415SD

ERSTE WAHL FUR DIE HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG
VON TITANLEGIERUNGEN




4155D

415SD
MIT EFFIZIENZ ZUR HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG

STABILES UND LEISTUNGSFAHIGES
HOCHVORSCHUBKONZEPT

¢ Ungleiche Schneidenaufteilung reduziert
zuverlassig auftretende Vibrationen gerade in
Anwendungen mit langem Uberhang.

¢ Enge Zahnteilung und extra enge Zahnteilung
ermoglicht eine hocheffiziente Zerspanleistung.

¢ Sorgfaltig ausgewahlter Stahlwerkstoff, um
jederzeit sicher, auftretende Bearbeitungskrafte
aufnehmen zu kénnen. Zusatzlich erhoht
die Nickelbeschichtung den Verschleif3 und
Korrosionsschutz.

¢ Die Plattenposition im Halter kombiniert mit der
Plattengeometrie und dem exakt positioniertem
Kihlmittelaustritt erzielt eine maximal stabile
Bearbeitungsleistung.

SCHNITTLEISTUNG

Der Einstellwinkel von 15° erreicht ein APMX von
2 mm was eine hohe Abtragleistung bei gleichzeitig
geringen radialen Kraften ermdglicht.

ZIELGERICHTET AUF DEN PUNKT

Die Verwendung unterschiedlicher Auslass-@ und

die prazise Positionierung der Kiihlmitteldisen,
ermaglichen sowohl einen perfekten Spanaustrag, als
auch eine Reduzierung und Ableitung auftretender
Prozesstemperaturen an der Schneidkante der WSP.

SICHER, PRAZISE UND ZUVERLASSIG

Die exakte Positionierung und die sichere WSP-
Klemmung mit groBen Auflageflachen bieten die
Mdoglichkeit zur performanten und effizienten
Hochvorschubbearbeitung von M- und S-Materialien.
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415SD
MIT EFFIZIENZ ZUR HOCHVORSCHUBBEARBEITUNG

PVD-BESCHICHTETE HOCHLEISTUNGSSORTE MP9130 FOKUSSIERT AUF DIE TITANBEARBEITUNG

¢ Planfrasen mit hohen Vorschiiben, einschliefllich Eintauch-, Zirkular und Rampbearbeitungen.
¢ Bearbeitung von Bauteilen, die eine lange Auskragungen erfordern.
¢ Instabile Spannsituationen und Maschinen mit geringer Antriebsleistung.

L-SPANBRECHER M-SPANBRECHER R-SPANBRECHER

Ideales Einsatzgebiet: Startempfehlung, sehr Hohe Schneidkantenstabilitat

Anwendungen, die einen gute Kombination aus ideal bei starken Schnittunter-
niedrigen Schnittwiderstand Scheidkantenstabilitat und brechungen oder schwierigen

bendtigen. Schnittwiderstand. Schnittbedingungen.

' Hochste Produktivitat selbst bei Anwendungen,
~ die einen leichten Schnittwiderstand erfordern.

¢ Geringe Leistungsaufnahme.

e Werkzeugkonzept erzielt geringe Radialkrafte.

¢ Prozesssichere und lange Standzeit, insbesondere
bei der Bearbeitung von schwer zerspanbaren
Werkstoffen.

¢ Stabile und robuste 4-schneidige WSP fiir eine
effiziente Hochvorschub-Frasbearbeitung.
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HOCHVORSCHUBFRASER
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415SD DAH‘ =
GAMP.  9° e z
GAMF:  5°- ¢° Dc
DCX

bex Anzugsbolzen Geometrie Werkzeug nur in Rechtsausfihrung.
050, @ 52 HSC10035 1 1
0 63,0 66 HSC12035

AUFSTECKFRASER

Bestellnummer 5 APMX DC DCONMS DCX LF RMPX WT ZEFP Typ o
o
3
4155D-050A04AR-E [ ) 2 33.4 22 50 50 g 0.4 4 [ 1
4155D-050A05AR-E [ 2 33.4 22 50 50 3° 0.4 5 [ ] 1
415SD-052A04AR-E [ 2 35.4 22 52 50 & 0.4 4 () 1
4155D-052A06AR-E [ 2 35.4 22 52 50 3° 0.4 6 [ ]
4155D-063X05AR-E [ 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 5 [} SoMTI2
4155D-063X07AR-E [ J 2 46.5 27 63 50 2° 0.7 7 [ 1
4155D-066X05AR-E [ 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 5 () 1
4155D-066X07AR-E [ 2 49.4 27 66 50 1.9° 0.7 7 [} 1
11
1. Fir maximale Schnitttiefe (APMX] siehe Seite 7. 7 'v?
(X4

@ : Lagerstandard.
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HOCHVORSCHUBFRASER

ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCONMS DCSFMS DCX KWW L8 Typ
4155D-050A04AR-E 20 11 17 22 47 50 10.4 6.3 1
4155D-050A05AR-E 20 11 17 22 47 50 10.4 6.3 1
4155D-052A04AR-E 20 11 17 22 47 52 10.4 6.3 1
4155D-052A06AR-E 20 11 17 22 47 52 10.4 6.3 1
4155D-063X05AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
4155D-063X07AR-E 22 13 19 27 60 63 12.4 7.0 1
4155D-066X05AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
4155D-066X07AR-E 22 13 19 27 60 66 12.4 7.0 1
11

o o o
Bestellnummer Klasse g S 3 IC S RE Geometrie

g HS HS

= 4 = 4 =
SDMT125530ZEN-L L [ ) [ ] [ ] 12.25 5.56 3.0 s
SDMT125530ZEN-M M [ ) [ ] [ ] 12.25 5.56 3.0
SDMT125530ZSN-R R o o o 12.25 5.56 3.0

IC -
R
11

@ : Lagerstandard.
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HOCHVORSCHUBFRASER

ERSATZTEILE

//(

Fraser-
Bezeichnung

> {1~ e = A

Spannschraube Flaggenschliissel Kiihlmittelschraube  Standard L-Schliissel Kupferpaste
4155D TPS43 TIP15W-E HSD04004H12 HKY20R MK1KS

@

1. Spannmoment (N  m]): TPS43 = 3.5

ES STEHEN KUHLMITTELDUSEN MIT UNTERSCHIEDLICHEN DURCHMESSERN ZUM EINSTELLEN DES
KUHLMITTELDRUCKS ZUR VERFUGUNG

& Standard >
< 1Mpa 23 Mpa 25 Mpa 27 Mpa
(<20 Umin.) (2 25 /min.) (230 U/min.) (2 50 /min.)
Diisengrofe ? 0.6 mm ? 0.8 mm ?1.2mm @ 1.6 mm

Bestellnummer HSD04004H06 HSD04004H08 HSD04004H12 HSD04004H16
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

KORREKTURFAKTOR BEI ANWENDUNGEN MIT LANGER AUSKRAGUNG

. Korrekturwerte
DCX Auskragliange
Ve ap fz
<2.5xDCX 100% 100% 100%
3.0xDCX 85% 100% 90%
Aufsteckfraser 50-66 4.0xDCX 80% 80% 80%
5.0xDCX 75% 75% 60%
6.0xDCX 70% 70% 40%
NASSBEARBEITUNG
Schnitt ve
Material Eigenschaften C nitt- Sorte APMX
bedingungen
ae<0.5DC ae<0.75DC ae=DC
) ) MP9130 <1 55 (40 - 70) 50 (35 - 65) 45 (30 - 60)
Titanlegierung - o C
MP9130 <2 55 (40 - 70) 50 (35 - 65) 45 (30 - 60)

TROCKENBEARBEITUNG
Schnitt ve
Material Eigenschaften chnitt- Sorte APMX
bedingungen
ae<0.5DC ae<£0.75DC ae=DC
MV1020 <2 220 (170 - 270) 220 (170 - 270) 220 (170 - 270)
Baustahl < 180 HB o C ¥
MV1030 <2 140 ( 80 -200) 140 ( 80 -200) 140 ( 80 - 200)
MV1020 <2 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)
180 - 280 HB
) MV1030 <2 120 ( 60 -180) 120 ( 60-180) 120 ( 60 - 180)
C-Stahl, legierter Stahl o C ¥
MV1020 <2 150 (100 - 200) 150 (100 - 200) 150 (100 - 200)
280 - 350 HB
MV1030 €2 90( 30-150) 90( 30-150) 90( 30 - 150)
Zugfestigkeit MV1020 <2 200 (150 - 250) 200 (150 - 250) 200 (150 - 250)
) ) < 450MPa MV1030 <2 140 (80 - 200) 140 ( 80 - 200) 140 [ 80 - 200)
Duktiles Gusseisen — 0 ¢ ¥
Zugfestigkeit MV1020 <2 180 (130 - 230) 180 (130 - 230) 180 (130 - 230)
< 800MPa MV1030 <2 140 (80 - 200) 140 ( 80 - 200) 140 80 - 200)

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

SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

z-’v - ae<0.5DC ae<0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften zéga % Sorte

§ E 2 ap fz ‘ ap fz ‘ ap fz

® X MvVIo20 L <1 09(04-1.2) L <1 08(04-1.1) L <1 08(04-1.0
® X MVIo3o L <1 09(04-1.2) L <1 08(04-1.1) L <1 08(04-1.0
® X MVI020 L <2 08(04-1.2) L <2 07(0.4-1.1) L <2 07(0.4-1.0)
® X MVIO30 L <2 08(04-1.2) L €2 07(04-1.1) L <2 07(04-1.0)
€ X MvVIo20 L <1 - L <1 - L <1 —

€ X MVIo3 L <1 - L <1 - L <1 -

€ X Mvio20 L <2 - L <2 - L <2 —

€ X Mvio3 L <2 - L <2 - L <2 -

® X MVI020 M <1 12(04-18 | M <1 1.1(04-16) | M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI030 M <1 12(04-18 | M <1 1.1(04-16) | M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI020 M <2 11(04-18 | M <2 1.0(04-16) | M <2 1.0(0.4-1.6)
® X MVI030 M <2 11(04-18 | M <2 1.0(04-16) | M <2 1.0(0.4-16)
€ X MVIo20 M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-15)
€ X MVIo3o M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-15)
€ X MVID20 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(0.4-1.5)
€ X MVI030 M <2 09(04-17) | M <2 09(04-15) | M <2 09(0.4-15)

Baustahl < 180 HB

¥ X% MVI020 M <1 10(04-17 | M <1 10(04-15 | M <1 10(04-1.5)
¥ X MVI030 M <1 10(04-17 | M <1 1.0(04-15 | M <1 1.0(0.4-15)
% X MVI020 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
% X MVIO30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
® X Mvio20 R <1 15(04-21) | R <1 1.4(04-19) | R <1 14(04-19)
® X MVIo3o R <1 1.5(0.4-2.1) R <1 1.4(04-19) | R <1 1.4004-19)
® X Mvio20 R <2 14(04-21) | R <2 13(04-19) | R <2 1.3(04-1.9)
® X MVIO3o R €2 1.4(04-21) R <2 1.3(04-19) | R €2 1.3(04-1.9)
€ X MvVIo20 R <1 1.4(04-20) | R <1 1.2(04-18) | R <1 1.2004-1.7)
€ X MVIo3o R <1 1.4(0.4-2.0) R <1 1.2(04-18) | R <1 1.2004-1.7)
€ X Mvio20 R <2 1.3(04-20) | R <2 1.1(04-18) | R <2 1.1(04-17)
€ X Mviolo R <2 1.3(0.4-2.0) R <2 1.1(04-18) | R €2 1.1004-17)
¥ XK Mvio20 R <1 1.4(04-20) | R <1 1.2(04-18) | R <1 1.2004-17)
¥ X Mvio3o R <1 1.4(0.4-2.0) R <1 12(04-18) | R <1 1.2004-1.7)
¥ X MVIo20 R <2 1.3(04-20) | R <2 1.1(04-18) | R €2 1.1004-1.7)
¥ X MvVIo3o R <2 1.3(0.4-2.0) R <2 1.1(04-18) | R €2 1.1004-17)

8 Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
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415SD - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

E-’a - ae<0.5DC ae<£0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften "’;E‘ rELu Sorte
£% 2 ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X Mvio20 L <1 07(04-11 | L <1 07(04-10 | L <1 07(04-1.0)
® X Mv1030 L <1 07(04-11) | L <1 07(04-10) | L <1 0.7(04-10)
® X MVI020 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVIO30 L <2 — L <2 — L <2 =
€ X MvIo20 L <1 - L <1 - L <1 -
€ X Mvio3 L <1 - L <1 — L <1 —
e X MvVIo20 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MvVIo3o L <2 — L <2 — L <2 =
® X MV1I020 M <1 10(04-17 | M <1 1.0(04-15 | M <1 1.0(04-15)
® X MVI030 M <1 10(04-17) | M <1 1.0(04-15 | M <1 1.0(0.4-15)
® X MVI020 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(0.4-1.5)
® X MVI30 M <2 09(04-17 | M <2 09(04-15 | M <2 09(04-1.5)
€ X MVIo20 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14 | M <1 08(04-13)
€ X MVI030 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 08(0.4-1.3)
€ X MVI020 M <2 08(04-15) | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-13)
C-Stahl, 180 - € X MVI0O30 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 0.7(04-13)
legierter Stahl 280HB & % MV1020 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 08(0.4-13)
% X MVI030 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14] | M <1 08(04-1.3)
% X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-13)
% X MVIO30 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-1.3)
® X MVI0200 R <1 14(04-20 | R <1 12(1.0-18 | R <1 12(04-1.7)
® X MVI030 R <1 14(04-20 | R <1 1.2(10-18 | R <1 1.2(04-17)
® X MV1020 R <2 13(04-20 | R <2 11(10-18 | R <2 1.1(04-17)
® X MVIO30 R <2 13(04-20 | R <2 11(1.0-18 | R <2 1.1(04-1.7)
€ X MvVIo20 R <1 1.2(04-18 | R <1 1.1(08-16 | R <1 11(04-1.4)
€ X MvVio3o R <1 12(04-18 | R <1 11(08-16 | R <1 11(04-1.¢)
€ X MvVio20 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-16 | R <2 10(0.4-1.)
€ X MvVI030 R <2 1.1(04-1.8) R <2 1.0(0.8-1.6) R <2 1.0(0.4-1.6)
¥ X% MVI020 R <1 12(04-18 | R <1 11(08-16 | R <1 11(04-1.¢)
¥ X MVI030 R <1  12(04-18 | R <1 1.1(08-1.6) | R <1 1.1(04-16)
% X MvVI020 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-164 | R <2 10(04-1.4)
% X MVIO30 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(08-16 | R <2 10(04-1.)

Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
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415SD - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

E-’a - ae<0.5DC ae<0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften "’;E‘ rELu Sorte
£% 2 ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MV1020 L <1 06(04-09) | L <1 06(04-08 | L <1 06(04-08)
® X MVI030 L <1 06(04-09) | L <1 06(04-08 | L <1 06(04-08)
® X MVI020 L <2 05(04-09) | L <2 05(04-08 | L <2 05(04-08)
® X MvVio3o0 L <2 05(04-09) | L <2 05(04-08 | L <2 05(04-0.8)
€ X Mvioo L <1 — L <1 — L <1 —
€ X Mviolo L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MvVIo20 L <2 = L <2 = L <2 =
€ X MVIo30 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVI020 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14] | M <1 08(04-1.3)
® X MVIO30 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 08(04-13)
® X MVID20 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 07(04-1.3)
® X MVI030 M <2 08(04-15) | M <2 07(04-14) | M €2 07(04-13)
€ X MVI020 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 07(04-12)
€ X MVI030 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 07(04-12)
€ X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 06(04-1.2)
C-Stahl, 280 - €e X MVIO30 M <2 08(0.4-1.5) M <2 0.7(0.4-1.4) M <2 0.6(04-1.2)
legierter Stahl 30HB & X MVI20 M <1 09(04-15) | M <1 08(04-14) | M <1 0.7(04-1.2)
% X% MVIO30 M <1 09(04-15 | M <1 08(04-14) | M <1 07(04-1.2)
¥ X MVI020 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 0.6(04-12)
¥ X MVI030 M <2 08(04-15 | M <2 07(04-14) | M <2 06(04-12)
® X MV1020 R <1 12(04-18 | R <1 1.1(04-16) | R <1 1.1(0.8-16)
® X MVIO30 R <1 12(04-18 | R <1 11(04-16 | R <1 11(08-1.4)
® X MVI020 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(04-16 | R <2 10(08-1.¢)
® X MVIo30 R <2 1.1(04-18 | R <2 10(04-16 | R <2 10(0.8-1.)
€ X MvVI020 R <1 1.1(04-1.8) R <1 1.0(0.4-1.6) R <1 1.0(0.4-1.5)
€ X MvVI030 R <1 1.1(04-1.8) R <1 1.0(0.4-1.6) R <1 1.0(0.4-1.5)
€ X MV1I020 R <2 10(04-18 | R <2 09(04-16) | R <2 09(0.4-15)
€ X MVI030 R <2 10(04-18 | R <2 09(04-16) | R <2 09(0.4-15)
% X MVI020 R <1 1.1(04-18 | R <1 10(04-16 | R <1 10(04-15)
% X MvVIo3o0 R <1 1.1(04-18 | R <1 10(04-16 | R <1 10(04-15)
% X MVI020 R <2 10(04-18 | R <2 09(04-16 | R <2 09(04-15)
% % MVIO30 R <2 10(04-18 | R <2 09(04-16 | R <2 09(0.4-15)

10 Schnittbedingungen: @: Stabile Bearbeitung @: Allgemeine Zerspanung #: Instabile Bearbeitung
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415SD - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

E-’a - ae<0.5DC ae £0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften £ & &  Sorte
EE E ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MVI020 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVIO30 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI020 L <2 08(04-1.2) L <2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
® X MVIO30 L <2 0.8(0.4-1.2) L <2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
€ X MV1020 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MVI030 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MVIo20 L <2 - L <2 — L <2 —
€ X MVIo3 L <2 - L <2 - L <2 -
® X MVI020 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVIO30 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI020 M <2 1.1(0.4-1.8) M <2 1.0 (0.4 -1.6) M <2 1.0 (0.4-1.6)
® X MVI030 M <2 1.1(0.4-1.8) M <2 1.0 (0.4-1.6) M <2 1.0(0.4-1.6)
€© X MVI020 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4 -1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI020 M <2 1.0(04-1.7) M <2  0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Duktilgs fesztl;;k_eit € X MVI030 M <2 1.0(04-1.7) M <2 09(04-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Gusseisen <350Mpa & K MVI020 M <1 11(04-17 | M <1 1.0(04-15 | M <1  09(04-15)
® X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
% XK MVI020 M <2 1.0(04-17) | M <2 09(04-15 | M <2 0.8(0.4-15)
£ X MVI030 M <2 1.0(04-17) M <2 0.9(04-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
® X MVI020 R <1 1.5 (0.4 -2.1) R <1 1.4 (0.4-1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVIO30 R <1 1.5 (0.4 -2.1) R <1 1.4 (0.4-1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI020 R <2 1.4(04-21) R <2 13(04-1.9) R <2 1.201.1-19)
® X MVIo30 R <2 1.4(0.4-2.1) R <2 1.3(0.4-1.9) R <2 1.2(1.1-1.9)
€ X MV1020 R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2 (0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <1 1.4 (1.0 - 2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVIo20 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2  1.1(04-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVIo3o R <2 13(1.0-2.0) R <2 1.1(04-1.8) R <2 1.1004-1.7)
€ X MVIo20 R <1 1.4 (1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVIo3o R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVI020 R <2 1.3(1.0-2.0 R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)

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

415SD - SCHNITTTIEFE/VORSCHUB PRO ZAHN

E-’a - ae<0.5DC ae£0.75DC ae=DC
Material Eigenschaften éé‘ .E‘a Sorte
£% 2 ap fz ﬁ ap fz ﬁ ap fz
® X MV1020 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI030 L <1 0.9(0.4-1.2) L <1 0.8(0.4-1.1) L <1 0.8(0.4-1.1)
® X MVI020 L <2 08(04-1.2) L €2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
® X MVIO30 L <2 08(04-1.2) L <2 0.7(0.4-1.1) L <2 0.7(0.4-1.1)
€ X MVI020 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MVI030 L <1 — L <1 — L <1 —
€ X MV1020 L <2 — L <2 — L <2 —
€ X MVI030 L <2 — L <2 — L <2 —
® X MVI020 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVIO30 M <1 1.2(0.4-1.8) M <1 1.1(0.4-1.6) M <1 1.1(0.4-1.6)
® X MVI020 M €2 1.1(04-18) M <2  1.0(04-1.6) M <2  1.0(0.4-1.6)
® X MVIO30 M <2 1.1(04-1.8) M <2 1.0(0.4-1.6) M <2 1.0(0.4-1.6)
€ X MVI020 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
€ X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4-1.5) M <1 0.9 (0.4 -1.5)
€ X MVI020 M <2 1.0 (0.4 -1.7) M <2 0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Duktilgs fesztl;;k_eit € X MVIo3o M <2 1.0(04-1.7) M <2 09(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
Gusseisen <800 MPa ¥ K MV1020 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0(0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
¥ X MVI030 M <1 1.1(0.4-1.7) M <1 1.0 (0.4-1.5) M <1 0.9(0.4-1.5)
¥ XK MVI020 M <2 1.0(04-17) M <2 09(0.4-1.5) M <2 08(0.4-1.5)
® X MVI030 M <2 1.0 (0.4-1.7) M <2 0.9(0.4-1.5) M <2 0.8(0.4-1.5)
® X MV1020 R <1 1.5(0.4-2.1) R <1 1.4 (0.4-1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI030 R <1 1.5(0.4-2.1) R <1 1.4 (0.4 -1.9) R <1 1.3(1.1-1.9)
® X MVI020 R €2 1.4(04-21) R €2 1.3(04-1.9) R <2 1.201.1-19)
® X MVIO30 R €2 1.4(04-21) R <2  1.3(04-1.9) R <2 1.201.1-19)
€ X MVI020 R <1 1.4(1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <1 1.4(1.0-200 | R <1 12(04-18 | R <1 1.2(04-1.7)
€ X MV1020 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ X MVI030 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(0.4-1.7)
€ XK MvVI020 R <1 1.4 (1.0 - 2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
¥ X MVIo3o R <1 1.4 (1.0-2.0) R <1 1.2(0.4-1.8) R <1 1.2(0.4-1.7)
£ X Mvio20 R <2 13(1.0-2.0) R €2 1.1(04-1.8) R <2 1.1004-1.7)
¥ X MVIO30 R <2 1.3(1.0-2.0) R <2 1.1(0.4-1.8) R <2 1.1(04-17)
[ J MP9130 L <1 0.7(0.5-0.9) L <1 0.6(0.4-0.7) L <1 0.5(0.3-0.6)
[ J MP9130 L <2 0.6 (0.4-0.8) L <2 0.5(0.3-0.6) L <2 0.4(0.2-0.5)
[ 2 MP9130 M <1 0.7(0.5-0.9) M <1 0.6 (0.4-0.7) M <1 0.5(0.3-0.6)
) . [ 2 MP9130 M <2 0.6(0.4-0.8) M <2 05(0.3-0.6) M <2 0.4(0.2-0.5)
Titanlegierung -
[ 2 MP9130 R <1 0.8(0.6-1.0] R <1 0.7(0.4-0.9) R <1 0.6 (0.4-0.8)
[ 2 MP9130 R <2 0.7(05-0.9) R <2 0.6(03-0.8) R <2 05(0.3-0.7)
E.2 MP9130 R <1 0.7 (0.5-0.9) R <1 0.6(0.4-0.7) R <1 0.5(0.3-0.6)
s MP9130 R <2 0.6 (0.4-0.8) R <2 0.5(0.3-0.6) R <2 0.4(0.2-0.5)
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Ttus...

415SD

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

EINTAUCHEN ZIRKULARFRASEN

* Bei der Rampenbearbeitung und der Helixbearbeitung wahlen Sie einen geringeren Vorschub (60 % oder
weniger des berechneten Vorschubes).
¢ Hierbei entstehen lange Spane. Achten Sie auf eine effektive Spanabfuhr.

* Wie man die Positionierung der Zentrierbohrung ableitet.

'@PDC = @DH - DCX

Positionierung der Gewiinschter Max.
Zentrierbohrung Lochdurchmesser Durchmesser

¢ Stellen Sie die Schnitttiefe pro
Umdrehung/Steigung kleiner als die
max. Schnitttiefe ap ein.

e Fir das Zirkular- und Tauchfrasen wird
das Gleichlauffrasen empfohlen.

Eintauchen Zirkularfrasen
Halter-Ausfiihrung DCX DC APMX DH
RMPX Min. Max.
AUFSTECKFRASER
41SD-050A04AR-E 50 33.4 2 3 84 97
41SD-050A05AR-E 50 33.4 2 3 84 97
415D-052A04AR-E 52 35.4 2 3 88 101
41SD-052A06AR-E 52 35.4 2 8 88 101
41SD-063A05AR-E 63 46.5 2 2 110 123
41SD-063A07AR-E 63 46.5 2 2 110 123
41SD-066A05AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129
41SD-066A07AR-E 66 49.4 2 1.9 116 129

PROGRAMMIERHINWEIS

Beim Einsatz des 4155D (Mplus) empfehlen wir den Einsatz einer Programmiereinstellung eines torischen Frasers
mit RE = 4.3 Eckenradius.
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GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K. Office

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Part First Floor, 1 Centurion Court
Centurion Way, Tamworth, B77 5PN
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

U.K. Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

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

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

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

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

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

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

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

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

europe.mmc-carbide.com
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