdaten>
Vorschub Zah
orschub (mm/Zahn) Werkstiick : 42CrMo4
0.26 0.28 0.30 0.32 Werkzeug : ASX445R12506E
WSP : SEMT13T3AGSN-JH
Schnittgeschwindigkeit: 200 m/min
JH O O O O Schnitttiefe :2.5mm
(F7030) O O O (Q  Schnittzeit : 2 min/Durchgang
Trockenbearbeitung RV
Wettbewerber O Bruch
(ISO P20) O QO | stabil

Schnitttiefe (mm)
0.5 3.0
- )
ASXA45 b R "‘\\ &
+ 7 - ’
m = e o
- [ -
co— z/ b .
Planfraser mit Keilspannung der / . /
WSP ohne Spanbrecher (2 o y
<Schnittdaten>
Werkstlick : St 37-2 Sorte - F7030
Werkzeug : ASX445-125B06R Schnittgeschwindigkeit : 300 m/min
wsp : SEMT13T3AGSN-JM  gchnitttiefe :0.5mm, 3.0 mm
: WSP mit Keilspannung  vorschub : 0.3 mm/Zahn
(ohne Spanbrecher) Trockenbearbeitung

ASX445
JL
ASX445
Jm

/7
Wettbewerber A ' 4.1
|

V|
Wettbewerber B '
I I ‘

0 2 4 6 8
Oberflachenrauigkeit Ry Jis (um)

<Schnittdaten>
Werkstiick : 42CrMo4

Sorte 1 F7030
Werkzeug : ASX445-125B06R Schnittgeschwindigkeit : 220 m/min
WsP : SEET13T3AGEN-JL  vorschub : 0.1 mm/Zahn
SEMT13T3AGSN-JM  gchnitttiefe :0.5mm

6 WSPs Trockenbearbeitung




~ Bearbeitung von Titanlegierungen

Fir die Bearbeitung von Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen wird die PVD- beschichtete |
Sorte MP9120 mit einem JM-Spanbrecher empfohlen.

0.20

Bruch
Wettbewerber

o

a

[¢)]
I

MP9120

o

o

a
I

Freiflachenverschleit VB (mm)
o
>
I

0 | | |
0.5 1.0 1.5 2.0
Standweg (m)

<Schnittdaten>

Werkstiick : Ti-6Al-4v
Werkzeug : ASX445R804S32

WSP

Sorte : MP9120

Wettbewerber

: SEMT13T3AGSN-JM

Schnittgeschwindigkeit: 50 m/min
Vorschub: 0.15 mm/Zahn
Schnitttiefe: 1.5 mm

JM-Spanbrecher empfohlen.

o
w

_ Bearbeitung von rostfreiem Stahl

Fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl wird eine Kombination aus der PVD-beschichteten Sorte VP30RT mit einem

Schnittzeit (min)

= JM (VP30RT) Wettbewerber
£ Wettbewerber B a A
m
>
2 02
©
<
2
%’ ASX445
g 011 + <Schnittdaten>
:;(é m Werkstiick : X5CrNi189 Schnittgeschwindigkeit : 250 m/min
° Werkzeug : ASX445-125B08R Vorschub : 0.2 mm/Zahn
= e ; WSP : SEMT13T3AGSN-JM  Schnitttiefe :2.0mm
10 15 Sorte : VP30RT Trockenbearbeitung

JM-Spanbrecher empfohlen.

_ Bearbeitung von gehartetem Stahl

Fiir die Bearbeitung von gehéartetem Stahl wird eine Kombination aus der PVD-beschichteten Sorte VP15TF mit einem

Standweg (m)

€ 06 Bruch Bruch JM(P15TF) Wettbewerb A Wettbewerb B
rucl
% 05 F el Wettbewerb A
> x
2 04
= ASX445
@ 03 ™ +
g am
8 02 o <Schnittdaten>
8 Werkstiick : X210Cr12 (248 HB) Schnittgeschwindigkeit: 100 m/min
g ﬁ Werkzeug : ASX445-125B06R Vorschub :0.12 mm/Zahn
v 0 = " WSP : SEMT13T3AGSN-JM  Schnitttiefe :2.0 mm
0.3 0.6 Sorte : VP15TF Trockenbearbeitung

Bearbeitung von Gusseisen

VerschleiRfestigkeit auf.

Die PVD-beschichtete Sorte MC5020 weist fiir die Bearbeitung von Gusseisen eine hervorragende

Fiir die Schruppzerspanung wird der speziell entwickelte FT-Spanbrecher empfohlen.

Standweg (m)

0.25
g Wettbewerb A Wenb?errbA Wettbewerb B
§ 0.20 - B s
© Wettbewerb B o
3015 - IR
® NI
“E’ 0.10 -
o mMc5020 <Schnittdaten>
;_% 0.05 - Werkstiick : GGG70 Schnittgeschwindigkeit : 250 m/min
© Werkzeug : ASX445-125B06R Vorschub : 0.3 mm/Zahn
- 0 | | | | | | WSP : SEMT13T3AGSN-JM  Schnitttiefe :1.5mm

0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 24 2.8 Sorte : MC5020 Trockenbearbeitung




Schnittleistung

— Bearbeitung von rostfreiem Stahl -

Fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl unter nicht stabilen Bedingungen wird die PVD-beschichtete Sorte MP7140 mit
einem JM-Spanbrecher empfohlen.

Wettbewerber

<Schnittdaten>

Werkstuick : X5CrNi189

Werkzeug : ASX445-125B08R

¥ WsP : SEMT13T3AGSN-JM

= Schnittgeschwindigkeit : 200 m/min

4 Vorschub : 0.2 mm/Zahn
Schnitttiefe :ap 2.0 mm ae = 100 mm
Trockenbearbeitung

Standweg: 1.4 m Standweg: 0.8 m

-ue WSP-Sorte

Reibungskoeffizient

Reibungskoeffizient

Werkstoff Sorte Gemessen bei 600 Grad
S55C [SUS304| Ti-6Al-4V

C-Stahl, legierter Stahl MP6100

M Rostfreier Stahl mMP7100

Titanlegierung, hitzebesténdige Legierung | MIPQ 100
Wettbewerber




Bearbeitung mit einer Wiper-WSP

Die beschichteten Sorten MC5020, VP15TF und VP25N erzielen eine hohe Standzeit.

WSP-Verschleill

Oberflachenrauigkeitsprofil

Standweg 8 m

(um) Rauigkeitsprofil

10.0{

5.0

Axiale VergréRerung: x2.000 Transversale VergroRerung: x50)

VvP25N 0.0[" e 0 BN B
5.0[ 1 Rz=1.52um
0o :
Omm 2.50 5.00 750
(um) Rauigkeitsprofil
Axiale VergroRerung: x2.000 Transversale VergréBerung: x50)
100117 T H
Wettbewerber |8

WSP-Verschleill

Oberflachenrauigkeitsprofil

Standweg 6.2 m

VPISTF BB

(um) Rauigkeitsprofil

10.0

0.0 T e

-10.0

Axiale VergréRerung: x2.000 Transversale VergroRerung: x50)

Omm

2.50 7.50

Standweg 10.2 m

Wettbewerber

(um) Rauigkeitsprofil

10.0
5.0
0.0

-5.0

-10.0

Omm

Axiale VergroRerung: x2.000 Transversale VergréBerung: x50)

7.50

WSP-Verschleill

<Schnittdaten>

Werkstiick : 42CrMo4

Werkzeug : ASX445-100A07R

WSP : WEEW13T3AGTR8C
Schnittgeschwindigkeit : 250 m/min

Vorschub : 1.4 mm/U

Schnitttiefe :ap=0.1mm ae =78 mm
Trockenbearbeitung

Standweg und Oberflachenrauigkeit

Wettbewerber

o

VP25N
£Y

N
o

Oberflachenrauigkeit RZ (um)
{ [e

o
o

o
o
N
N
o
fer)
-
o

Standweg (m)

<Schnittdaten>

Werkstiick : X5CrNi189

Werkzeug : ASX445-125B06R

WSP : WEEW13T3AGERSC
Schnittgeschwindigkeit : 270 m/min

Vorschub 1 2.4 mm/U

Schnitttiefe :ap 0.1 mm ae = 100 mm
Trockenbearbeitung

<Schnittdaten>

Oberflachenrauigkeitsprofil

Standweg 40 m

Werkstiick : GG30 (Perforiert)
(m) Rauigkeitsprofi X Werkzeug : ASX445-125B06R
Axiale VergroBerung:x2.000 Transversale VergroRerung:x50) WSP - WEEW13T3AGERSC
10.0 Schnittgeschwindigkeit: 200 mm/min
1 | | | Vorschub : 0.2 mm/Zahn
mMcs020 5.0
(Korektur 00 ﬁ.ﬂw_,.._wm/w Schnitttiefe . rap=1mm ae =100 mm

Hauptschneickante) Trockenbearbeitung

50 Rz=3.53um |

-10.0

Omm 1.00 2.00

Wettbewerber

(Keine Korrektur) ‘

(um) Rauigkeitsprofil

Axiale Vergroferung:x2.000 Transversale VergroRerung:x50)

Werkstlick II

© O O

© O

10.0
00 MWNW\
50 Rz=7.12um
-10.0
Omm 1.00 2.00

Vorschubrichtung




ANWENDUNGSBEISPIELE

Fréaskorper ASX445R16007F ASX445R16010F ASX445R25010K
WSP (Sorte) SEMT13T3AGSN-JM (VP15TF) SEMT13T3AGSN-JM (F7030) SEMT13T3AGSN-JM (VP30RT)
Schweiliteile DIN Ck45 DIN X5CrNiMo1810
ol ) (= €7
Werkstick [
==
] ]
Bauteil Maschinenteile Maschinenteile Schiffsbauteil
§’ Schnittgeschwindigkeit (m/min) 200 200 157
§§s Vorschub (mm/Zahn) 0.27 0.2 0.15
® & schnitttiefe (mm) 3 1 35
Kuhimittel Trockenbearbeitung Nassbearbeitung Trockenbearbeitung
Schmttze|t (min/Schneide) Schmttze|t mln/Schne|de VP30RT erhéht die Standzeit um das
150 Vierfache, ohne Ausbriiche. Fraser von
ASX445 Normaler A§X445 Wettbewerbern weisen eine kiirzere
Resultate I/P;ETF VerschleiR Standzeit auf und brechen aus.
Wettbewerber Konventionelle
Beschichtung Bruch Schraubenklemmung
Fraskorper ASX445R16007F ASX445R12506E
WSP (Sorte) SEET13T3AGEN-JL (NX4545) SEGT13T3AGFN-JP (HTi10)
Rostfreier Stahl Aluminiumlegierung @
o [
Bauteil Maschinenteile Maschinenteile
. 8| Schnitigeschwindigkeit (m/min) 150 780
E=E=
£ 3| Vorschub (mm/Zahn) 0.06 0.19
m§ Schnitttiefe (mm) 1.5 (Schruppen) 2 (Schlichten) 0.25
KahImittel Trockenbearbeitung Trockenbearbeitung
Schnittzeit (min/Schneide) Vibrationsfreies Zerspanen erzeugt
15 30 eine hohe Oberflachengiite. Fréser von
L L Wettbewerbern filhren bei Werkstiicken
Resultate

5.0 I
NX4545
Wettbewerber
Beschichtung j

mit geringer Festigkeit zu Vibrationen.







WSP-Planfraser
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