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Die Leistungssteigerung fur das Frasen

MPB100/MP7100/MP9100

TOUGH-z

Ausgezeichneter
Temperaturwiderstand dank
niedrigem Reibwert

Neue PVD-Beschichtung auf
AICrN-Basis

Spezielles
Hartmetallsubstrat

Die neuen MIRACLE SIGMA PVD-Sorten ermdglichen eine deutliche Leistungssteigerung beim Frasen in einem
breiten Anwendungsbereich. Eine erhdhte Verschleilkfestigkeit in Verbindung mit einer hdheren Temperaturfestigkeit
gewahrleistet stabile Leistungen auch in beispielsweise schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Hohe Produktivitat

Neue Hochleistungssorten (MP6100 ISO-P fur Stahl, MP7100 ISO-M fiir rostfreien Stahl und MP9100 I1SO-S
fur schwer zu zerspanende Werkstoffe) mit innovativer PVD-Beschichtung gewahrleisten eine hohe Standzeit.

Erhaltlich fur die Frassysteme vom Typ ASX, APX, AJX, AXD, VFX und SRF.
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MP6100: Multilayer PVD-
beschichtete Hartmetallsorten
fur das Frasen von ISO-P
Werkstoffen.

Hohe Verschleilfestigkeit

und ein ausgezeichneter
Temperaturwiderstand
erlauben hohere
Zerspanungsgeschwindigkeiten
als normale PVD-beschichtete
Hartmetallsorten.
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MP7100: Multilayer PVD-
beschichtete Hartmetallsorten
fur das Frasen von rostfreien
Stahlen.

Glatte Beschichtungsoberflache
zum Schutz vor
Spanverschweilung und ein
hoher Temperaturwiderstand
ermdglichen hoéhere
Zerspanungsgeschwindigkeiten
als normale PVD-beschichtete
Hartmetallsorten.

ISO HRSA; TITAN

MP9100: Multilayer
PVD-beschichtete
Hartmetallsorten fur das
Frasen von hitzebestandigen
Superlegierungen.

Glatte Beschichtungsoberflache
zum Schutz vor
Spanverschweilung und ein
hoher Temperaturwiderstand
ermoglichen hdéhere
Zerspanungsgeschwindigkeiten
als normale PVD-beschichtete
Hartmetallsorten.



A8 X400

Stahl [ 2 Schnittdaten (Richtwerte):
Rostfreier Stahl e cle clele @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Bearbeitung
- # : Instablile Bearbeitung
Werkstoff Gusseisen ¢ % Verfasung:
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Anwendungsbeispiel
MP9120
- _ O o
1 Wettbewerber
0 1.0 2.0 3.0 4.0
Schnittlange (m)
Schnittdaten
Werkstoff : TiBAI4V
Fraser : ASX400-063A04R
WSP : SOMT12T308PEER-JM
Schnittgeschwindigkeit : 60 m/min
Vorschub : 0.1 mm/Zahn
Schnitttiefe :ae 40 mm, ap 8.0 mm
KuhImittel : Emulsion
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A8 X445

Stahl [ Schnittdaten (Empfehlung):
Rostfreier Stahl e ele eclzle @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung
- ¥ : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Susssien ¢ # Verfasung:
Nichteisenmetall ¢ E: Rund
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung [ 2E. 2K 4 "I:' iggae:chrégt
Geharteter Stahl [ 2 S: Abgeschragt + Rund
Beschichtet Cermet|Harimefal[ ~ Abmessungen (mm)
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Anwendungsbeispiel
MP6120
y SR
@ MP6120
h’“‘k-nn..':-,‘ﬂam'_...._ e i ] ¢ Ll
s —
Wettbewerber
0 2 4 6 8
Schnittlange (m)
Schnittdaten
Werkstoff : SCM440
Fraser : ASX445-125B08R
WSP : SEMT13TAGSN-JM
Schnittgeschwindigkeit  : 300 m/min
Vorschub : 0.2 mm/Zahn
Schnitttiefe :ae 100 mm, ap 2.0 mm
Kuhimittel : Emulsion
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izl _ o ¢ bl Schnittdaten (Empfehlung):
Rostfre.zler izl cle|lce @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung ¥ : Instabile Bearbeitung
Werkstoff Gusseisen [ FTS
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung [
Geharteter Stahl [ ]
o Beschichtet Abmessungen (mm)
i 2| [N | i
Form Bestellbezeichnung g § g % E E E § o o - o o Geometrie
HEEHBEEES
JOMWO06T215ZZSR-FT Meoe|lo ® o e e e 13° | 635|278 1.2 1.5 ~—
080320ZZSR-FT Meoe|eo o e e e e 13° |8 318 | 14 | 2
Q JDMWO09T320ZDSR-FT Meoe|o/® ® e e e 15° | 9525397 | 18 | 2 {E’)YAN
120420ZDSR-FT  |M|e|e @ |0 @ @ @] 15° [12 476 | 25 | 2 BT e ||
140520ZDSR-FT Me o o o e e e 15 |14 556 | 28 | 2
JDMT120420ZDSR-ST Me o o® o e e e 15 |12 476 | 25 | 2 P~
140520ZDSR-ST Meoe|lo oo e e e 15 (14 556 | 28 | 2 EEE
2. B
IC RE s !
JOMTO06T215ZZSR-JM Me|lol® e e e®e®| 13°| 635278 12 | 15
080320ZZSR-JM Me|o o e e e e 13° |8 318 | 14 | 2
g JDMT09T320ZDSR-JM Meoe|lo oo e e ® 15 | 9525 397 | 18 | 2
120420ZDSR-JM Moo o e e ee| 15° |12 476 | 25 | 2
140520ZDSR-JM Moo o e e e e 15 |14 556 | 28 | 2

(Hinweis) Bei Einsatz des ST-Spanbrechers muss die Hoheneinstellung tberpriift werden. Sie unterscheidet sich von der anderer Spanbrecher.

Anwendungsbeispiel
MP7140

Wettbewerber

d

@ MP7140

Wettbewerber

0 10 20
Schnittlange (m)

Schnittdaten

Werkstoff

Fraser

WSP
Schnittgeschwindigkeit
Vorschub

Schnitttiefe

Kuhlmittel

30

: X5CrNi189
1 AUX14R-063A04R
: JDMT140520ZDSR-JM
: 140 m/min

: 1.8 mm/Zahn
:ae 40 mm, ap 1.0 mm
: Emulsion
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APX3000

Stahl [ 2 Schnittdaten (Empfehlung):
Rostfreier Stahl € Cle @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung ¥ : Instabile Bearbeitung
Werkstoff G.usse.isen € # Verfasung:
Nichteisenmetall E: Rund
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung| [ 22K 7 k3 E: Scharf
Geharteter Stahl [ Z T: Abgeschragt
Beschichtet Hartmetall Abmessungen (mm)
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Form Bestellbezeichnung é g Sid|® eS| e L g L1l L2l s1lF1lRe Geometrie
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M Spanbrecher  AOMT123602PEER-M (M|E| (o |o|®|® @@ @ 1216.6(/3.6/1.8(0.2
123604PEER-M [M|E (2K AN 2K BN AN B J 1216.6|3.6/1.6(0.4
123608PEER-M [(M|E (2K 2K 2K BN K B J 1216.6|3.6/1.2(0.8
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| = JBCRY
123616PEER-M [M|E ® o0 o oo o 1216.6|3.6/0.4(1.6 ;L‘,,,)J-!

/ —r L L—
123620PEER-M [M|E| |o|o|® o @|0|® 1216.6(3.6/0.4(2.0| e s1]
123624PEER-M |M|E o o oo o oo 1216.6/3.6/0.4 |24
123630PEER-M [M|E (2K 2K 2K BN 2K B J 1216.6|3.6/0.4(3.0
123632PEER-M |M|E ® 0o o o oo o 1216.6|3.6/0.4(3.2

Stabile AOMT123604PEER-H (M|E(eo|®o | ®|® @ @ @@ 1216.6|3.6/1.6(0.4
Schneidkante
H 123608PEER-H (M|E|o|® @ ® @ ®|/® ® 1216.6|3.61.2(0.8
Spa”bmherr 123616PEER-H |M|E|e|e o o o|o|0 ® 12 16.6|3.6/0.4 | 1.6
FiirAI(l;Jrnr’\linium AOGT123602PEFR-GM (G| F [ ]
Spanbrecher 123604PEFR-GM |G| F [
_ 123608PEFR-GM |G ° "
y) .
&=
Anwendungsbeispiel
MP9130
Ly IP9130
Wettbewerber
0 2 4 6 8
Schnittlange (m)
Schnittdaten
Werkstoff : TiIBAI4V
Fraser : APX3000R324SA32SA
WSP : AOMT123608PEER-M
Schnittgeschwindigkeit  : 60 m/min
Vorschub : 0.1 mm/Zahn
Schnitttiefe :ae 8.0 mm, ap 8.0 mm
KuhImittel : Emulsion




APX4000

Stahl [ Schnittdaten (Empfehlung):
Rostfreier Stahl e e @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung
Gusseisen < % & : Instabile Bearbeitung
Werkstoff ——— Verfasung:
Nichteisenmetall E: Rund
Hitzebesténdige Legierung, Titanlegierung [ Ak 2K - F: Scharf
Geharteter Stahl [ ] T: Abgeschragt
Beschichtet Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung % 'g MEEEEEE Geometrie
55355;55'{,% L1 | L2 | S1 | F1 | Re
olaclaclaldla|ly &
S = == ==E>>
M Spanbrecher| AOMT184804PEER-M [M|E ® 000000 18| 9 48 (18|04
184808PEER-M (M |E ® 000000 18| 9 4814108 \
184810PEER-M |M|E| |® elele |18 9 |48|10]10 A
184812PEER-M (M|E [} [ 2K 2K ) 18| 9 |48 (0.8 (1.2 ]
184816PEER-M [M|E o0 e o oo o 18| 9 48|04 16 St
184820PEER-M (M|E [} [ 2K AN J 18 | 9 48|04 |20
Stabile | AOMT184804PEER-H |[M|E(e|®@/®/® @ ®/® ® 18| 9 |48 |18 |04
Schneidkante
H 184808PEER-H ([M|E|eo|® ®/®|® ®/® ® 18| 9 |48 | 14|08
Spanbrecher 184816PEER-H |M|E|o|@|® ®|® ®|® ®| 18 | 9 | 48|04 16
a 184832PEER-H [M|E|® [ 2 2K ) ®| 18| 9 (48|04 32
184840PEER-H [M|E|® [ 20 2K ) ®| 18| 9 (48|04 40
184850PEER-H (M|E o 0 e ®| 18| 9 (48| — |50
184864PEER-H (M|E [ 202K ) ®| 18| 9 |48 | — |6.35
= PErress
Anwendungsbeispiel
MP6120
R ' =y MP6120
= Wettbewerber
0 15 30 45 60
Wettbewerber Schnittlange (m)
Schnittdaten
Werkstoff : C45
Fraser : APX4000-080A07RA
WSP : AOMT184808PEER-M
Schnittgeschwindigkeit  : 165 m/min
Vorschub :0.15 mm/Zahn
Schnitttiefe :ae 50 mm, ap 3.0 mm
Kuhimittel : Emulsion
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AS X400

HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstof Harte | Sorte | oo sl oy oz Gl o S
F7030 | 280 (210—350) [ 0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| JH
MP6120 | 250 (200—300) - - | 02(0.1—-03) | um - -
Allgemeiner | <1gong | VPASTF | 250 (200-300) [0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1-0.3) | JM | 0.25(0.1-0.35)| o
VP30RT | 230 (180—280) | 0.18 (0.08—0.28)| JL | 0.2(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| JH
NX4545 | 180 (130—230) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -
F7030 | 250 (200—300) [ 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM 0.2(0.1—0.3) | JH
MP6120 | 220 (170—270) - — | 0.18(0.1—0.28) | um -
180—280HB | VP1STF | 220 (170—270) [0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 02(0.1-03) | 24
VP30RT | 200 (150—250) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | M | 0.2(0.1—0.3) | JH
C.Stat NX4545 | 150 (120—180) [ 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM - -
LG SiE F7030 | 180 (130—230) [ 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JmM | 0.18 (0.1—0.28)| JH
MP6120 | 140 (100—180) - — | 0.15(0.1=0.25) | Jm - -
280—350HB | VP15TF | 140 (100—180) |0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18 (0.1~0.28)| H
VP30RT | 120 (80—160) | 0.13 (0.06—0.2) | JL | 0.15(0.1—0.25) | JM | 0.18(0.1—0.28) JH
NX4545 | 100 (80—120) | 0.1 (0.05—0.15)| JL | 0.13(0.1—0.2) | JM — —
M VP1STF | 220 (170—270) [0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1~0.28) | JM | 0.2(0.1—0.3) | 2
Rostfreier Stahl | <270HB | VP30RT | 200 (150—250) [ 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18(0.1—0.28) | JM | 0.2(0.1—0.3) | JH
NX4545 | 150 (120—180) | 0.15 (0.07—0.23)| JL | 0.18 (0.1—0.28) | JM - -
Gusseisen | Zugfestigket | MC5020 | 200 (150—250) - — | 02(0.1-03) | Jm | 0.25(0.1-0.35)| M
Duktller Guss | =450MPa | yp1sTF | 180 (130—230) | 0.18(0.1-0.28)| JL | 02(0.1—0.3) | JM | 0.25(0.1—0.35)| 24
Aluminiumlegierung - HTi10 300— 0.15(0.1—0.2) | JP 0.2(0.1—0.3) | JP 0.3(0.2—04) | JP
MP9120 50 (40—60) = — [ 015(0.05—-0.2) | Jm - -

Titanlegierung =
VP15TF 50 (40—60) 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
Hitzebestandige _ MP9120 40 (20—50) - — 1 0.15(0.05—0.2) | JM - -
Legierung VPI5TF | 40(20—50) | 0.1(0.05—0.2) | JL | 0.15(0.05—0.2) | JM - -
Gehiirteter Stahl | 40—55HRC | VP1STF | 80 (60—100) |0.08 (0.04—0.13)| JL | 0.1 (0.05—0.15) | JM [0.12(0.07—0.17)| P

@ Drehzahl (min™') = (1000 x Schnittgeschwindigkeit) + (3,14 x $D1) @ Tischvorschub (mm/min) = Vorschub pro Zahn x Anzahl der Zahne x Drehzahl
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ASX445

HNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Werkstof Herte St [ ot finil o [ rassn st ub s

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

VPs129 | 250(200—300) |0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1-0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH

A'I'B%i"s‘gﬂf’r <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

WPs129 | 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

C.Stah NX4545 | 150 (120—180) [0.15(0.1-0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm = =

LR S 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 WPTIZ0 | 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 WPTIA0 | 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 — —

Zuglestigkeit | MC5020 | 200 (150—250) - — | 02(0.1-03)| oM | 0.3(0.2-04) | 7o

Duksseisen | =°0MPa VP1STF | 180 (130—250) |0.15(0.1-02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM | 0.3 (0.2—0.4) | JH

“ugrestiokalt | mcs020 110 (80—150) - — | 02(0.1-03)| oM [ 0.3 (0.2—0.4) | 1

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

- et 50 (40—60) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — —
Titanlegierung =

MP9130 45 (30—55) |0.15(0.1—02) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM — -

Hitzebestandige A 40 (20-50) [0.15(0.1—0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| JM - -

(|ncoLr?§|'$r1u§%sw.) - MP9130 35 (15—45) [0.15(0.1=0.2) | JL | 0.2(0.1—0.3)| Jm — —

Gehérteter 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 Zéhne x Drehzahl
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AJX

lCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

216 - 17 220 - 22 225 - 28
z Schnittgeschw. Axiale Axiale Axiale
Werkstoff Harte Sorte (m/min) IAuskrag- Schnitt- | Vorschub [Auskrag- Schnitt- | Vorschub [Auskrag- Schnitt-| Vorschub
lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | pro Zahn
(mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
170
FH7020 (120—220) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
150
MP6120 (100—200) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
Baustahl TR 210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
- 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
130
FH6130 (80—180) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
110
VP30RT (60—160) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
150 140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
5
FH7020 (100—200) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
130
MP6120 (80—180) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
- 210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
C-Stanl 180—280HB
Legierter Stahl 140 | 0.8 0.8 160 | 1.0 1.0 170 1.0 1.2
110
FH6130 (60—160) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2
90
VP30RT (40—140) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
130
FH7020 (80—180) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
100
MP6120 (50—150) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
- 210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
C-Stanl 280—350HB
Legierter Stahl 140 | 0.7 0.8 160 | 0.8 1.0 170 | 0.8 1.2
80
FH6130 (30—130) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
VP30RT (206_‘110) 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
130
FH7020 (80—180) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
MP6120 (5011)1050) 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10
i 210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
Legierter <350HB
Werkzeugstahl 140 | 0.7 0.8 160 | 0.8 1.0 170 | 0.8 1.2
80
FH6130 (30—120) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
VP30RT (206_090) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
100
MP6120 (70-130) 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
Verguteter Stahl 35—45HRC FH6130 (508_(110) 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0
VP30RT (305?90) 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6
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230 - 35 240 (232 Schaftfréser) | 240 (242 Schaftfraser) | 50 - 63 (Schaftfréser) | #50 - 63 (Aufsteckfraser) [ 280 - 160 (Aufsteckfréser)

Axiale Axiale Axiale Axiale Axiale Axiale

IAuskrag-| Schnitt- | Vorschub |Auskrag- Schnitt-| Vorschub [Auskrag-| Schnitt- | Vorschub |Auskrag- Schnitt-| Vorschub JAuskrag- Schnitt-| Vorschub [Auskrag- Schnitt- | Vorschub
lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | pro Zahn | lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | proZahn
(mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |[(mm/Zahn)

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 125 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5, 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5

230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3

290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 11 450 1.0 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - - - 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 il = = = 350 0.9 il 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 = = = 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 11 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 11 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 1.1 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 = = = 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
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AJX

-INITTDATENEMPFEHLUNGEN

. 216 - 17 220 - 22 225 - 28
R _— o Srfhn'ét.' - Axiale Axiale Axiale

SISO Bl OflC ESENCIgRel IAuskrag- Schnitt-| Vorschub |Auskrag- Schnitt-| Vorschub JAuskrag- Schnitt-| Vorschub
(m/min) lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | pro Zahn
(mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |[(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)

M 140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0

140
MP7130 (100—180) 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8
. 210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
Rostfreier Stahl <200HB
140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
120

MP7140 (80—160) 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8

210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6

140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4

Guss <200HB FH7020 (1033200) 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2

210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0

140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2

Duktiler Guss <450MPa VP15TF (801—21060) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0

210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8

Geharteter Stahl 40—55HRC VP15TF (507_090) 180 0.4 0.3 210 0.4 0.4 230 0.4 0.6

210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4
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230 - 35 240 (232 Schaft) 240 (242 Schaft) 250/263 (Schaft) 250/263 (Aufsteckfraser) | 280 - 160 (Aufsteckfraser)
Axiale Axiale Axiale Axiale Axiale Axiale
Auskrag- Schnitt- | Vorschub [Auskrag-| Schnitt- | Vorschub [Auskrag- Schnitt- | Vorschub JAuskrag- Schnitt-| Vorschub [Auskrag- Schnitt- | Vorschub |Auskrag-| Schnitt- | Vorschub
lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | proZahn | lange | tiefe | proZahn | ldnge | tiefe | proZahn | lange | tiefe | proZahn
(mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |(mm/Zahn)| (mm) | (mm) |[(mm/Zahn)
180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 1.4 1.3 150 1.5 1.3 170 1.5 1.3
230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 11 240 1.2 11 250 1.3 11 300 1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 - - - 350 11 0.9 450 1.0 0.8
180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 1.4 1.3 150 1.5 1.3 170 1.5 1.3
230 1.0 1.0 240 1.0 1.0 240 1.0 11 240 1.2 11 250 1.3 11 300 1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 = = = 350 11 0.9 450 1.0 0.8
180 1.2 1.6 180 1.2 1.6 180 1.2 1.7 180 1.4 1.7 150 1.5 1.7 170 1.5 1.7
230 1.0 1.4 240 1.0 1.4 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.8 1.5
290 0.8 1.2 300 0.8 1.2 300 0.8 1.3 = = = 350 11 13 450 1.0 1.2
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 1.1 1.3 300 1.1 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - - - 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 0.6 1.0 180 0.6 1.0 180 0.6 11 180 0.8 1.1 150 0.9 11 170 0.9 11
230 0.5 0.8 240 0.5 0.8 240 0.5 0.9 240 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 0.7 0.9
290 0.4 0.6 300 0.4 0.6 300 0.4 0.7 — — —
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APX3000

I SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
[ SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

Frasdurchmesser (mm)
- 212—216 218—025 228—0100
Werkstoff Harte Schnittbreite — — o
ae (mm) Schnitttiefe | Vorschub | Schnitttiefe | Vorschub fz | Schnitttiefe | Vorschubfz
ap (mm) |fz (mm/Zahn)[ ap (mm) (mm/Zahn) ap (mm) (mm/Zahn)
<4 0.15 <5 025 <5 0.20
<0.95D 4—7 010 5—7 0.20 5—7 015
S 7—85 0.15 7—85 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Baustahl <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
<180HB 2-5 0.10 3-5.5 0.20 3-5.5 0.15
C-Stahl 180—350HB | 0-2970-8D1 55—8 0.15 55-8 0.10
Leg. Stahl 8—10 010 8—10 0.07
<4 010 <4 015 <3 010
IR 4—10 010 37 0.07
<4 0.10 <3 0.10
D1 (Nut) <3 0.10 =7 0.07 3-5 0.07
M <4 015 <5 0.20 <5 0.20
<0.25D 4—7 010 5-7 015 5—7 015
Shsd 7—85 0.10 7—85 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 0.15 <3 0.20 <3 0.20
. 2-5 0.10 3-55 015 3-55 045
< =
Rostfreier Stahl <270HB 0.25—0.5D1 55-8 010 55-8 010
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 010 <4 010 <3 010
O=0helo 4—10 0.07 37 0.07
<4 0.10 <3 010
27 1) - e 4—7 0.07 35 0.07
<4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
<0.95D 4—7 010 5—7 0.20 5—7 015
SRR 7—85 0.15 7—85 0.10
8.5—10 010 8.5—10 0.07
<2 015 <3 0.25 <3 0.20
Zugfestigkeit 8 2-5 0.10 3-55 0.20 3-55 045
Grauguss <350MPpa | 0-2570.5D1 55-8 015 5.5—8 0.10
8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 015 <3 010
C=hele 4—10 010 37 0.07
<4 0.10 <3 010
D1 (Nut) <3 0.10 =7 0.07 3-5 0.07
<4 010 <5 0.20 <5 0.20
<0.95D 4—7 0.07 5—7 015 5—7 015
ESZAI0R 7—85 0.10 7—85 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 010 <3 0.20 <3 0.20
) Zugfestigkeit . 2-5 0.07 3-55 045 3-55 045
Duktiler Guss <soompa | 0-25-0.5D1 55-8 010 5.5—8 0.10
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.07 <4 010 <3 010
U] 4—10 0.07 37 0.07
<4 0.10 <3 0.10
D1 (Nut) <3 0.07 i - e
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Frasdurchmesser (mm)
Werkstoff Harte Schnittbreite 212—016 218—025 228—0100
ae (mm) Schnitttiefe | Vorschub | Schnitttiefe | Vorschub fz [ Schnitttiefe | Vorschub fz
ap (mm) |fz (mm/Zahn)| ap (mm) (mm/Zahn) ap (mm) (mm/Zahn)
<4 0.15 <4 0.25 <4 0.20
=(Ure 4—7 0.10 4—7 0.15 4—7 0.10
L . <4 0.15 <4 0.20 <4 0.20
Aluminiumlegierung = 0.25—0.5D1 — 010 i 010 — 010
0.5—0.75D1 <5 0.10 <5 0.15 <5 0.10
D1 (Nut) <5 0.10 <5 0.20 <5 0.15
<4 0.15 <4 0.15 <4 0.10
Titanlegierung <350HB =R 4—7 0.10 4—7 0.10 4—7 0.07
0.25—0.5D1 <3 0.05 <3 0.05 <3 0.05
Hitzebestandige _ 0.5—0.75D1 <2 0.10 <2 0.05 <2 0.05
Legierung D1 (Nut) <1 0.05 <1 0.05 <1 0.05
<4 0.10 <5 0.15 <5 0.15
<0.25D1 4—7 0.07 B=7 0.10 =7 0.10
7—8.5 0.07
Geharteter Stahl 40—55HRC <2 0.10 <3 0.15 <3 0.15
0.25-0.5D1 25 0.07 355 0.10
0.5—0.75D1 <4 0.07 <4 0.07 <3 0.07
D1 (Nut) <3 0.07 <4 0.07 <3 0.07
I SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
WSP Schnittbreite ae (mm)
Werkstoff Harte Sorte Sparcher|—=0-25D1 | 0.25—-0.5D1 | 0.5—0.75D1 | D1 (Slot)
1. Empfehlung | 2. Empfehlung Schnittgeschwindigkeit ve (m/min)
R <180HB MP6120 VP15TF [ M | H [ 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
MP6130 VP20RT M | H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
C-Stahl 180—350HB MP6120 VP15TF M| H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Leg. Stahl MP6130 VP20RT | M| H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VP15TF M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Grauguss <350MPa MC5020 H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Duktiler Guss <800MPa MC5020 H 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120)
Aluminiumlegierung = TF15 GM 500(200—1000) [ 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000)
) . MP9120 VP15TF M| H 50(40—70) 50(40—70)
Titanlegierung <350HB MP9130 VP20RT |M|H| 40(30—60) 40(30—60)
Hitzebestandige _ MP9120 VP15TF M| H 40(30—60) 40(30—60)
Legierung MP9130 VP20RT M| H 30(20—40) 30(20—40)
Geharteter Stahl | 40—55HRC | VP15TF H 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)

(Bemerkung 1) Diese Schnittdaten sind Richtwerte fur Ausfihrungen mit Standardschaft und Aufsteckfraser
und an die jeweiligen Bearbeitungsbedingungen anzupassen.
(Bemerkung 2) Unter bestimmten Umstanden kann es zu Vibrationen kommen. Bitte reduzieren Sie in folgenden Fallen
die Schnitttiefe und/ oder die Schnittdaten.
* Bei Verwendung des Typs mit langem Schaft und extra langem Schaft.
» Bei Verwendung einer langen Werkzeugauskragung und Ausfuhrungen mit Standardschaft oder Aufsteckfraser.
» Wenn die Anwendung Uber eine geringe Klemmsteifigkeit verfligt oder bei Maschinen mit geringer Stabilitat.
(Bemerkung 3) Bei Frasern mit groben und feinen Zahnteilungen werden zur Vermeidung von Vibrationen die Ausfiihrungen mit grober
Zahnteilung empfohlen.
(Bemerkung 4) Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fiir das unterbrochene und instabile Frasen.

»

MIRACLE
I G M A




APX4000

I SCHNITTDATENEMPFEHLUNG
[ SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN

) . " Vorschub fz (mm/Zahn)
Werkstoff Harte Scahgl(trtﬁrrﬁ)lte S:gn('rtrt]tr'ﬁ;e Frasdurchmesser (mm)
225—040 250—280 2100—2160
<5 0.30 0.30 0.25
5-75 0.25 0.25 0.20
<0.5D1 75-10 0.20 0.20 0.15
10-12.5 0.15 0.15 0.10
Baustahl — 12.5- 15 0.10 0.10 0.07
C-Stahl 18_0—350HB <5 0.20 0.20 0.15
Leg. Stahl 0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10
10-15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (Nut) 5-75 0.10 0.10 0.10
75-10 0.07 0.07 0.07
M <5 0.30 0.25 0.25
5-75 0.25 0.20 0.20
<0.5D1 75-10 0.20 0.15 0.15
10-12.5 0.15 0.10 0.10
12.5-15 0.10 0.07 0.07
Rostfreier Stahl <270HB <5 0.20 0.15 0.15
0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.10 0.10
10-15 0.10 0.07 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (Nut) 5-75 0.10 0.10 0.10
75-10 0.07 0.07 0.07
<5 0.30 0.30 0.25
5-75 0.25 0.25 0.20
<0.5D1 75-10 0.20 0.20 0.15
10-12.5 0.15 0.15 0.10
o 12.5-15 0.10 0.10 0.07
Grauguss Ziggggt'wgl’;:'t <5 0.20 0.20 0.15
- 0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10
10 - 15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (Nut) 5-75 0.10 0.10 0.10
75-10 0.07 0.07 0.07
<5 0.25 0.25 0.25
5-75 0.20 0.20 0.20
<0.5D1 75-10 0.15 0.15 0.15
10-12.5 0.10 0.10 0.10
o 12.5-15 0.07 0.07 0.07
Duktiler Guss | “festiokett <5 0.20 0.20 015
- 0.5—0.75D1 5-10 0.15 0.15 0.10
10-15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (Nut) 5-75 0.10 0.10 0.10
75-10 0.07 0.07 0.07
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) . " Vorschub fz (mm/Zahn)
Werkstoff Harte Scahgl(trtﬁrrﬁ)lte S:gn('rtrt]tr'ﬁ;e Frasdurchmesser (mm)
225—040 250—280 2100—2160
<5 0.15 0.10 0.10
) . <0.25D1 B=7.5 0.10 0.05 0.05
Titanlegierung <350HB 75-10 0.05 — —
1D <5 0.05 0.05 0.05
Hitzebestandige _ <0.25D1 <2 0.10 0.05 0.05
Legierung D1 (Nut) <1 0.05 0.05 0.05
<5 0.15 0.15 0.15
<0.25D1 5-7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
Geharteter Stahl 40—55HRC <5 0.10 0.10 0.10
0.25-0.5D1 575 0.07 0.07 0.07
0.5—0.75D1 <5 0.07 0.07 0.07
D1 (Nut) <5 0.07 0.07 0.07
I SCHNITTGESCHWINDIGKEIT
WSP Schnittbreite ae (mm)
Werkstoff Harte Sorte Spanroctr | <0251 | 0,25—0,5D1 | 0,5—0,75D1 | D1 (Nut)
1. Empfehlung | 2. Empfehlung Schnittgeschwindigkeit ve (m/min)
Baustahl <180HB MP6120 VP15TF M | H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
MP6130 VP20RT | M | H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
C-Stahl 180—350HB |__MP8120 VP15TF [ M [ H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Leg. Stahl MP6130 VP20RT | M | H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VP15TF M| H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Grauguss <350MPa MC5020 H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Duktiler Guss <800MPa MC5020 H 130(100—150) 120(90—140) 100(80—120) 100(80—120)
) . MP9120 VP15TF H[{M 50(40—70 50(40—70
WETEg R <350HB MP9130 VP20RT | H |M 40((30—60)) 40((30—60))
Hitzebestandige _ MP9120 VP15TF H|M 40(30—60) 40(30—60)
Legierung MP9130 VP20RT |H|[M| 30(20—40) 30(20—40)
Geharteter Stahl 40—55HRC VP15TF H 90(70—100) 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)

(Bemerkung 1) Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft und Aufsteckfraser

und an die jeweiligen Bearbeitungsbedingungen anzupassen.

(Bemerkung 2) Unter bestimmten Umstéanden kann es zu Vibrationen kommen. Bitte reduzieren Sie in folgenden Fallen
die Schnitttiefe und/ oder die Schnittdaten.
 Bei Verwendung des Typs mit langem Schaft und extra langem Schaft.
* Bei Verwendung einer langen Werkzeugauskragung und Ausfiihrungen mit Standardschaft oder Aufsteckfraser.
» Wenn die Anwendung Uber eine geringe Klemmsteifigkeit verfligt oder bei Maschinen mit geringer Stabilitat.

(Bemerkung 3) Bei Frasern mit groben und feinen Zahnteilungen werden zur Vermeidung von Vibrationen die Ausfiihrungen mit grober

Zahnteilung empfohlen.

(Bemerkung 4) Der H-Spanbrecher ist die erste Wahl fir das unterbrochene und instabile Frasen.

»
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APX4000

[ SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

.CHNITTDATENEMPFEHLUNG

WSP Schnittbreite ae (mm)
Werkstoff Harte Sorte e <0.15D1 |  0.15—0.3D1 | D1 (Nut)
1. Empfehlung | 2. Empfehlung Schnittgeschwindigkeit ve (m/min)
e <180HB MP6120 VP15TF  |M | H 200(160—250) 160(120—200) 140(120—160)
= MP6130 VP20RT | M |H 170(130—220) 130(90—170) 110(90—130)
C-Stahl MP6120 VPI5TF  |M | H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
Leg.Stahl 180—350HB 55130 VP20RT |M|H 130(90—170) 90(70—110) 70(50—90)
M| Rostfreier Stahl <270HB MP7130 VPI5TF | M| H 160(120—200) 120(100—140) 100(80—120)
Grauguss <350MPa | MC5020 H 230(180—280) 190(140—240) 190(140—240)
Duktiler Guss <800MPa | MC5020 H 190(140—220) 170(120—220) 170(120—220)
Thanlegierung <350HB MP9120 VPI5TF | H | M 50(40—70) 50(40—70)
= MP9130 VP20RT | H M 40(30—60) 40(30—60)
Hitzebestandige ~ MP9120 VPI5TE | H | M 40(30—60) 40(30—60)
Legierung MP9130 VP20RT |H |M 30(20—40) 30(20—40)
[ SCHNITTTIEFE / VORSCHUB PRO ZAHN
Vorschub fz (mm/Zahn)
Werkstoff Hirte Schnittbreite Schnitttiefe Frasdurchmesser (mm)
ae (mm) ap (mm) 40 Schnittlinge 56 mm | 850 Schnittlange 56 mm —
050 Schnittlange 42 mm | 263 Schnittlinge 56 mm | 250 Schnittiange 84 mm
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3D1 20—50 0.20 0.20 0.15
Baustahl <180HB 50—80 0.10
<20 0.20 0.20 0.15
D (Nut 20-50 015 015
<20 0.25 0.25 0.20
<0.3D1 20—50 0.20 0.20 015
Lé:é'sgglm 180—350HB 50—80 0.10
D1 (Nuf <20 015 015 0.10
20—50 0.10 0.10
M <20 0.25 0.25 0.20
) <0.3D1 20—50 0.20 0.20 0.15
Rostfreier Stahl <270HB 50—80 010
D1 (Nut) <10 0.10 0.10 0.07
<10 0.30 0.30 0.25
<0.15D1 10—50 0.25 0.25 0.20
50—80 0.15
Zugfestigkeit <10 0.25 0.25 0.20
Grauguss L3soMPa | 015-0.31 10—50 0.20 0.20 0415
50—80 0.10
<10 0.25 0.25 0.20
D1 (Nut 10-50 0.20 0.20 0415
<20 0.25 0.25 0.20
<0.15D1 20—50 0.20 0.20 015
50—80 0.10
. Zugfestigkeit <20 0.20 0.20 0.15
Duktiler Guss | “Z3ionipa | 0150301 20—50 015 015 010
50—80 0.07
<10 015 015 0.10
D (Nub 10-50 010 0.10
045D+ <20 0.10 0.10
Titanlegierung <350HB T 20—50 0.10 0.10
D1 (Nut) <50 0.08 0.08
Hitzebestandige _ <0.15D1 <10 0.07 0.07
Legierung D1 (Nut) <20 0.05 0.05

(Hinweis) Die oben angegebenen Schnittdatenempfehlungen sind allgemeine Ausgangswerte fiir Maschinen und Werkstiicke mit hoher Steifigkeit.
Bei Vibrationen passen Sie bitte die Schnittdaten entsprechend an.
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AMITSUBISHI MATERIALS
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MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-9189-0 Fax +49-2159-918966
e-mail admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, Staffs. B77 4AS, UK.
Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE s.a.r.l.

6, Rue Jacques Monod, 91400 Orsay, France
Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

V.le Delle Industrie 2, 20020 Arese (Milano), Italy
Tel. +39-0293 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al..Armii Krajowej 61, 50-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71335-16-20 Fax +48-71335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.
UL. Bolschaja Semenovskaya, 11, bld 5, 107023 Moscow, Russia
Tel. +7-495-72558-85 Fax +7-495-98139-73

e-mail info@mmc-carbide.ru
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