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MS PLUS

VHM-SCHAFTFRASER SERIE

DIAEDGE S MITSUBISHI MATERIALS



MS PLUS

HARTMETALLSCHAFTFRASER-SERIE

FUR ALLGEMEINE BEARBEITUNG

MULTILAYER-BESCHICHTUNG (AL,TI,CRIN (MS PLUS)

Eigens entwickelte Beschichtungstechnologie ermdglicht eine PVD mehrlagen
Beschichtung aus (ALTi)N und (AL CrJN.Diese ermoglicht die Bearbeitung einer

vielzahl von Werkstiickmaterialien.

(ALTi,CrIN

Multilayer (ALTIIN (ALCrIN
Harte (Hv) 3200 2800 3100
Oxidationstemperatur (r) 1100 800 1100
Adhasion (N) 100 80 80
ANWENDUNGSBEREICH

MS PLUS BIETET EINE LANGE
WERKZEUGSTANDZEIT BElI MATERIALIEN
BIS ZU 55 HRC.

Fir Stahlsorten harter als 55 HRC werden
IMPACT-MIRACLE-Fraser empfohlen.




MS PLUS

ANWENDUNGSBEREICH

Produktcode Form

GroBen-
bereich
Grofen

RADIUS END MILLS

Eckradius, mittlere ne
4-schneidig, variabler Drall -

Eckradius, kurze Schnittlange, DC

MPXLRB langer Hinterschliff _ 0.2-6 101 © 0000

Schaftfraser, mittlere ne
MPMHV Schneidenlénge, 4-schneidig, ﬁ - 24 ©O O O O
variabler Spiralwinkel -

Schaftfraser, mittellange oe
MPJHV Schneidenlange, 4-schneidig, 23 O O O O
. . ) 1-20
variabler Spiralwinkel

Kugelkopffraser, kurze

MP2SSB Schneidenlange, 2-schneidig, _ 0?56 6 000 0O

kurzer Schaft

MP25B Schneidenlange, 2-schneidig 0.1-6 22 © 0 O 0O

Kugelkopffraser, mittlere RE
MP2MB Schneidenlénge, 2-schneidig _ 025-6 21 © 0 0 0O

Kugelkopffraser, kurze RE
MP2SDB Schneidenlénge, 2-schneidig, _ 0.5-6 16 ©o o

hochstabil

Kugelkopffraser, 2-schneidig, * RE
MP2XLB langer Hinterschliff 005-3 22 0 0 0 O O

Kugelkopffraser, 3-schneidig, 6 RE
MP3XB konischer Hinterschliff 0.05-6 1 0 0 00O



MPMHVRB &

ECKRADIUS, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
4-SCHNEIDIG, VARIABLER DRALL

__—7BHTA15" | 1yp1

APMX
RE LF 3
o
a
Typ 2
S} E N
a

APMX b4
RE <—.! LF 8
a

,,— Schneidenauslauf

*r—\ —‘A Typ 3

DC
o]
m
>
T E %%
<
>
-
[
DCON

4-schneidiger Schaftfraser mit variablem Spiralwinkel zur Vibrationskontrolle bei der Bearbeitung rostfreier

Stahle und C-Stahle.

: PP VFESES @:Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Bestellnummer DC RE APMX LF DCON Schneiden Lager Typ
MPMHVRB 00600R100 ...................... 6 .................. 1 ................... 15 ..................... 60 ................... (, ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRBDggggRozo ...................... 8 .................. 0 2 ................ 20 ..................... 70 ................... 8 ..................... 4 ......................................... 2 .........
B T I R Y Y S I I
MPMHVRBDOB0OROSO B 05 o 2 . 0 s B b 2.
MPMHVRBDOBOOR100 B I 2 . 0 B b 2.

MPMHVRBDO0800R 150 8 1.5 20 70 8 4 2
MPMHVRB Doggng 00 ...................... 8 .................. 2 ................... 2 0 ..................... 70 ................... 8 ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRBD[]800R250 ...................... 8 .................. 2 5 ................ 20 ..................... 70 ................... 8 ..................... 4 ......................................... 2 .........
B R N W Y S S I
MPMHVRBDIOOORO30S08 10 | 03 o 25 100 B b 3
MPMHVRBDIOOOROS0S08 10 | 05 o 25 100 B b B 3
MPMHVRBDIOOOR100S08 10 I 25 100 B b B 3

MPMHVRBD1000R200S08 10 2 25 100 8 4 3
MPMHVRBDmDURozom .................. [) 2 ................ 25 ..................... 80 ................. 10 ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRBD1000R03010 .................. 0 3 ................ 25 ..................... 80 ................. 10 ..................... 4 ......................................... 2 .........
B, I T ST Y S S
MPMHVRBDIOOOR100 10 I 2. B0 10 b 2.
MPMHVRBDIOOOR1SO 10 15 2. B0 10 b 2.

MPMHVRBD1000R200 10 2 25 80 10 4 2
MPMHVRBD1000R25010 .................. 2 5 ................ 25 ..................... 80 ................. 10 ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRBD1000R300103 ................... 25 ..................... 80 ................. 10 ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRBD1200R03051012 .................. 0 3 ................ 30 .................... 1 10 ................. 10 ..................... 4 ......................................... 3 .........
MPMHVRBDI200R050510 12 05 30 W0 0 h K B
_MPMHVRBD1200RT00S10 12 . L 80 ] o 0 v ST SR S
_MPMHVRBD1200R200510 12 2 80 o 0 eSO SR S

MPMHVRBD1200R300S10 12 3 30 110 10 4 3
MPMHVRBD1200R03012 .................. [) 3 ................ 30 .................... 1 0[] ................. 12 ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRBD1200R05012 .................. 0 5 ................ 30 .................... 1 00 ................. 12 ..................... 4 ......................................... 2 .........
B N O S N Y S S
MPMHVRBD1200R1SO f2 15 0, 100 2 b 2.
MPMHVRBDI200R200 12 2 0, 100 2 L S 2.
MPMHVRBDI20OR300 2 3 0, 100 2 b 2.

MPMHVRBD1600R030 16 0.3 40 110 16 4 2
MPMHVRBD1600R05016 .................. [) 5 ................ 40 .................... 1 10 ................. 16 ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRBD1600R10016 .................. 1 ................... 40 .................... 1 10 ................. 16 ..................... 4 ......................................... 2 .........
BT A T N[ T Y S S
MPMHVRBDIGOOR300 16 3 O 10 O b 2.
MPMHVRBDIGOORS0D 16 5 O LI O b 2.

MPMHVRBD2000R030 20 0.3 50 125 20 4 2
MPMHVRBD2000R050 .................... 20 .................. 0 5 ................ 50 .................... 1 25 ................. 20 ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRB Dzoongo .................... 20 .................. 1 ................... 50 .................... 1 25 ................. 20 ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRB Dzo[]ng 00 .................... 20 .................. 2 ................... 5 0 .................... 1 25 ................. 20 ..................... 4 ......................................... 2 .........
MPMHVRBDQUUOR300 .................... 203 ................... 50 .................... 1 25 ................. 20 ..................... 4 ......................................... 2 .........



MPMHVRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

SCHULTERFRASEN
] v S e
K] . C-Stahl, legierter Stahl, . . .
E CSt;.ahl, legmrferStahl, vergiiteter Stahl, A.ustemt.lscherostfreleStahle, Gehirteter Stahl
T duktiles Gusseisen ; Titanlegierungen
= legierter Werkzeugstahl
(45 - 55 HRC)
DC n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm) [ (min-") (mm/min) (mm) (mm)|(min-') (mm/min) (mm) (mm)|(min-') (mm/min) (mm) (mm)|(min-') (mm/min) (mm) (mm)

NUTENFRASEN
= ) .
T |c-Stahl, legierter Stahl, C-Stahl, legierter Stahl,
5 duktiles Gusseisen vergiiteter Stahl,
g legierter Werkzeugstahl

Vi
(mm/min)

ap
(mm)

'
(mm/min)

ap

(min-") (mm)

Austenitische rostfreie Stahle,
Titanlegierungen

V§ ap
(mm/min)  (mm)

(min-")

Geharteter Stahl

(45 - 55 HRC)

Vf ap
(mm/min)  (mm)

n
(min-")




NOTIZEN




MPXLRB S L FE

ECKRADIUS, KURZE SCHNITTLANGE,
LANGER HINTERSCHLIFF

G 05D v S G —
S RE| [aewx | LEHTATST
L LF

O 5 . R > Typ2
0.1 <RE <5
_____________________________________________________________________________________________________ |
+0.005 RE L
‘ DC<12 DC>12
0 0
2002 s 00
DCON=4 DCON=6 DCON=8
T T e
0 0 0
20005 20005 - 0008 .
h DCON=8(DC=10) DCON=10(DC=12) DCON=10 12<DCON<16 DCON=20
6 00 ...................... 0 ................. 0 .................. D ..........
- 0.009 - 0.009 - 0.009 - 0.011 - 0.013

2 bzw. 4-schneidiger Eckradienfraser mit Vibrationskontrolle, fur die Bearbeitung von Kohlenstoffstahlen bishin zu
rostfreien Stahlen.

Effektive Lange bei
Neigungswinkel

: PP VFESES @:Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Effektive Lange bei
Neigungswinkel




MPXLRB
BB 'H M -- | | g rTyp1'[—F | Typ2

| IE= —
're APMX I BHTA15" e APMX
Lu LF LF

e

§ Effektive Linge bei
Bestellnummer DC RE APMX LU DN B2 LF DCON € 3 Neigungswinkel

S R

(2] -1

4

o~
IS

* Keine Interferenz

Li

op
n

H
M

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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WVIIRACLE
S 1 G M A

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Baustahl, C-Stahl, legierter Stahl,

Material vergiiteter Stahl, Geharteter Stahl
ausscheidungsgehirteter, rostfreier Stahl (< 450 HB)
(45 - 52 HRC)
DC LU n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm)  (mm) (min-') (mm/min) (mm) (mm) (min-) (mm/min) (mm) (mm)

<0.2 RE (DC<02)
<0.4 RE (DC>02)

<0.1mm (DC<@1.5)
<0.2mm (DC<@4)
<0.5mm (DC<@6)

"



MPXLRB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

LU

M s PN

Austenitische rostfreie Stahle,

Titanlegierungen
n Vf ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

Kupfer, Kupferlegierungen

n Vf
(mm/min)

<0.2 RE (DC<02)
<0.4 RE (DC>02)

<0.1mm (DC<@1.5)
<0.2mm (DC<D4)
<0.5mm (DC<@6)

12
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MPMHV Qb

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,

4-SCHNEIDIG, VARIABLER SPIRALWINKEL

___—1BHTA15° Typ 1

g IS
(=]
APMX
LF z
o
(@]
Typ 2
a WV
APMX z
LF
5]
[m]

— Schneidenauslauf

— ! Typ 3

DC
el
m
>
T E %%
<
>
-
[
DCON

4-schneidiger Schaftfraser mit variablem Spiralwinkel zur Vibrationskontrolle bei der Bearbeitung rostfreier
Stahle und C-Stahle.
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WVIIRACLE
S 1 G M A

)

SCHULTERFRASEN

Material

C-Stahl, legierter Stahl,
duktiles Gusseisen

n Vf ap ae

(min-") (mm/min) (mm) (mm)

C-Stahl, legierter Stahl,
vergiiteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl

n Vf ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

v (S

Austenitische rostfreie Stahle,
Titanlegierungen

n Vf ap ae
(min-') (mm/min) (mm) (mm)

Geharteter Stahl

(45 - 55 HRC)

n Vf ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

38.000

910 1.7 0.2

NUTENFRASEN

Material

C-Stahl, legierter Stahl,
duktiles Gusseisen

n \'%i ap
(min-')  (mm/min)  (mm)

C-Stahl, legierter Stahl,
vergiiteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl

n Vf ap
(min-')  (mm/min)  (mm)

Austenitische rostfreie Stahle,

Titanlegierungen
n A ap
(min')  (mm/min) (mm)

290

Geharteter Stahl
(45 - 55 HRC)
n Vf ap
(min-')  (mm/min)  (mm)

15



MPJHV EECH

APMX=3.3DC  APMX=4DC

SCHAFTFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
4-SCHNEIDIG, VARIABLER SPIRALWINKEL

o Typ 1
___—} BHTA15 |

APMX
LF g
a Typ 2
ol NN |
(=] w
APMX LF §
a

4-schneidiger Schaftfraser mit variablem Spiralwinkel zur Vibrationskontrolle bei der Bearbeitung rostfreier
Stahle und C-Stahle. Mittellange Schneidenlange, geeignet fir das Schlichten an vertikalen Wandflachen.

.............................................................................................................................................................. B
4 1
MPIVDOS0OAPT2 3 2 b S
.............................................................................................................................................................. S LS
.............................................................................................................................................................. S AL S
.............................................................................................................................................................. S LS
4 1
.............................................................................................................................................................. i
.............................................................................................................................................................. i
MPIHVDOB00AP2S 8 %6 B S B
.............................................................................................................................................................. S A SO
.............................................................................................................................................................. S A SO
4 2
.............................................................................................................................................................. i
.............................................................................................................................................................. i
MPIHVDIC00APSS 16 BB S P
.............................................................................................................................................................. S A S
.............................................................................................................................................................. S A SO
4 2
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

WVIIRACLE
S 1 G M A

SCHULTERFRASEN

Material

C-Stahl, legierter Stahl,
duktiles Gusseisen

n Vf ap
(min-1) (mm/min) (mm)

C-Stahl, legierter Stahl,
vergiiteter Stahl,
legierter Werkzeugstahl

n Vf ap ae
(min-1) (mm/min) (mm) (mm)

N

Austenitische rostfreie Stihle,

Titanlegierungen
n Vf ap ae
(min-") (mm/min)] (mm) (mm)

Geharteter Stahl
(45 - 55 HRC)
n Vf ap ae
(min-") (mm/min) (mm) (mm)

17
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MP2S5SB S

KUGELKOPFFRASER, KURZE SCHNITTLANGE,
2-SCHNEIDIG, KURZER SCHAFT

@B (h v 5D D —
o y _ _
o
RE pMx =
LF 3
[ )
Typ 2
o H@ } > _ _ |
................................................................... a
\R 01<RE<6 ................................................... RE |APMX z
o
LF 8
+0.005

2-schneidiger Kugelkopffraser mit kurzer Schneidenlange fir allgemeine Anwendungen. Ausgezeichnete Leistung
beim Frasen einer Vielzahl von Werkstlickmaterialien wie C-Stahl, legierter Stahl und geharteter Stahl.

Bestellnummer RE DC APMX LF DCON Schneiden Lager Typ

Li

. (ulsy
: CHl

op
n

H
M

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



M LTESS
MP25B g

KUGELKOPFFRASER, KURZE SCHNITTLANGE,
2-SCHNEIDIG

ol 4 _ _
[=]
RE ApMx >
- @ : :
a
Typ 2
................................................................... o
SR RE |APMX .
LF g
+0.005 = -

2-schneidiger Kugelkopffraser mit kurzer Schneidenlange fir allgemeine Anwendungen. Ausgezeichnete Leistung
beim Frasen einer Vielzahl von Werkstlickmaterialien wie C-Stahl, legierter Stahl und geharteter Stahl.

Bestellnummer RE DC APMX LF DCON Schneiden Lager Typ

N

N
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MP2MB S &

KUGELKOPFFRASER, MITTLERE SCHNEIDENLANGE,
2-SCHNEIDIG

TR T e
al - -
RE pMx -
LF 5]
[ D
Typ 2
o Hg >§ > _ _ |
............................................................. (=]
OBRES - .
LF &)
+0.005 a

2-schneidiger Kugelkopffraser mit mittlerer Schneidenlange fir die allgemeine Bearbeitung. Ausgezeichnete
Leistung beim Frasen einer Vielzahl von Werkstickmaterialien wie C-Stahl, legierter Stahl und geharteter Stahl.

Bestellnummer RE DC APMX LF DCON Schneiden Lager Typ

Li

. (ulsy
: CHl
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n

H
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@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



)

WVIIRACLE
S 1 G M A

MP2SSB / MP2SB / MP2MB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Baustahl, C-Stahl, legierter Stahl,

Material vergiiteter Stahl, Geharteter Stahl
gehirteter Stahl (- 45 HRC)
(45 - 55 HRC)
o o o (-
RE | a<1s® . @15 . o pf | a<1s® ... @15 . ot
(mm) n Vi n Vi (mm) (mm) n Vf n Vi (mm) (mm)
min- mm/min min- mm/min min- mm/min min- mm/min
(min~')  (mm/min)| (min~") (mm/min) (min~')  (mm/min)| (min-") (mm/min)

21
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MP2SSB / MP2SB / MP2MB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Austenitische rostfreie Stihle,

Material Titanlegierungen Kupfer, Kupferlegierungen
RE | a<ts .. @15 . R o<t .. @15 . ot
(mm) n vf n vf (mm) (mm) n Vf n vf (mm) (mm)
(min-')  (mm/min)| (min-)  (mm/min) (min-')  (mm/min) [ (min-')  (mm/min)
.......... RO.T .| 40000 300 140000 250 | 0.003 002 | 40000 300 | 40000 250 | 0.003 002
.......... RO.I5 | 40000 500 '] 40.000 350 | 0.007 003 | 40000 500 | 40.000 350 | 0.007 003
.......... RO.2 | 40.000 1500 ']40.000  1.000 | 002 004 | 40000 1300 | 40.000 950 | 0.015 004
.......... R0.25 | 40.000 2100 '] 40.000  1.200 | 0025 005 | 40000  1.900 | 40.000 1.100 | 002 005
.......... RO3 .| 40000 2800 '] 40.000  1.400 | 0.03 006 | 40000 2500 | 40.000 1300 | 0.025 006
.......... RO4 | 40000 4600 ']40.000 2100 | 005 008 | 40000 4000 | 40000 1900 | 0.04 008
.......... RO5 .].40.000 5600 ']40.000 ~ 3.400 | 006 01 | 40000 5600 | 40000 3000005 01 .
.......... RO.75 | 40.000 6500 '] 36.000  3.600 | 0.09 015 | 40000 6500 | 32000 3200 | 008 015
.......... RT....]. 40000 6500 35000 4000 | 011 02 | 40000 6500 | 31.000 3500011 02
.......... R1.25 | 40.000 7.400 '] 29.000 4000 | 012 025 | 36000 6500 | 26000 3500 | 012 025
.......... R1.5 ..].36000 6900 '] 24000 3900 | 013 03 | 32000 6000 | 22000 3400 | 013 03 .
.......... R2 ...].28000 4500 118000 3100 { 015 .04 1 25000 6000 16000 27000015 .. .06 .
.......... R25 .|.22000 6200 '] 14000  2.600 | 02 05 | 20000 5400 | 13000 2300 |02 075
.......... R3 ...|.18000 5400 '111.000 2300 | 025 06 | 17.000 4700 | 10.000 2000 | 025 09
.......... R4 .| 14000 4100 '] 9000 1700 | 03 .08 | 13000 ~3.600 | 8000 150003 16 . .
.......... RS ..|.11.000 3300 '] 7200 1300 | 05 .10 ] 10000 2900 | 6400 1200 | 05 20 .
.......... Ré ..|..8100 2300 | 5400 1100 | 05 12 | 8500 2300 5300 110005 24
<pf
Z

....................................................................................................................................... e e e
1. aist der Anstellwinkel zur Bearbeitungsflache. Schaftfraser

2. Bei geringen Schnitttiefen kdnnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung sehr gering ist oder Vibrationen auftreten,
missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine geringere Schnitttiefe

eingestellt werden.

4. Standard-Schnittbedingungen fiir austenitischen rostfreien Stahl und Titanlegierungen, reduzieren Sie jedoch

die Spindeldrehzahl auf 60 % und die Vorschubgeschwindigkeit auf 45 %.




NOTIZEN
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MP2SDB P

KUGELKOPFFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,

2-SCHNEIDIG, HOCHSTABILE GEOMETRIE

8 4 — _ [
RE
IAPMY §
i ' LU LF a
% Typ 2
R S o7 ] - -
< <
_________________________________________ - %
+0.01 U o
......................................... LF e
h 4<DCON<6 DCON =8
5 0 0
-0.005 . .-0.006 .
DCON=10 DCON=12
he | R G
20009 . .-0.011 .
Hervorragende Bruchfestigkeit mit einer stabilen S-Bogen-Schneidkante.
Ideal zum Vorschlichten von Gesenken.
Bestellnummer RE DC APMX LU DN LF DCON Schneiden Lager Typ

Li

. iR
: CHl
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n

H
M

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

)

WVIIRACLE
S 1 G M A

AUSKRAGUNG UNTER 5xDC (DC:DURCHM.)

T |c-stahl, legierter Stahl,
] Legierter Werkzeugstahl, Werkzeugstahl, Geharteter Stahl
(] .
b Vergiiteter Stahl
(45 - 55 HRC)
a<15° a>15° a<15° a>15°
RE ...................................................................... ap F Y- I R R TXECRTREPEPPRPRS ap ae
(mm) n Vf n Vf (mm) (mm) n Vf n Vf (mm) (mm)
(min~')  (mm/min)| (min-') (mm/min) (min~')  (mm/min)| (min-') (mm/min)
.ROS | 40000 3900 | 36000 2100 101 .. 0.25 140000 4300 | 36000 2200 | O1 .. 0.25 .
.RO75 | 40000 4200 | 36000 2600 | 015 035 | 40000 4700 | 36000 2700 | 015 .035 |
JR1...1.40000 4500 | 36000 3100 .02 .. 0.5 .].40000 5000 | 36000 3300 | 02 | 0.5 .
JRI15 ] 37000 5300 | 24000 2700 1 .03 . 0.75 |.37.000 5800 | 24000 2800 | 0.3 0.75 .
JR2x4 | 24000 3200 ] 15000 2000 1 02 07 ). 19.000 2800 | 13000 le00 | 025 07 .
.R2 1.30000 4500 1 19.000 _ . 2500 1. .04 . L I 28.000 ~ 5.000 ] 19.000 2400 | 04 LI
.R25 | 25000 4500 | 16000 _ 2300 105 . 18] 22000 4200 | ° 16000 2200 | 05 . 125 .
VR3] 22000 4300 ] 14.000 2200 | 06 .. 18 . 18.000 3800 | ° 12000 1800 | 06 . 15
JRa 19.000 3.900 | 12000 2000 | 08 . 24 . 15000 3200 | . 9500 100 | 08 . 2 .
JRe 15000 3300 | . 9.500 1800 1 . LI S 11000 2500 | 7.000 ..1400 1 LI 25 .
JRe 12000 2550 | 8000 1600 | 12 36 1. 9.000 2000 | . 6.000 1300 1. 12 . 3
<ae
Z
Z <a
//%// ot
AUSKRAGUNG UNTER 7xDC (DC:DURCHM.)
.Tl_’ C-Stahl, legierter Stahl,
2 Legierter Werkzeugstahl, Werkzeugstahl, Geharteter Stahl
(1] -
= Vergiiteter Stahl
(45 - 55 HRC)
ap ae ap ae
(mm) (mm) (mm) (mm)

(mm/min)

(min-)

(min-")  (mm/min)

(min-')  (mm/min)

(min-')  (mm/min)

6.900

8.000 1.400

1. aist der Anstellwinkel zur Bearbeitungsflache.

2. Bei geringeren Schnitttiefen als in dieser Tabelle angegeben konnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.

3. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung sehr gering ist oder Vibrationen auftreten,
missen Drehzahl und Vorschub entsprechend reduziert werden, oder es muss eine geringere Schnitttiefe

einges

tellt werden.

Schaftfraser

25
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MP2XLB S

KUGELKOPFFRASER, KURZE SCHNEIDENLANGE,
2-SCHNEIDIG, LANGER HINTERSCHLIFF

DN

_ \e Ly P!

{
o = S
(=}
’ o T

~ - RE APMX BHTA 12 -

LU Q

om——— . 2

g
Effektive Liinge 5 - — | Typ2

bei Neigungswinkel Q' T

RE APMX =

LU Q

LF a8

Effektive
Lange

Neigungswinkel

2-schneidiger Kugelkopffraser mit langem Hinterschliff. Ausgezeichnete Leistung beim Frasen einer Vielzahl von
Werkstickmaterialien wie C-Stahl, legierter Stahl und geharteter Stahl.

Effektive Lange bei

Bestellnummer RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON Schneiden Lager Typ Neigungswinkel

: PP VFESES @:Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Effektive Lange bei
Bestellnummer RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON Schneiden Lager Typ Neigungswinkel

27
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MP2XLB

Typ 2
z
o 1
oy , ,
e T
RE APMX =
LU 8
[m]

LF

Effektive Lange bei

& _ L
o - ] ‘
(=]
RE APMX ——IBHTA 12" _
LU S
LF a
Bestellnummer RE DC APMX LU DN

B2 LF  DCON Schneiden Lager Typ Neigungswinkel
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Effektive Lange bei
Bestellnummer RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON Schneiden Lager Typ Neigungswinkel
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MP2XLB

Typ 2
z
o 1
oy , ,
e T
RE APMX =
LU 8
[m]

LF

Effektive Lange bei

& _ L
o - ] ‘
(=]
RE APMX ——IBHTA 12" _
LU S
LF a
Bestellnummer RE DC APMX LU DN

B2 LF  DCON Schneiden Lager Typ Neigungswinkel
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Effektive Lange bei
Bestellnummer RE DC APMX LU DN B2 LF  DCON Schneiden Lager Typ Neigungswinkel

* Keine Interferenz
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MP2XLB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

C-Stahl, legierter Stahl,

legierter Werkzeugstahl, vergiiteter
Stahl, Ausscheidungsgeharteter,
rostfreier Stahl

n Vf ap

Geharteter Stahl
n A
(min-") (mm/min)

(45 - 55 HRC)

ap
(mm)

Kupfer, Kupferlegierungen

n Vf ap




WVIIRACLE
S 1 G M A

C-Stahl, legierter Stahl,
legierter Werkzeugstahl, vergiiteter

Material Stahl, Geharteter Stahl Kupfer, Kupferlegierungen
Ausscheidungsgeharteter, rostfreier
Stahl (45 - 55 HRC)
RE LU n Vf ap n Vf ap n Vf ap
(mm) (mm) (min-') (mm/min) (mm) (min-') (mm/min) (mm) (min-') (mm/min) (mm)

3 40.000 4.000 0.05 40.000 3.200 0.05 40.000 3.200 0.1
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MP2XLB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

C-Stahl, legierter Stahl,
legierter Werkzeugstahl, vergiiteter

Material Stahl, Gehérteter Stahl (45—55 HRC) Kupfer, Kupferlegierungen
Ausscheidungsgeharteter, rostfreier
Stahl
RE LU n Vf ap n Vf ap n Vf ap
(mm) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (min-") (mm/min) (mm) (min-") (mm/min) (mm)
10 36.000 6.000 0.12 29.000 3.800 0.12 29.000 3.800 0.24

<0.1R (R<1)
<0.2R (R>1)

1. Wenn der Neigungswinkel der Bearbeitungsflache grof} ist oder unter hohen Schnittlasten gearbeitet wird, wie in Ecken, missen Drehzahl und
Vorschub reduziert werden.

N

. Die Verwendung von Olnebel wird beim Frasen mit kleinem Durchmesser empfohlen.

3. Bei geringen Schnitttiefen (ap) konnen Drehzahl und Vorschub erhéht werden.

4. Die Schnittbedingungen konnen sich aufgrund der Auskragung, der Schnitttiefe und des Werkzeugmaschinenzustands erheblich unterschei
den. Bitte nutzen Sie die obige Tabelle zu Referenzzwecken.

[S2]

. Benutzen Sie VF2XLB fiir geharteten Stahl Gber 55 HRC.

6. Nutzen Sie flir die Schnittbedingungen fiir austenitischen rostfreien Stahl und Titanlegierungen die Tabelle fir Stahl mit hoher Harte
(45-55 HRC), aber reduzieren Sie die Spindeldrehzahl um 40 % und die Vorschubgeschwindigkeit um 55 %.



NOTIZEN




MP3XB N

KUGELKOPFFRASER, 3-SCHNEIDIG,
KONISCHER HINTERSCHLIFF

z
! f

8{:/ ===t i F

— APMX # o

} BHTA 20
= R LU 2 z
o
LU F =

BHTA B2 Typ 2
Effektive Auskragung Q - -

bei Neigungswinkel |_IAPMX >
Bl Ju2 B
LU LF o

Effektive
Lange

Neigungswinkel

Ideal zum Schruppfrasen bei Anwendungen mit langer Auskragung und zum Vorschlichten von Gesenken
(40-50 HRC).

Die stabile Konstruktion mit groflem Spiralwinkel und 3 Schneiden ermaglicht hohe Schnitttiefen und hohe
Vorschubgeschwindigkeiten fur erhohte Bearbeitungseffizienz.

Effektive Auskragung

[=

[T}

©

Bestellnummer RE DC BHTA APMX LU LU_2 B2 DN LF DCON & bei Neigungswinkel
- <
(%3
(%}

MP3XBR0O075N010T05 0.75 1.5 0.5° 1.2 10 2.7 7.8° 156 60 6 3 1 10,6 109 11.4 12

MP3XBR0O075N016T05 0.75 1.5 0.5° 1.2 16 2.7 5.8° 1.68 60 6 3 1 166 17.1 179 18.9

36 : PP VFESES @:Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



Effektive Auskragung
bei Neigungswinkel

3
Bestellnummer RE DC BHTA APMX LU LU_2 B2 DN LF DCON E "!;’,
(%] ©
{7, J—
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MP3XB

o vﬂ/,\'r T a - -
S ——=1 ) APMX
|_|APMX \}BHTMD“ - RE LU 2 g
RE LU_2 & LU =]
LU L = LF
............................................................................................................................................................. -
g Effektive Auskragung
Bestellnummer RE DC BHTA APMX LU LU2 B2 DN LF DCON 2 % bei Neigungswinkel
= o
(%] ©
(2] -

: PP VFESES @:Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.




SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

C-Stahl,
. Gusseisen (180 - 280 HB) . .
Material Werkzeugstahl (<350 HB) Geharteter Stahl Kupfer, Kupferlegierungen
Vergiiteter Stahl (35 - 45 HRC) (45 - 55 HRC)
RE BHTA LU n Vi ap ae n f ap ae n f ap ae
(mm) (mm) | (min”) (mm/min) (mm)  (mm) | (min”) (mm/min) (mm)  (mm) [ (min”) (mm/min) (mm)  (mm)
40.000 1.200 . . 39.000 1.200 . . 39.000 1.200
R 0.5

R0.75
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MP3XB

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material

C-Stahl,

Gusseisen (180 - 280 HB),
Werkzeugstahl (<350 HB),
Vergiiteter Stahl (35 - 45 HRC)

Geharteter Stahl

(45 - 55 HRC)

Kupfer, Kupferlegierungen

RE LU n

Nl

(min-') (mm/min)

ap
(mm)

ae
(mm)

f

ap ae
(mm)  (mm)

n f ap ae




C-Stahl,
Gusseisen (180 - 280 HB),

Geharteter Stahl

Kupfer, Kupferlegierungen

Material Werkzeugstahl (<350 HB),
Vergiiteter Stahl (35 - 45 HRC)
(45 - 55 HRC)
RE BHTA LU n vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae
(mm) (mm) | (min-') (mm/min) (mm) (mm) | (min-") (mm/min)] (mm) (mm) | (min-") (mm/min] (mm)  (mm)

0.74

1. Bei geringen Schnitttiefen knnen Drehzahl und Vorschub erhoht werden.
2. Falls die Stabilitat der Maschine oder der Werkstiickbefestigung sehr gering ist oder Vibrationen auftreten, missen Drehzahl und

Vorschub entsprechend reduziert werden.
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