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WS X445

NIEDRIGER SCHNITTWIDERSTAND
WSP-PLANFRASER DER NACHSTEN GENERATION
DOPPELSEITIGE WSP
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MITSUBISHI

SAMITSUBISHI MATERIALS




DOPPEL-Z GEOMETRIE

NIEDRIGER SCHNITTWIDERSTAND

EINSETZBAR AUF ALLEN MASCHINEN

AUSGEZEICHNETE SPANABFUHR

NI

KEINE ABRIEBSCHADEN DURCH SPANABLAUF

Die neue, doppelseitige Z-Geometrie-
WSP verfligt Uber scharfe
Schneidkanten flr einen geringen
Leistungsbedarf durch die Kombination
der Eigenschaften einer positiv und
negativ angestellten WSP.

SPANBRECHERSERIE
fir unterschiedliche Schnitttiefen und Vorschiibe.

L SPANBRECHER M SPANBRECHER R SPANBRECHER
e Sichere Bearbeitung selbst bei e Erste Wahl allgemeine e Firinstabile Bearbeitung.
groflen Spanwinkeln. Anwendungen. e \erbesserte
e Positive Primarfase erhalt die e Ausgewogenheit zwischen Schneidkantenstabilitat
Stabilitat und ermdoglicht einen Schneidkantenstabilitat und Erhalt der Scharfe durch
weichen Schnitt. und Scharfe mit optimierter negative Primarphase und
positiver Primarphase und positiven Spanwinkel.

optimiertem Spanwinkel.
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WSP-SORTEN FUR EIN
BREITES SPEKTRUM

HOCHLEISTUNGSSORTEN

FUR SPEZIFISCHE WERKSTOFFE

UND VERSCHIEDENE ANWENDUNGSBEREICHE

WSP-SORTEN

MP6120
fur die allgemeine Bearbeitung von
Stahl

MP6130
fur die unterbrochene Bearbeitung
von Stahl

MP7130
fur die Bearbeitung von
rostfreiem Stahl

MP7140 [E1
fur die Bearbeitung von rostfreisem
Stahl unter instabilen Bedindungen

MC5020
fur die allgemeine Bearbeitung von
Gusseisen

MP9120
fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan

MP9130 [E1

fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan nter instabilen
Bedindungen

MX3030/ (MX3020 WIPER) [=1
fir das Schlichten

TF15
fur die allgemeine Bearbeitung von
Aluminiumlegierungen

REIBKOEFFIZIENT TOUGH-X
HITZEBESTANDIGKEIT MP6120 /6130
Material Sorte Relbkoeffmen_t Oxidationstemperatur C° MP7130/ 7140
(Gemessen bei 600 Grad C)
1300 MP9120/ 7130
Ch5 X10CrNi18-9 TibAl4V
1200 ......................
C-Stahl, MP6100 04
legierter Stahl 1000
Ubliche PVD-Beschichtung
) 900
M Rostfreier Stahl MP7100 05
800 ............................................
Titanlegierung, 9100 0 0.3 TO0 e e
hitzebestandige MP91 7 - 2700 2800 2900 3000 3100
Legierung
VERSCHLEISSWIDERSTAND
Wettbewerber 0.7 0.7

WSP-SORTEN FUR EIN BREITES WERKSTOFFSPEKTRUM

Harte (Hv)

ANWENDUNGSBEREICH




1.GERINGER
SCHNITTWIDERSTAND

GERINGE AXIAL- UND RADIALKRAFTE
SCHWINGUNGSREDUZIERUNG




2.EINSETZBAR
AUF ALLEN MASCHINEN

POSITIVE WSP-GEOMETRIE
NIEDRIGER SCHNITTWIDERSTAND

cesesesessssssssssessssssscscscscscscsecscsss 8 SCHARFE SCHNEIDKANTEN
Erhohte Produktivitat durch mehr Schneidkanten

ceecsecsscssccsscssesssccsccsses STABILE WSP-KLEMMUNG

Der einzigartige konische Plattensitz und die Fliehkraftsicherung (AFI, Anti
Fly Insert Mechanism) sorgen fir einen sicheren Halt. AuBerdem benétigt die
besonders dicke WSP keine Unterlegplatte.

e oecccecasscacscacscacsees KUHLMITTELBOHRUNGEN
Standardmafige Kihlmittelbohrungen in Frasern mit einem Durchmesser
unter 160 mm.

UBLICHE UBLICHE WSX445
EINSEITIGE DOPPELSEITIGE DOPPELSEITIGE WSP
Wendeschneidplatte- Wendeschneidplatte- 8 Schneidkanten
Planfraser Planfraser
Axiale Mittellinie Axiale Mittellinie Axiale Mittellinie

VAR 5°~ -5° 263,




3.AUSGEZEICHNETE
SPANABFUHR

HOHERE ZUVERLASSIGKEIT
LANGERE WERKZEUGSTANDZEIT

Die entstehenden ﬁ ﬁ
zylindrischen Spane
w vom Fraser

UBLICHE POSITIVE WSP WSX445

Innere des Frasers und
eeeeeeeeeeeeeeeeeee




4.KEINE ABRIEBSCHADEN
DURCH SPANABLAUF

EFFEKTIVE SPANABFUHR
SELBST BEI GROSSEREN SCHNITTTIEFEN

¢ ol

UBLICHE WSP
Spéane beriihren Spane berihren nicht

die ungenutzte Schneidkante. die ungenutzte




PLANFRASER

DOPPELSEITIGEN WSP DER NACHSTEN GENERATION
8 SCHNEIDKANTEN, AP-MAX. 5 MM

Aufsteckfraser 1 Aufsteckfraser 2 Aufsteckfraser 3 Aufsteckfraser 4
DCSFMS DCSFMS DCSFMS DCON.--.DCSFMS
DCON DCON DCON
KWW Kww KWW KWW. : 8101,6
L8 ~ L8 L8
e CBDPLF CBDP CBDP, CH: 45°
KAPR O) . kaPR mml KAPR kapr AR
P > d R.R:-6°-+1°
DAH DAH DAH . T 1-7°- -2°
45° DC 45° DC 45°°  DC 45°° DC | S +16°— +19°
DCX DCX DCX DCX
AUFSTECKFRASER
Kiihlmittel- ¢ WT
Bestellnummer Lager Zufuhr Zidhne DC DCX LF DCON CBDF DAH b KWW L8 DCCB 8 (kg) Abb.
o o
a 4

@ Lagerstandard (10 WSP pro Verpackungseinheit] O Mit Kiihlmittelbohrungen % Lagerstandard in Japan
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WSP

DOPPELSEITIGE Z-GEOMETRIE
8 SCHNEIDKANTEN

Form Geometrie Re
IC
BS
63
S
o o o o o (=] o [T o -
S 8 2 8 3 8 8 5 2 & w
2
0 0 0 B~ b~ o~ o~ ™
Bestellnummer Toleranz  Verfasung 8 2 2 E BE &€ & 5§ £ g & IC S BS RE
= = = = = = = > = >
E E
w
=z

Stabile Bearbeitung

Allgemeine Zerspanung

Instabile Bearbeitung

@ Lagerstandard (10 WSP pro Verpackungseinheit] % Lagerstandard in Japan
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SCHAFTAUSFUHRUNG

Kiiht-
Bestellnummer Lager mittel- Zahne pC DCX LF DCON LH
zufuhr

WSX445R-63055A32M * O 5 63 75.9 125 32 40 1.2 <5
WSX445R-8006SA32M * O 6 80 92.9 125 32 40 15 <5
ERSATZTEILE

Spannschraube Schliissel (WSP)
WSX445 AR\ *

&

$,

Aufsteckfraser TPS4R TIP15W
Schaftausfiihrung TPS4R TIP15W

* Spannmoment (N e m): TPS4R = 3,5

OPTIONALE TEILELISTE

Bestellnummer
Anzugsbolzen

mit ohne

HSC08025H HSC08040 1 13 M8x1.25 33 8 5
HSC10030H HSC10035 1 16 M10x1.5 40 10 6
HSC10030H HSC10035 1 16 M10x1.5 40 10 6
HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 37 12 10

HSC12045

¢ Ohne Kiihlmittelbohrung

....................................................... ABB. MPCA MPCB MPCC MPCD MPCE MPCF MPCG

Schaftausfiihrung

LF

LH

KAPR

DCX

Werkzeug nur in
Rechtsausfiihrung.

Abb. 1 @

MPCA
MPCB
MPCG



WSP

WIPER-WSP

Form Geometrie
L
& §
S
8 & g
Bestellnummer Toleranz Verfasung E E 2 L W1 S BS RE
= > é
WNGU1406ANEN8C-M G E [ ] [ J [ 14 18.1 6 8 1.0

HINWEISE FUR DEN EINSATZ VON WIPER-WSP

Abb. 1 Abb. 2

o Wiper-WSP fiir WSX445 haben zwei Schneiden. Einsetzen wie in Abb. 1 dargestellt.
o Mit Wiper-WSP kdnnen noch bessere Oberflachengiite erzielt werden.
e Wenn der Vorschub gréBer ist als 8 mm/U, miissen zwei Wiper-WSP in gleichem Abstand eingesetzt werden.

1



12

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WSX445 - FUR TROCKENBEARBEITUNG

Schlichten - Leichte/mittlere Mittlere -
i . Ve Leichtzerspanung Zerspanung Schruppzerspanung
Matel’lal Harte Sorten Ly P T T
(m/min) fz ap fz a fz ap
(mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm)
\I\//I;(S;ng 250 (200-300) 0.15(0.1-0.2) <3.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
Baustahl CTBOHB  wreerroemmemeemmmneesieeieeie e b
MP6130 240 (190-290) 0.15(0.1-0.2) <3.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
....................................................... R e ool e
MPET120  20(170-270) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
C-Stahl VP15TF
L h S hl 180_35DHB MP61.30 ..................................................................................................................................................
egierter St 200 (150-250) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 | 0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
Legierter Stahl \"/";6511.2[? 140 (100-180) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 | 02(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
Vergute'[el" 35_45HRC MP61.30 ..................................................................................................................................................
Stahl VP20RT 120 (90-150) 0.15(0.1-0.2) <20 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
Austenitischer, MP7130
ferritischer MP7140
— 200 (150-250 0.15(0.1-0.2 2.0 0.2 (0.15-0.25 3.0 — —
und martensitischer VP15TF [ ) { Vo< [ )<
rostfreier Stahl VP20RT
MP7130
Austenitischer MP7140
200HB 170 (120-220 0.15(0.1-0.2 2.0 0.2(0.15-0.25 3.0 — —
rostfreier Stahl > VP15TF [ ) { bo< [ b <
VP20RT
MP7130
Zweiphasiger 280MPa MPTTA0 0 (110-210) | 01500.1-0.2) <2.0 | 0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
rostfreier Stahl < @ VPISTF [ ) 15101-02) 2. 210. 28] <3.
VP20RT
MP7130
Geharteter MP7140
450HB 150 (100-200 0.15(0.1-0.2 2.0 0.2 (0.15-0.25 3.0 — —
rostfreier Stahl ) VP15TF [ ) [ Vo< [ b«
VP20RT
MC5020 220 (200-270) 0.15(0.1-0.2) <3.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
Gusseisen <350MPa  ypP15TF
VP20RT 180 (130-250) 0.25(0.2-0.3) <5.0
MC5020 200 (180-250) 0.25(0.2-0.3) <5.0
Duktiles G i <800MPa
urtites Bussetsen VPISTE 400 (110-240) | 0.15(0.1-02) <3.0 | 02(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-03) <50
VP20RT
H' Geharteter Stahl 40-55HRC  VPI15TF 50 (30-70) 0.05(0.05-0.1) <1.5 0.1(0.05-0.15) <2.0 — —

Bitte bericksichtigen Sie fiir die Auswahl der Schnittdaten die Maschinen,-

und Werkstiickbedingungen unter Bezugnahme auf die obige Tabelle.

Fiir bessere Oberflachengiiten empfehlen wir den Einsatz von Kiihlmittel.

(Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer.)



WSX445 - FUR BEARBEITUNG MIT KUHLMITTEL

)
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Schlichten - Leichte/mittlere Mittlere -
Material Hart Sort Vc Leichtzerspanung Zerspanung Schruppzerspanung
ateria arte orten (m/min] P ap i ap Fa ap
(mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm) (mm/Zahn) (mm)
\"/";6511.2[? 150 (100-200) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) 5.0
BaUStahl <’|80HB M.P613..0 .................................................................................................................................................
poorr  150(100-200) | 0.15(0.1-0.2) <30 |02(0.15-0.25) <40 | 025(0.2-0.3) <50
\"/'1;651TZF0 120 (80-160) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3] 5.0
E'S.tahtl Stahl 180-350HB MP6130 .................................................................................................................................................
egierter >ta vpoorr  120180-160) | 0.15(0.1-0.2) <30 [0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(02-03) <50
Legierter Stahl \"/’1;6511.2;] 100 (80-120) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
Verguteter 35_45HRC M.P61:.3.(] .................................................................................................................................................
Stahl poonr  100(80-120) | 015(0.1-0.2) <20 |02(0.15-0.25) <40 | 025(0.2-0.3) <50
Austenitischer, MP7130
fe”':'schﬁr“h“d \"/";751;‘2 130 (80-180) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 [0.2(0.15-0.25) <2.0 - -
martensituscher
rostfreier Stahl VP20RT
MP7130
Austf(e“.itisggel:l >200HB \"/4;751{’[_9 100(80-150) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 |0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
rostireler a
VP20RT
MP7130
ZW‘:;ph.aSigfrhl <280MPa \"/";751{’[? 100 (80-150) | 0.15(0.1-0.2) <2.0 [0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
rostireler a
VP20RT
MP7130
Geifrt.ete;t H <450HB \"/";751T"FO 90 (50 - 140) 0.15(0.1-0.2)  <2.0 |0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
rostireler a
VP20RT
Zug- MC5020 180 (160-200) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <4.0 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
Gusseisen Z?;'é’&‘;‘; ﬁ;g;’; 130 (100-160) | 0.15(0.1-0.2) <3.0 |0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-0.3) <5.0
e, 'Z';g:“”www'“Mt:'édéb"‘."ﬁ'éd'['i‘éb':z'd‘di ..... T T I T
D”kt'IESG”SSE'Se”‘:egé'[%;'; x;’;g;’; 110(80-140) | 0.15(0.1-0.2) <30 |0.2(0.15-0.25) <40 | 0.25(0.2-03) <5.0
Aluminiumlegierung TF15 500 (200-1000) | 0.2(0.1-0.3)  <5.0 — - - —
MP9120
Titanlegierung \54;9511?'9 50 (40-60) 0.05(0.05-0.1) <15 [0.1(0.05-0.15) 2.0 - -
VP20RT
MP9120
[“tZ_EbeSté”dige \'\/4;95?2 40 (20-50) 0.05(0.05-0.1) <15 |0.1(0.05-0.15) <2.0
egierung
VP20RT
H Gehirteter Stahl  40-55HRC  VP15TF 50 (30-70) 0.05(0.05-0.1) <15 |0.1(0.05-0.15) <2.0 - -
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MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312 . Fax +44 1827 312314

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email mmeldmmevalencia.com

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

RUSSIA

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.
Electrozavodskaya Str. 24 . build. 3 107023 Moscow
Phone +7 495 7255885 . Fax +7 495 9813979
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Via Montefeltro 6/A . 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 35580 Bayrakli/izmir
Phone  +902325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr
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