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Fraser mit runden Wendeschneidplatten fur schwer zu bearbeitende Werkstoffe
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Fraser mit runden Wendeschneidplatten fur schwer zu bearbeitende Werkstoffe

Hochste Rundlaufgenauigkeit
verlangert die Werkzeugstandzeit.

5-Zahn-Fraser Eine extrem prazise Auflage sorgt flir minimale
Anderung der Rundlaufgenauigkeit beim N

Wechsel der WSP.
1. Schneide

Verglichen mit herkdbmmlichen

2. Schneide
Werkzeugen

3. Schneide
4. Schneide

5. Schneide
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Axialer Rundlauf

Starkes Spannsystem
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Breite und zweiseitige Anlageflachen verhindern ein
Verrutschen der WSP wahrend des Frasens.

Radiale Aufnahmeflache
Radialer Aufnahmebereich

Auflageflache

Drehsicherungsflachen

Drehsicherungsflachen

Einfacher Wechsel —
vollstandiges Entfernen der
Spannschraube nicht erforderlich




Optimierte Spanabfuhr fur geringen
Schnittwiderstand

Spezielle Spangeometrie an jedem Quadranten der WSP
ermoglicht gleichmalflige Spanabfuhr und damit niedrigen
Schnittwiderstand.

Vergleich der Passivkraft
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Herkémmliche Spanabfuhr
komprimiert zum Zentrum
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Passivkraft

Schnittkraft

Schnittwiderstand (N)

200

Vorschubkraft
Herkdmmliches ARP

Produkt
Zerspanen von DIN X5CrNi189

Hinweise fur hocheffiziente Bearbeitung

Grauguss-Fraser mit enger und extra enger Zahnteilung steigern die Effizienz im Vergleich zu
einer normalen Zahnteilung um 10-20 %.
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CVD-beschichtete Sorten fiir das Bearbeiten von rostfreiem Stahl

& WL7020

MC7020 bietet ausgezeichnete Festigkeit gegen Verschleily, Absplitterungen und Warmebruch.
Diese Eigenschaften verhindern Probleme, die haufig im Zusammenhang mit der Bearbeitung
von rostfreiem Stahl GUber langere Zeitrdume auftreten.

Verbesserte Spanabfuhr

Die schwarze, extrem glatte Beschichtung verhindert zuverlassig ein
Spanverschweifl3en.

Verbesserte VerschleiRfestigkeit
Die speziellen Eigenschaften der Al203 und der TiCN-Schicht sorgen fir
hervorragende Verschleilfestigkeit beim Frasen verschiedenster rostfreier Stahle.

Verbesserte Bruchfestigkeit

Der Einsatz eines speziell entwickelten Hartmetalls mit hochgradiger Bruch- und
Warmebruchfestigkeit verhindert ein plétzliches Brechen der Schneidkante.

Struktur von MC7020

Schwarze, extrem glatte Beschichtung

Vergleich der beschichteten Oberflachen

P =9

Diese glatte AuRenschicht tragt dazu bei, das Verschweil3en
von Spanen zu verhindern.

Herkommliche Schwarze,

Beschichtung extrem glatte
Beschichtung

Mit Beschichtung auf PVD-Basis mit Al-Ti-Cr-N-Anreicherung

MP7100, MP9100

TOUGH—Z Technology

Mehrlagige PVD-Beschichtung verhindert die Ausbreitung von Rissen in das Hartmetallsubstrat.

Basisschicht

Hoher Anteil an Al-(Al, Ti)N

Die neue Technologie der

Al-(Al, Ti)N-Beschichtung = oW

bewirkt eine Stabilisierung der I i Ll
" ik i o st o)

Hartungsphase und verbessert
dadurch Verschleil3-,
Kolkverschleil®- und
Schweilwiderstand erheblich. &

rflsc Darstel
Fiir jede Sorte gibt es

: eine fiir den jeweiligen TiN
2 e Anwendungsbereich
. geeignete Schicht

Mehrlagige Beschichtung
bekampft die Ausbreitung von
. Rissen bis zum Substrat.

SR
llung.

Hoher Widerstand gegen
Kerbverschlei

Hoher Widerstand gegen
Mikro-Ausbriiche

Beiplel fr Mikro-Ausbruce




WVIIRACLE
S 1 G M A

Spanbrechersystem

Spanbrecher-Serie fiir ein breites Anwendungsgebiet

Fokus auf

Fokus auf
Schneidkanten Schneidkanten-
scharfe stabilitat

L M R

Schneide mit hoher Scharfe e Exakt geformt Verstarkte Schneidkante
Geringer Schnittwiderstand e Prazisionsgeschliffen e Exakt geformt
o Exakt geformt e Prazisionsgeschliffen

e Prazisionsgeschliffen

Schnittbedingungen
Werkstoff

Leicht Allgemein Schwer
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FRASER MIT RUNDEN WSP FUR SCHWER ZU BEARBEITENDE WERKSTOFFE
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Der Bohrungsdurchmesser DCON

wird in Millimetern angegeben. Werkzeug nur in Rechtsausflhrung.
Frésdugl&messeﬁ Anzugsbolzen Geometrie
40 HSC08025H @
50,052,663 HSC10030H | @
666,680 HSC12035H
AUFSTECKFRASER GAMF -6° 5100 | MBA16033H | @
ol R . % 2 2 WT Sctm\?[;(t.iefe x
= (APNX) Bestellbezeichnung i% :E DCX| BD | LF |DCON|CBDP| DAH [DCCB|KWW/| L8 (kg) (mm) E Abb.
R|x APMX|AE1| AZ
o ARP5P-040A05AR @|O|(5|40 | 34 | 40| 16 | 18 9 |14 8.4/5.6)0.15| 5.0 | 2.0 |1.30(2.8°| 1
2 -042A05AR ®@|O(5|42 |34 | 40 | 16 | 18 9 |14 84(56)0.16| 5.0 | 2.5|1.40(2.8°| 1
% 5 -050A06AR ®@|O|(6|50 |45 |40 | 22 | 20 11 |17 110.4|6.3|0.27| 5.0 | 2.0 |1.85(2.9°| 1
S -052A06AR @|O(6| 52|45 | 40 | 22 | 20 11 |17 [10.4|6.3|0.29| 5.0 | 2.5|2.00(3.0°| 1
- -063A07AR ®@|O|(7|63 |50 |40 | 22 | 20 11 |17 |10.4|6.3|0.46| 5.0 | 2.5|2.50(3.0°| 1
o ARP5P-042A06AR ®@|O|6|42 | 34|40 | 16 | 18 9 |14 84|56| 1.6 | 5.0 |25 (1.40(2.8°| 1
%g 5 -050A07AR @|O|(7|50 |45 |40 | 22 | 20 11 |17 110.4|6.3|0.27| 5.0 | 2.0 |1.85(2.9°| 1
%é -052A07AR @|O|(7|52 |45 |40 | 22 | 20 11 |17 [10.4|6.310.29| 5.0 | 2.5|2.00(3.0°| 1
-063A08AR ®@|O|8| 63|50 |40 | 22 | 20 11 |17 |10.4|6.3|0.46| 5.0 | 2.5|2.50(3.0°| 1
ARP6P-040A04AR @|O|4]|40 | 34 | 40 | 16 | 18 9 (134 84|56|0.15| 6.0 | 2.0 |1.15(2.7°( 1
o -050A05AR ®@|O|(5|50 |45 |40 | 22 | 20 1 |17 |10.4|6.3|0.26| 6.0 | 2.0 |1.70(2.9°| 1
2 -052A05AR ®@|O(5|52 |45 | 40 | 22 | 20 11 |17 [10.4|6.3|0.28| 6.0 | 2.5|1.80(2.9°| 1
§ 6 -063A06AR ®|O(6| 63|50 |40 | 22 | 20 11 |17 |10.4|6.3|0.44| 6.0 | 2.5|2.50(3.1°| 1
°g’> -066X06AR @ O|(6|66 | 56 | 50 | 27 | 23 | 13 |20 [124|7 |0.64| 6.0 | 2.5|2.50(2.9°| 1
- -080A08AR @ O(8|80 |56 | 50 | 27 | 23 | 13 |20 |124|7 |0.88| 6.0 |2.5|2.50(2.3°| 1
-100B09AR ®|O|9|100| 78 | 50 | 32 | 26 | 45 |32 |14.4|8 |1.47)6.0 |25 250(1.7°(2
> ARP6P-050A06AR ®@|O|(6| 50 |45 |40 | 22 | 20 11 |17 |10.4|6.3|0.25| 6.0 | 2.0 |1.70(2.9°| 1
% -052A06AR @|O|6| 52|45 |40 | 22 | 20 11 |17 [10.4|6.3|0.27| 6.0 | 2.5|1.80(2.9°| 1
g 6 -063A07AR @|O|7|63 |50 |40 | 22 | 20 11 |17 |10.4|6.3|0.44| 6.0 | 2.5|2.50(3.1°| 1
°§> -066X07AR @ O|7|66 |5 | 50 | 27 | 23 | 13 |20 [124|7 |0.64| 6.0 | 2.5|2.50(2.9°| 1
g -080A09AR @ O[(9|80 |5 | 50 | 27 | 23 | 13 |20 |124|7 |0.88| 6.0 |2.5|2.50(2.3°| 1
. -100B11AR ®@|O|11|100| 78 | 50 | 32 | 26 | 45 |32 |14.4|8 |1.45| 6.0 |2.5|2.50(1.7°| 2
% WT : Werkzeuggewicht
| ERSATZTEILE
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Werkzeughalterbezeichnung

WSP-Schraube Schlussel Kupferpaste KahImitteldlse WSP
ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS HSD04004H RPMT1040MOE4-;
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS HSD04004H RPMT1248MOE4-;

* Spannmoment (N » m): TPS351B = 2.5, TPS4 =3.5

@ : Lagerstandard. » : Lagerstandard in Japan.
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M SCHAFTAUSFUHRUNG GAMF L7 i
3|8 Max.
S (ASIIX) Bestellbezeichnung E g % DCX DCON LF LH B2 "("k;? Scr(]p,:m')efe % Atb.
R|x APMX| AE1| AZ
§ 5 ARP5PR2503SA25M | % | O | 3 25 25 140 60 1.10° 0.42| 5.0 | 1.0 |0.40(1.8° 1
& 3204SA32M | x | O | 4 32 32 150 70 0.92° 0.77| 5.0 | 1.0 |0.65(1.9°( 1
g 5 ARP5PR2502SA25L | % (O | 2 25 25 180 80 0.80° 0.56| 5.0 | 1.0 |0.40(1.8° 1
- 3203SA32L (x| O 3 32 32 200 120 0.51° 1.01| 5.0 | 1.0 |0.65[1.9°( 1
o ARP6PR3203SA32M| x (O | 3 32 32 150 70 0.94° 0.76 | 6.0 | 1.0 |0.60]|2.0°| 1
% 6 4004SA32M| % (O | 4 40 32 150 50 — 0.85| 6.0 | 2.5|1.15(2.7°| 2
g 5005SA42M | x (O | 5 50 42 150 50 - 1471 6.0 | 25|1.70|12.9°| 2
ARP6PR3202SA32L [ % (O | 2 32 32 200 120 0.52° 1.00( 6.0 | 1.0 |0.60{2.0°( 1
E? 6 4003SA32L (% | O 3 40 32 250 50 - 148 6.0 | 2.5|1.15(2.7°| 2
5004SA42L (x| O 4 50 42 250 50 - 253 6.0 | 2.5(1.70(2.9°| 2
* WT: Werkzeuggewicht
| ERSATZTEILE
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Werkzeughalterbezeichnung
WSP-Schraube Schliussel Kupferpaste KahImitteldlse WSP
ARP5 TPS351B TIP10D MK1KS HSD04004H RPMT1040MOE4-;
ARP6 TPS4 TIP15D MK1KS HSD04004H RPMT1248MOE4-;

* Spannmoment (N + m): TPS351B = 2.5, TPS4 =3.5

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




FRASER MIT RUNDEN WSP FUR SCHWER ZU BEARBEITENDE WERKSTOFFE ) A

GAMP:+4°

W EINSCHRAUBVERSION GAMF :-6°—-7°
S| Max.
S (API}AX) Bestellbezeichnung | 3 | £ é DCX |DCON| BD |OAL | LF | L11 | H |cRks "(‘gj Sc?mm')efe RMPX
R[Z|Y APMX| AE1 | AZ
§ 5 [ARPSPR2502AM1235| @ | O | 2| 25 | 125 | 235 | 57 | 35 | 6 | 19 | M12 [010] 50 | — 040 (18"
ks 3203AM1640| @ [O [ 3| 32 | 17.0 | 285 | 63 | 40 | 6 | 24 | M16 |0.16| 50 | 1.0 | 0.65 | 1.9°
o | [ARPSPR5O03AM1235| @ |O|3 | 25 | 125 | 235 57 | 35 | 6 | 19 | Mi2009| 50 | - 040 |18
= 3204AM1640/ @ |[O 4| 32 | 170|285 | 63 | 40 | 6 | 24 | M16|0.15| 50 | 1.0 | 0.65 | 1.9°
%  [ARPGPR3202AM1640| @ |O | 2| 32 | 170 | 285 | 63 | 40 | 6 | 24 | M16 018 60 | 10 | 060 (20°
: 40035A32M |@ |0 | 3| 40 | 170 | 285 | 63 | 40 | 6 | 24 | M16 |0.20| 6.0 | 2.5 | 1.15 | 2.7°
2| [RPEPRI203SAIZL |@ O3 | 32 | 170 | 285| 63 | 40 | 6 | 24 | M16 |047| 60 | 10 060 20°
3 40045A32L |@|O|4| 40 | 170 | 285 | 63 | 40 | 6 | 24 | M16 |0.20| 6.0 | 2.5 | 1.15 | 2.7°

* WT: Werkzeuggewicht

WSP
Stahl Schnittdaten (Fiihrung) :
Rostfreier Stahl cle @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung ¥ : Instabile Bearbeitung
GL isen
Werkstoff Nichteisenmetall Verfasung:
Hitzebestandige Legierung, Titanlegierung ¥ E:Rund T:Fase
Geharteter Stahl
N g’ Beschichtet| Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung % @ § § § Geometrie
SlEIB|~| 2 IC S
2|22
RPHT1040MOE4-L H(E|l®o|® ® 10 3.97
- | RPHT1248MO0E4-L HE|lo|l® ® 12 4.76
£ | RPHT1040MOE4-M  |H|E|o|®|® 10 3.97
2 | RPHT1248M0E4-M  |H|E|o|@ ® 12 4.76
o 8 RPHT1040MOE4-R H(E|l®o|® ® 10 3.97
@ RPHT1248M0E4-R H(E|®o|® ® 12 4.76 =
RPMT1040MOE4-L M|E|o|®]® 10 3.97 Lo
- RPMT1248MO0E4-L M(E|®|® ® 12 4.76 Ic |s /
2 | RPMT1040MOE4-M M|E|®|@®|® 10 3.97
8 | RPMT1248M0E4-M M|E(o|®| ® 12 4.76
© RPMT1040MOE4-R M|E(eo|®| ® 10 3.97
RPMT1248MO0E4-R M|E(o|®| ® 12 4.76
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'EMPFOH LENE SCHNITTDATEN

¥ Trockenbearbeitung
Werkstoff Harte Sorte (m),rﬁin) fz (mm/t)

M Austenitischer <o00tiE MC7020 220 (170—270) 0.2 (0.1-0.35)
rostfreier Stahl - MP7130 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.35)
Austenitischer 2001 MC7020 190 (140—240) 0.2 (0.1-0.35)
rostfreier Stahl MP7130 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.35)
Zweiphasiger <osoiE MC7020 180 (130—230) 0.2 (0.1-0.35)
rostfreier Stahl MP7130 160 (110—210) 0.2 (0.1—0.35)

Ferritisch und martensitisch >200HB mMC7020 240 (190—290) 0.2 (0.1-0.35)
rostfreier Stahl MP7130 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.35)
Ferritisch und martensitisch e mMC7020 240 (190—290) 0.2 (0.1-0.35)
rostfreier Stahl MP7130 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.35)
Ferritisch und martensitisch ST mMc7020 170 (120—220) 0.2 (0.1-0.35)
rostfreier Stanl MP7130 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.35)
M Nassbearbeitung
Werkstoff Harte Sorte (m),nﬁin) fz (mm/t)

M Austenitischer <o00E MC7020 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.35)
rostfreier Stahl MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
Austenitischer 2000 MC7020 120 (70—170) 0.2 (0.1—0.35)
rostfreier Stahl MP7130 100 (80—150) 0.2 (0.1—0.35)
Zweiphasiger <osotiE MC7020 120 (70—170) 0.2 (0.1—0.35)
rostfreier Stahl MP7130 100 (80—150) 0.2 (0.1—0.35)

Ferritisch und martensitisch S 200HB MC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.35)
rostfreier Stahl MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
Ferritisch und martensitisch >200HB mMC7020 170 (120—220) 0.2 (0.1-0.35)
rostfreier Stahl MP7130 130 (80—180) 0.2 (0.1—0.35)
Ferritisch und martensitisch T mMC7020 110 (60—160) 0.2 (0.1—0.35)
rostfreier Stahl MP7130 90 (50—140) 0.2 (0.1—0.35)
Titanlegierung = MP9130 45 (30—55) 0.1 (0.05—0.15)
Hitzebestandige Legierung = MP9130 35 (15—45) 0.1 (0.05—0.15)

Bei auftretenden Vibrationen oder instablien Bedingungen passen Sie die Schnittwerte an.
Bei groRen Auskragungen oder Schnitttiefen reduzieren Sie die Schnittwerte.

* Zum Eintauchen reduzieren Sie den Vorschub auf ca. 70%. Fir die Rampenbearbeitung und das zirkulare Fréasen reduzieren Sie den Vorschub
auf ca. 50%.
* Bei der Bearbeitung von Titanlegierungen und hitzebestandigen Legierungen wird die Verwendung einer internen Kihimittelzufuhr empfohlen.

M Korrekturwerte Zahnvorschub (fz) abhangig von der Schnitttiefe (ap).

ap=3mm [ap=3.5mm| ap=4mm | ap=5mm | ap=6mm

0.8 0.8 0.8 -

ap=0.5mm| ap=1mm [ap=1.5mm| ap=2mm

ARPS 23 15 1.2 1.1

ARPB6 2.5 1.7 1.3 1.1 1.0 0.9 0.9 0.8 0.8




FRASER MIT RUNDEN WSP FUR SCHWER ZU BEARBEITENDE WERKSTOFFE ) A

ISCHNITTDATENEMPFEHLUNG

Schnidarte | | MaHmAer . . an ae Tauchfrasen Spiralfrésen Bohrtiefe  [Eintauchen
apmx|  pex Bestellbezeichnung | Schnittstelle Typ (mm) | (mm) | RMPX(deg) ngsn}leins-sc()rr:;r;g (gﬁﬂlsleago&%g A;A?r)n(}n) AE1(mm)

ARP5PR2502AM1235 |Einschraubschaft| Standard | <2.5 |<1.00DCX 1.8 40 48 0.40 -

05 ARP5PR2503AM1235 |Einschraubschaft|Enge Zahnteiung| <1.5 | <1.00DCX 1.8 40 48 0.40 —
ARP5PR2503SA25M (Zylinderschaft| Standard | <1.5 | <1.00DCX 1.8 40 48 0.40 1.0
ARP5PR2502SA25L |Zylinderschaftf Lang <1.5 |<1.00DCX 1.8 40 48 0.40 1.0
ARP5PR3203AM1640 |Einschraubschaft| Standard | <2.5 |<1.00DCX 1.9 54 62 0.65 1.0

32 ARP5PR3204AM1640 |Einschraubschaft|Enge Zahnteilung| <2.5 | <1.00DCX 1.9 54 62 0.65 1.0
ARP5PR3204SA32M (Zylinderschaft| Standard | <2.5 |<1.00DCX 1.9 54 62 0.65 1.0
ARP5PR3203SA32L |Zylinderschaftl Lang <2.5 |=1.00DCX 1.9 54 62 0.65 1.0

5.0 40 ARP5P-040A05AR Fraserdorn |Enge Zahnteilung| <2.5 | <1.00DCX 2.8 70 78 1.30 2.0
42 ARP5P-042A05AR Fraserdorn |Enge Zahnteilung| <2.5 | <1.00DCX 2.8 74 82 1.40 2.5
ARP5P-042A06AR Fraserdorn | EteengeZaieing | <1.5 | <1.00DCX 2.8 74 82 1.40 25

50 ARP5P-050A06AR Fraserdorn |EngeZahntelung| <2.5 | <1.00DCX 2.9 90 98 1.85 2.0
ARP5P-050A07AR Fraserdorn | BeeneZmsing | <1.5 | <1.00DCX 2.9 90 98 1.85 2.0

5 ARP5P-052A06AR Fraserdorn |EngeZahnteilng | <2.5 | <0.95DCX 3.0 94 102 2.00 25
ARP5P-052A07AR Fraserdorn | EteengeZaieing | <1.5 | <0.95DCX 3.0 94 102 2.00 2.5

63 ARP5P-063A07AR Fraserdorn |EngeZahnteiung | <2.5 | <0.75DCX 3.0 116 124 2.50 2.5
ARP5P-063A08AR Fraserdorn | EteeneZamieing | <1.5 | <0.75DCX 3.0 116 124 2.50 25
ARP6PR3202AM1640 |Einschraubschaft| Standard | <3.5 |<1.00DCX 2.0 52 62 0.60 1.0

32 ARP6PR3203AM1640 |Einschraubschaft|Enge Zahnteilungl <3.5 | <1.00DCX 2.0 52 62 0.60 1.0
ARP6PR3203SA32M (Zylinderschaft] Standard | <3.5 |<1.00DCX 2.0 52 62 0.60 1.0
ARP6PR3202SA32L |Zylinderschaftf Lang <3.5 |<1.00DCX 2.0 52 62 0.60 1.0
ARP6PR4003AM1640 |Einschraubschaft| Standard | <3.5 [<1.00DCX 2.7 68 78 1.15 25
ARP6PR4004AM1640 |Einschraubschaft|Enge Zahnteilung] <3.5 | <1.00DCX 2.7 68 78 1.15 2.5

40 ARP6PR4004SA32M (Zylinderschaft| Standard | <3.5 |<1.00DCX 2.7 68 78 1.15 25
ARP6PR4003SA32L |Zylinderschaftl Lang <3.5 |<1.00DCX 2.7 68 78 1.15 25
ARP6P-040A04AR Fraserdorn |Enge Zahnteiung] <3.5 | <1.00DCX 2.7 68 78 1.15 2.0
ARP6PR5005SA42M (Zylinderschaft| Standard | <3.5 | <1.00DCX 2.9 88 98 1.70 25

50 ARP6PR5004SA42L |Zylinderschaftl Lang <3.5 |<1.00DCX 2.9 88 98 1.70 25
6.0 ARP6P-050A05AR Fraserdorn |Enge Zahnteilung] <3.5 | <1.00DCX 2.9 88 98 1.70 2.0
ARP6P-050A06AR Fraserdorn | BxaengeZanteing | <2.5 | <1.00DCX 2.9 88 98 1.70 2.0

50 ARP6P-052A05AR Fraserdorn |Enge Zahnteilung] <3.5 | <0.95DCX 29 92 102 1.80 25
ARP6P-052A06AR Fraserdorn | EtaengeZaeling | <2.5 | <0.95DCX 2.9 92 102 1.80 2.5

63 ARP6P-063A06AR Fraserdorn |Enge Zahnteilung] <3.5 | <0.75DCX 3.1 114 124 2.50 2.5
ARP6P-063A07AR Fraserdorn | EtaengeZemeling | <2.5 | <0.75DCX 3.1 114 124 2.50 25

66 ARP6P-066X06AR Fraserdorn |[Enge Zahnteilung] <3.5 | <0.75DCX 2.9 120 130 2.50 25
ARP6P-066X07AR Fraserdorn | EtaengeZeneling | <2.5 | <0.75DCX 2.9 120 130 2.50 25

80 ARP6P-080A08AR Fraserdorn |[Enge Zahnteilung] <3.5 | <0.60DCX 2.3 148 158 2.50 2.5
ARP6P-080A09AR Fraserdorn | BdaengeZanteling | <2.5 | <0.60DCX 2.3 148 158 2.50 2.5

100 ARP6P-100B09AR Fraserdorn [Enge Zahnteilung] <3.5 | <0.50DCX 1.7 188 198 2.50 2.5
ARP6P-100B11AR Fraserdorn | BxaengeZanieing | <2.5 | <0.50DCX 1.7 188 198 2.50 2.5

* Vermeiden Sie bei Bohroperationen lange Spane

. Passen Sie ggf. die Schnittwerte an.

* Sorgen Sie bei Tauchfrasen und zirkularem Eintauchen fir eine ausreichende Spanabfuhr.

* Achten Sie beim Zerspanen mit hohen Vorschiiben oder groRen Durchmessern, auf eine ausreichende Spanabfuhr. Vermeiden Sie eine
lange Spanbildung. Korrigieren Sie ggf. den Vorschub und/oder die Tiefenzustellung.
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Schnittleistung
.erspanen von DIN X20Cr13

Die Werkzeugstandzeit konnte um 40 % gesteigert werden, verglichen mit herkmmlichen Produkten

0.25

Herkémmliches Produkt

Flankenverschlei Vs (mm)

0 2 4 6 8 10 12 14 16
0 1.6 3.1 4.7 6.2 7.8 94 10.9 12.5
ARP5S (Schnittlange 8.4 m)

<Schnittdaten>

Werkzeug : ARP5P-050A06AR
RPHT1040MOE4-R MC7020
Schnittgeschwindigkeit : 350 m/min
Vorschub pro Zahn 1 0.35 mm/t
Schnitttiefe rap=2,5mm
ae =25mm
Schnittmodus : Trocken
Einzel-WSP

18 Schnittzeit (min)

14.0  Schnittldnge (m)

Herkdmmliches Produkt (Schnittlange 8.4 m)

'Zerspanen von DIN X7CrNiAI17-7

Realisierung einer stabilen Bearbeitung von ausscheidungsgehartetem rostfreiem Stahl

im Vergleich zu herkommlichen Produkten.

ARP5 (Schnittlange 0.4 m)

G
VB=0,140 VvB=0,358
<Schnittdaten>
Werkzeug : ARP5P-050A06AR Schnitttiefe
RPHT1040MOE4-L MP7130
Schnittgeschwindigkeit : 350 m/min Schnittmodus

Vorschub pro Zahn :0.25 mm/t

Herkdmmliches Produkt A (Schnittlange 0.4 m)

Herkémmliches Produkt B (Schnittidnge 0.4 m)

- o s
e Ky B

TN AT — -~ —

vB=0,172

tap=2.5mm
ae =14 mm

: Nass
Einzel-WSP




FRASER MIT RUNDEN WSP FUR SCHWER ZU BEARBEITENDE WERKSTOFFE

Schnittleistung
lerspanen von DIN X5CrNi189

Werkzeugstandzeit verglichen mit herkémmlichen Produkten um mindestens 30 % verlangert.

0.25
Wettbewerber A
3
£ 0.2
=
=] <Schnittdaten>
g 015 Werkzeug : ARP5P-050A06AR
@ RPHT1040MOE4-L MP7130
“E’ 0.1 Schnittgeschwindigkeit : 220 m/min
E ’ Vorschub pro Zahn :0.35 mm
5 | | Schnitttiefe tap=2,5mm
“ 005 - 1 ! ae =25mm
; ; Schnittmodus : Trocken
Einzel-WSP
0 0.82 1.63 2.45 3.27 Schnittzeit (min)
0 0.4 0.8 1.2 16 Schnittlange (m)

L AkES

s Herkdmmliches Produkt A Herkdmmliches Produkt B
ARP5 (Schnittiange 0.8 m) (Schnittlange 0.8 m) (Schnittlange 0.8 m)

'Zerspanen von DIN Ti-6AI-4V

Werkzeugstandzeit verglichen mit herkémmlichen Produkten um mindestens 25 % verlangert.

0.25

Normaler Fraser

<Schnittdaten>

Werkzeug : ARP5P-050A06AR
RPHT1040MOE4-L MP9130

Schnittgeschwindigkeit : 60 m/min

Vorschub pro Zahn 1 0.1 mmit

Freiflachenverschleit Vs (mm)

Schnitttiefe rap=2.5mm
ae =20 mm
Schnittmodus : Nasszerspanung (geringer Druck)
Eine WSP
0 13.1 26.2 39.3 52.4 65.4 78.5 Schnittzeit (min)
0 0.5 1.0 15 2.0 25 3.0 Schnittlange (m)

ARP5S (Standweg 2.0 m) Normaler Fraser (Standweg 2.0 m)







ANWENDUNGSBEISPIELE
Fraskorper ARP6P-050A05AR ARP6P-050A06AR ARP6P-050A06AR
WSP (Sorte) RPHT1248MO0E4-M (MC7020) RPMT1248MOE4-R (MP7130) RPMT1248MOE4-L (MP7130)
DIN X7Cr13 Martensitischer rostfreier Stahl Martensitischer rostfreier Stahl
-
Werksttick ’_v 7 - ' ~
Bauteil Stromgeneratorteile Stromgeneratorteile Bauteil der Luftfahrtindustrie
é”@ Schnittgeschwindigkeit (m/min) 283 250 200
c
§§1 Vorschub pro Zahn (mm) 0.25 0.45 0.25
n.=
ﬁE Schnitttiefe (mm) ap=3 ae=30 ap=2.5 ae=40 ap=1 ae=20
Schnittmodus Druckluft MQL Trocken
Auch nach doppelt so vielen Die Bearbeitungseffizienz der Erfolg dank verbesserter
Schneidvorgangen wie normal aktuellen Produkte wird um Schnittdaten fiir aktuelle
ist eine stabile Bearbeitung 20 % verbessert und die WSP- | Produkte bei gleichbleibender
moglich. Standzeit um 30 % gesteigert. WSP-Standzeit.
Ergebnisse Schnittzeit um 47 % verkdrzt.
Fraser mit runden Wendeschneidplatten fiir schwer zu bearbeitende Werkstoffe
MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com

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.

Via Montefeltro 6/A, 20156 Milano, Italy

Tel. +39-02 93 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.
Electozavodskaya Str. 24, build. 3 107023 r. Moscow, Russia
Tel. +7-495-725-58-85 Fax. +7-495-981-39-79

e-mail info@mmc-carbide.ru

MMC Hartmetall GmbH Almanya - izmir Merkez Subesi
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1/15001 35580 Bayrakli/izmir TURKY
Tel. +90 232 5015000 Fax +90-232-5015007

e-mail info@mmchg.com.tr
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