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protuktives Schiichten

M Fiir die prozesssichere Bearl itung einer Vielzahl von Werkstoffen.
B Prizisionsgeschliffene WSP ideal fiir Vor- und Endbearbeitungen.

" [l Breite Palette an Haltern in unterschiedlichen Langen- und
Durchmesserabstufungen lieferbar.

SRF Ein bfraser als lieferbar.

SUF WSP jetzt in 210, 12, 16 und 32 mm lieferbar.

Neue Hartmetallsorten MP8010 fiir hoch vergiitete Werkstoffe.




WSP-Kugelfraser fur das
Vorschlichten und Schlichten

‘Anwendungen
- WSP-Radius |
B Eigenschaften

Profilfrasen, Konturfrasen, 3D-Frasen
R5,R6,R8,R10, R12.5, R15, R16

S-formige Geometrie

Die spezielle Schneiden-
geometrie bietet eine
hohe Scharfe wie bei
VHM-Schaftfrasern und
gewahrleistet einen
weichen Schnitt.

WSP-Sorten

Mit den MIRACLE-beschichteten Sorten VP15TF
und MP8010 wird eine Vielzahl von Werkstlickstoffen
abgedeckt. MP8010 ist eine neue Sorte flr vorwiegend
hoch vergiitete, harte Stahle sowie fir Gusseisen.

C-Stahl, Baustahl, Hoch vergiiteter Stahl
unvergiiteter Stahl 45HRC 65HRC

‘ mMP8010 }
‘ VPISTF }

Niedrig vergiiteter

Stahl Gusseisen

B Schnittleistung

Radiustoleranz

Radiustoleranz von 6um flr hochprazise Vorschlichten
und Schlichten.

9.99mm
10.00mm |eug
10.01mm

GroRe Werkzeugauswahl

Standardmafig sind die Halter in 3 Ausfiihrungen
Verfligbar: Stahlschaft, VHM-Schaft und als
Einschraubstahlschaft.

MP8010 verdoppelte die Standzeit und verbesserte die
Oberflachengite im Vergleich zu herkdmmlichen Werkzeugen.

MP8010 erzielt bei hohen Schnittgeschwindigkeiten
ahnliche Resultate wie CBN Schneidstoffe.

MpP80o10 (um) Oberflachengiite
5.0
R
. 50
omm 1.00 2.00
Schnittiange:300m , Rz max.: 3.2um MP8010 Wettbewerb mit CBN WSP
Lange Standzeit
Wettbewerber () Oberflachengiite 12 ) )
50 mvPga1n <Schnittbedingungen>
[ 1ok Wettbewerb ||| Werkstoff : DIN GG30
ool Py ARy g [ ""-Lj T, s E|] = mit CEN Werkzeug  SRFH30S32LW
5o | i - ¥ o sl 7| Drehzah : 10000min’*
“Gmm 1.00 2.00 3 | Schnittgeschwindigkeit : 150-940m/min
56l 7| Vorschub pro Zahn  : 0.3mm/Zahn
J z Schnittlange: 150m , Rz max.: 6. 1pm 5 l Schnitttiefe -0.2mm
VerschleiB der Schneiden % Jom 1] zustellung - 05mm
<Schnittbedingungen> é’ Trockenbearbeitung
Werkstoff :1.2344 (60HRC) Vorschub pro Zahn : 0.2mm/Zahn 2| d
Werkzeug : SRFH20S25M Schnitttiefe :0.2mm
Drehzahl : 5220min-! Zustellung :0.2mm 0
Schnittgeschwindigkeit : 80m/min Trockenbearbeitung



WSP-Torusfraser fiir das
Vorschlichten und Schlichten

Profilfrasen, Konturfrdasen, 3D-Frasen
R0.5,R1,R2,R3

B Eigenschaften

WSP-Geometrie

Die Wiper Geometrie an
der Schneide erzeugt
bessere Oberflachen

bei gleichzeitig
héherem Vorschub.

und an Wandungen.

Hoch prazise WSP

Radius- . Durchmesser-

Die kurze Schneide reduziert
Vibrationen speziell in Ecken

Die neue Geometrie gewahrleistet einen weichen Schnitt bei der Bearbeitung

toleranz - £0.010mm  {gierany : 0--0.020mm
200 1008 200 1008
300 \ 302 \
R1.10 49 \ R1.10 40 \
\ 50° \
R1.00 R1.00
60% 60% \ |
R0.99 \ | | R0.99 \
70¢ \ 70° \\
- \ - \
80°]_\ W \ 8ol ~ \\
— -\ N\
90° — 90° =
C 220 220
~—— 219.98 219.98
SILIF Wettbewerber
SUFT20R10 220(R1)

und bietet einen idealen Kompromiss aus Verschleilfestigkeit und Scharfe.

WSP-Sorten

Mit den MIRACLE-beschichteten Sorten VP15TF
und MP8010 wird eine Vielzahl von Werkstiickstoffen
abgedeckt. MP8010 ist eine neue Sorte flr vorwiegend

hoch vergiitete, harte Stahle sowie fiir Gusseisen.

C-Stahl, Baustahl, | Niedrig vergiiteter | Hoch vergiiteter Stahl Gusseisen
unvergiiteter Stahl Stahl 45HRC 65HRC
MP8010

‘ VPISTF ’

B Schnittleistung

Kompatibilitat
SUF-Wendeplatten kdnnen auch in vielen SRF-
Werkzeughaltern eingesetzt werden.

&

Erzeugt hervorragende Oberflachen auch bei hohem Vorschub.

Lange Standzeit bei hoch vergiteten Stahlen.
||

Oberflachengiite 4
(um)
fz=0.2mm/Zahn 30 ——TT
5UF 00| pF—"ms SRR L D mname e b
SUFT20R10 5.0
Omm 1.00 2.00
Rat=TF Rz max.: 1.75um
Oberflachengiite
(um)
fz=0.3mm/zahn 50
SUF Y [ S SEPA S A R W WettbewerberA’ Ausbriiche [
Sllj/I:I',250$"!_0 o 1.00 2.00 \ \
Rz max.: 1.63um ‘ |
f2=0.2mm/. (um) Oberflachengiite | |
=U. Zah 5.0 "
QIESE=£Mm'cann CL a1 myEs Wettbewerber B Ausbriiche
Wettbewerber b I . 0 il e i e i i /]
-5.0 | L
220(R1) Omm 100 2000 ¢ 2 4 9 | [14 16
Rz max.: 3.81pm Schnittiinge (m)
<Schnittbedingungen> <Schnittbedingungen>
Werkstoff : DIN Ck55 Schnitttiefe :0,3mm  Werkstoff :1.2344 (59HRC)  Vorschub pro Zahn : 0.2mm/Zahn
Werkzeug :SRFH20S25M  Zustellung 1 14mm Werkzeug : SRFH20S20L80  Schnitttiefe :0.2mm
Drehzahl : 3180min-"! Trockenbearbeitung WSP : SUFT20R10 Zustellung :5mm
Schnittgeschwindigkeit : 200m/min Drehzahl :1270min"! Trockenbearbeitung
Vorschub pro Zahn :0.2,0.3mm/Zahn Schnittgeschwindigkeit : 80m/min
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Aluminium | Gusseisen \Stahl, legierter Stahl|Rostfreier Stahl| Geharteter Stahl

—_— Abbildungen: Fraser in Rechtsausfiihrung.
5| 8 ~ HROPP)
g Ke]
a 21 S Abmessungen (mm) el @ /
> Bestellbezeichnung 41| s <
& a
R g R | D1 | Da| L1 | Ds| L2 | Ls | B2 | & | SPann- | geniissel | WSP
=5 schraube | ©cn'usse
SRFH10S12M e|1|5 | 10| 12 110| 95| 40| 13 |1°30'| 1 |Rs3008T | @TkvosD | SRETIO
12516M e|1|6 | 12| 16 120|115 50| 15 |1°30'| 1 |Rs3510T | @Tky10D | SRETIZ
o 16S20M e|1(8 |16 | 20 130 |155| 50| 20 |1°30'| 1 |Rs4015T | @Tkv1sT | SRETIO
©
E 20S25M e|1(10 | 20 | 25 150 [19.5| 70 | 24 |1°30'| 1 |Rs5020T | @Tkv20T | SRETZ0
» 25532M e|1(125| 25 | 32 | 180 |245| 80| 30 |1°30'| 1 |Rs6025T | @TkvasT | SRETZD
30S32M e |1(15 |30 | 32 200|205 100| 35 | — | 2 |Rsso30T | @kvaor | SRETSY
32S32M e| 1|16 | 32| 32 200|315/ 100| 35 | — | 2 |Rsso30T | @rkv3or | SRET3S
SRFH10S12L e|1|5 | 10|12 [150 | 95| 60| 13 [1°30'[ 1 | Rs3008T | ®TkY0sD | SRETIO
12S16L e|1|6 | 12| 16 160|115 70| 15 |1°30'| 1 |Rs3510T | @TkY10D | SRETIZ
16S20L e|1(8 |16 | 20 160|155 70| 20 |1°30'| 1 |Rs4015T | @Tky1sT | SRETIO
£ onpy SRFT20
5 20S25L e |1[10 | 20| 25 180|195 80| 24 |1°30'| 1 | Rs5020T | @TKv20T | SRETSD
SRFT20
2 20S20L80 e|1[10 | 20| 20 |180|195| 80| 24 | — | 2 |Rs5020T | @TKv20T | SRETSD
25S32L x| 1]125| 25 | 32 | 200 |24.5| 100 | 30 |1°30'| 1 | RS6025T | @TKY25T ggggg
25525L.100 ®|1(125| 25 | 25 | 200 |245|100 | 30 | — | 2 |RS6025T | @Tkv2sT | SRETZD
30832L x| 1[15 | 30 | 32 | 230|205 130 | 35 | — | 2 |Rs8030T | @Tky3oT | SRET30
SRFH20S25E | 1(10 | 20 | 25 | 220 |19.5| 120 | 24 |1°30'| 3 |Rs5020T | @Tkv20T | SRETZ0
20S20E120 | 1(10 | 20 | 20 | 220 195|120 | 24 | — | 2 |Rs5020T | @Tkv2oT | SRETZ0
(o))
S 25S32E ®|1(125| 25 | 32 | 250 |24.5| 150 | 30 |1°30'| 3 |Rs6025T | @Tkv2sT | SRETZD
-
25S525E150 ®|1(125| 25 | 25 | 250 245|150 | 30 | — | 2 |Rs6025T | @Tkv2sT | SRETZD
30S32E e|1(15 |30 | 32 300(205|200| 35 | — | 2 [Rsso30T | @rkv3or | SRET30
SRFH20S25X x| 1[10 | 20 | 25 | 250 [19.5| 150 | 24 |1°30'| 3 |Rs5020T | @Tky20T | SREIZ0
(o))
5 25S832X * | 1[125] 25 | 32 | 300 [24.5| 200 | 30 |1°30'| 3 |Rs6025T | @Tky2sT | SREIZS
©
5 30S832X x| 1[15 | 30 | 32 | 350|205 250 | 35 | — | 2 |Rss030T | @Tky3oT | SREIS0
32832X x| 1[16 | 32 | 32 | 350 (315|250 | 35 | — | 2 |Rsso30T | @Tky3or | SREISZ

(Hinweis) Vergewissern Sie sich, die Wendeplatten korrekt zu montieren. (Siehe Seite 6.)
* Klemmkraft (N « m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

@ : Lagerstandard. % : In Japan Lagerstandard.




B HARTMETALLSCHAFT
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Abbildungen: Fraser in Rechtsausfiihrung.

*

| £ = D
o ol IS Abmessungen (mm) e /
= Bestellbezeichnung 4| s <
= o
[N >
R|Z| R D1 D4 L1 D5 L2 Ls | F Sgﬁraar:jge Schliissel | Platte
SRFH10S10MW e|1]| 5 10 | 10 | 110 | 95| 40 | 13 | 1 | Rs3008T |®TkyosD| SRETIY
12512MW e|1|6 | 12| 12 | 120 | 115 | 50 | 15 | 1 [Rs3510T |@TKY10D| SRETIZ
o 16S16MW e|1| 8 | 16 | 16 | 130 155 | 50 | 20 | 1 |Rs4015T |@Tky1sT| SRET1E
©
E 20S20MW ®| 1|10 | 20 | 20 | 180 | 195 | 80 | 24 | 1 |Rs5020T |@Tky20T| SRET20
® 25825MW ®|1]125 25 | 25 | 200 |245 | 100 | 30 | 1 |Rs6025T | @TKv2sT| SREIZS
15 30 | 32 | 230 | 295 | 130 | 35 SEEL
30S32MW * |1 1 | RS8030T | @TKY30T —SRPra9—
16 32 | 32 | 231 [295 | 131 | 36 SitLe
SRFH10S10LW e|1]| 5 10 | 10 | 150 | 95 | 60 | 13 | 1 |Rs3008T |@TkyosD| SRETIY
12S12LW e|1]| 6 12 | 12 | 160 | 115 | 70 | 15 | 1 | Rs3510T |@TKy10D| gRETIZ
16S16LW o|1]| 8 16 | 16 | 160 | 155 | 70 | 20 | 1 |Rs4015T |@Tky1sT| SRETIE
o 16S16EW o|1]| 8 16 | 16 | 200 | 155 | 110 | 20 | 1 | Rs4015T |@Tky1s5T| SRETIE
3 20S20LW e|1]10 20 | 20 | 250 | 19.5 | 150 | 24 | 1 |Rs5020T |@TKy20T| SREIS0
25S25LW x| 1(125| 25 | 25 | 300 | 245 [ 200 | 30 | 1 |Rs6025T |@Tky2sT| SRETZD
15 | 30 | 32 | 350 | 295 | 250 | 35 SRETS0
30S32LW * | 1 1 | RS8030T |@TKY30T 3R 2ros—
16 32 | 32 | 351 | 295 | 251 | 36 SRETS2

(Hinweis 1) Die Fraser SRFH30S32MW und SRFH30S32LW kdénnen beide Plattentypen SRFT30 und SRFT32 aufnehmen.

Die Gesamtlédnge L1 variiert dann jeweils.

(Hinweis 2) Vergewissern Sie sich, die Wendeplatten korrekt zu montieren. (Siehe Seite 6.)
* Klemmkraft (N « m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

B EINSCHRAUBFRASER
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Schnitt A-A

Abbildungen: Fraser in Rechtsausfiihrung.

=] *
S|2|& 5
) ARSI Abmessungen (mm) E
Bestellbezeichnung —lg|= 3
R|S[Z| R | D1 | Da | Ds| Lt |L2|Ltt| H | M | S§ e | Schiissel | WSP
SRFH16AM0830 elof1| 8 |16 | 85149 48 |30 | 6 | 10 | 8 |0.1|Rs4015T | Tky1sT | SRETIO
20AM1035 ®|of1|10 | 20 |105|184| 54 | 35 | 6 | 14 | 10 |0.1| RS5020T | TKY20T ggggg
25AM1240 e|o[1]125| 25 [125(235| 62 | 40 | 6 | 19 | 12 |0.1| RS6025T | TKy2sT | SRETZD
15 | 30 |17 |281| 68 | 45 | 6 | 24 | 16 |0.2 S
30AM1645 ®|O|1 RS8030T | TKY30T T SRFT32
16 | 32 |17 |281| 69 | 46 | 6 | 24 | 16 |0.2 sefle

(Hinweis 1) Der Fraser SRFH30AM1645 kann beide Plattentypen SRFT30 und SRFT32 aufnehmen.

Die Gesamtlange L1 variiert dann jeweils.

(Hinweis 2) Fiir Verlingerungen und Aufnahmen siehe Seite 11.
* Klemmkraft (N « m) : RS4015T=3.3, R$5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0




SRF/SRB

WSP
Beschichtet Abmessungen (mm)
Form Bestellbezeichnung QRS Geometrie
= |in| S D1 | R | L1 | F1 | $1
&5 e
=> =
SRFT10 o0 0 10| 5 85|05 |26 -
12 eee |12 6 |10 |[05]3 i g
hr
16 oo 0 16| 8 |12 |1 4 R20.006
20 oo 0 20 (10 |15 |1 5
25 oo 0 25 |12.5/18.5] 1 6
30 o o0 30 (156 |22.5] 1 7
32 o0 0 32 |16 |23.5|1 7
SRBT10 [} 10 | 5 85|05 |26
12 [} 12|, 6 |10 |05 |3
16 [} 16 | 8 |12 |1 4
25 [} 25 112.5/18.5| 1 6
30 [} 30 |15 2251 7
32 [} 32 (16 [23.5]1 7
EMPFOHLENE SCHNITTDATEN
Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Zahn Schnitttiefe
Werkstoff Harte Sorte vc fz ap
(m/min) (mm/Zahn) (mm)
EP6120 <
Legierter Stahl 180—280HB VP1STE 200 (80—300) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
. EP6120
Vorgeharteter Stahl <45HRC 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
VP15TF
. EP6120
Legierter Werkzeugstahl 180—380HB 150 (80—200) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
VP15TF
. Zugfestigkeit
Gusseisen e MP8010 250 (180—450) 0.2 (0.1-0.3) <0.05D1
. . Zugfestigkeit
Duktiles Gusseisen <800MPa MP8010 200 (80—300) 0.2(0.1-0.3) <0.05D1
Gehérteter Stahl 45—55HRC MP8010 100 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.05D1
Geharteter Stahl 55—65HRC MP8010 80 (60—120) 0.2 (0.1—0.3) <0.01D1

(Hinweis 1) Die empfohlenen Schnittdaten sind als allgemeine Richtlinie zu verstehen, und Anderungen sollten entsprechend des
Zustands der Maschine, des verwendeten Werkzeugs, der Auskragung und des Werkstoffs erfolgen.
(Hinweis 2) Werkzeuge mit Hartmetallschaft ermdglichen 20% hohere Schnittparameter.
(Hinweis 3) Bei der Bearbeitung von harten Werkstlickstoffe mit der Sorte MP8010 beachten Sie bitte folgendes:
» Werkzeugauskragung so gering wie moglich halten

* Setzen Sie einen Fraser mit Hartmetallschaft ein
» Exakte Kalkulation der Schnitttiefe und Schnittgeschwindigkeit

@ : Lagerstandard. (Verpackungseinheit: 2 Stiick)




SCHNITTGESCHWINDIGKEITSFORMEL

1. Bei Verwendung von 6° = Berechnung der Schnittgeschwindigkeit am Punkt P.
(Schnittgeschwindigkeit an der Schnitttiefengrenze bei Werkzeuganstellung)

m+D1+sinBen
1000

D1-2ap
D1

Formel: Schnittgeschwindigkeit = (m/min)

6°=cos™( )+90—a
n : Spindeldrehzahl (min-")

2. Bei Verwendung von ap =& Berechnung der Schnittgeschwindigkeit

oD1

am Punkt Q. (Schnittgeschwindigkeit an der Schnitttiefengrenze)

2mn Nap (D1-ap)

1000 (m/min)

Formel: Schnittgeschwindigkeit =

n : Spindeldrehzahl (min')
D1 : Schneidkantendurchmesser (mm)
ap : Schnitttiefe (mm)

ap

WENDEPLATTENMONTAGE AM HALTER

1. Reinigen des Plattensitzes

Reinigen Sie die Wendeplatte und ihren Montagebereich am Werkzeughalter

sorgfaltig.

2. Fixieren der Platte

Platzieren Sie die konkave Markierung wie gezeigt nach oben und fihren die
Spannschraube von oben ein (nur bei SRF-Platten). Ziehen Sie die
Spannschraube an, wahrend Sie die Wendeplatte kraftig gegen den Anschlag am
Werkzeughalter pressen. Die Verwendung des Antihaftmittels MK1KS wird
empfohlen. Ziehen Sie die Schraube mit dem empfohlenen Drehmoment an.

Konkave i
Markierung I,r"' b

L
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Abbildungen: Fraser in Rechtsausfuhrung.

*

=2 ) @)
o Abmessungen (mm) 2 @
> Bestellbezeichnung < ya \'7'

o
o | £ | Spann- .

D1 D4 L1 Ds L2 L3 B2 F | sehraube | Schitissel WSP
GE SRFH10S12M 10 | 12 | 110 | 95| 40| 13 | 1°30' RS3008T | DTKYO8D | SUFT10R: "

12 16 120 | 11.5 50 | 15 | 1°30' RS3510T | ®TKY10D |SUFT12R:

RS4015T | @TKY15T |SUFT16R.

&0 12S16M
&P 16S20M

° 16 20 130 | 155 50 | 20 | 1°30
% 20S25M 20 25 150 | 19.5 70 | 24 | 1°30' RS5020T | @TKY20T | SUFT20R:
o 25S832M 25 32 180 | 245 80 | 30 | 1°30' RS6025T | @TKY25T | SUFT25R
30S32M 30 32 | 200 | 295 | 100 | 35 = RS8030T | @TKY30T |SUFT30R
@&V 32S32M 32 32 | 200 | 315 | 100 | 35 — RS8030T | @TKY30T | SUFT32R:.
G=P SRFH10S12L 10 12 150 9.5 60 | 13 | 1°30' RS3008T | ®TKY08D | SUFT10R:

RS3510T | ®TKY10D |SUFT12R
RS4015T | @TKY15T |SUFT16R

&P 12S16L
X 16S20L

12 16 160 | 11.5 70 | 15 | 1°30’
16 20 160 | 15.5 70 | 20 | 1°30'

§ 20S25L 20 | 25 | 180 | 195 | 80| 24 | 1°30' RS5020T | @TKY20T | SUFT20R'.
3 20S20L80 20 | 20 | 180 | 195| 80| 24 | — RS5020T | @TKY20T | SUFT20R "
255321 25 | 32 | 200 | 245 | 100 | 30 | 1°30' RS6025T | @TKY25T
25525L100 25 | 25 | 200 | 245| 100 | 30 | — RS6025T | @TKY25T

30S32L 30 | 32 | 230 | 295 | 130 | 35 | — RS8030T | @TKY30T | SUFT30R

SRFH20S25E 20 | 25 | 220 | 195 | 120 | 24 |1°30' RS5020T | @TKY20T |SUFT20R"
20S20E120 20 | 20 | 220 195 | 120 | 24 | — RS5020T | @TKY20T | SUFT20R:

g 25S32E 25 | 32 | 250 | 245 | 150 | 30 |1°30' RS6025T | @TKY25T | SUFT25R "
25S25E150 25 | 25 | 250 | 245 | 150 | 30 | — RS6025T | @TKY25T | SUFT25R

30S32E 30 | 32 | 300 | 295 | 200| 35 | — RS8030T | @TKY30T | SUFT30R'"

_|  SRFH20s25X 20 | 25 | 250 | 195 | 150 | 24 | 1°30' RS5020T | @TKY20T | SUFT20R'-
5 25832X 25 | 32 | 300 | 245 | 200 | 30 |1°30' RS6025T | @TKY25T | SUFT25R
% 30S32X 30 | 32 | 350 | 295 | 250 | 35 | — RS8030T | @TKY30T | SUFT30R:

****....O*O*Q..Q.Q.O....W‘Lager
O N N I N L

N N W WIN N WO N WOINDNDN 2N =2 2 a2 I NN =2 2 a2

GED 32S32X RS8030T | @TKY30T |SUFT32R

(Hinweis) Vergewissern Sie sich, die Wendeplatten korrekt zu montieren. (Siehe Seite 9.)
* Klemmkraft (N + m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

32 32 | 350 | 315 | 250 | 35 =

@ : Lagerstandard. % : In Japan Lagerstandard.




B HARTMETALLSCHAFT
Abb. 1 w0
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Abbildungen: Fraser in Rechtsausfiihrung.
5| £ -~ ¥ @@
o | & Abmessungen (mm) 8 @ /%
o ) c [N g 2
= Bestellbezeichnung ol =) <
= (o}
] > b
RIE| b1 | pe | Lt Ds | Lz | Ls | F | SPa | sonipssel | wsp
@& SRFH10S10MW o |1 10 10 110 9.5 40 13 1 | RS3008T | ®TKY08D
X 12S12MW o |1 12 12 120 11.5 50 15 1 |RS3510T | ®TKY10D
- | 16S16MW e |1 16 16 130 15.5 50 20 1 |RS4015T | @QTKY15T
©
'c% 20S20MwW o |1 20 20 180 19.5 80 24 1 | RS5020T | @TKY20T
n 25S25MwW o |1 25 25 200 245 100 30 1 [RS6025T | @TKY25T
30 32 230 29.5 130 35
30S32MwW * | 1 1 | RS8030T | @TKY30T
32 32 231 29.5 131 36
@& SRFH10S10LW e |1 10 10 150 9.5 60 13 1 [RS3008T | @TKY08D | SUFT10R
GED 12812LW e |1 12 12 160 11.5 70 15 1 [RS3510T | @TKY10D | SUFT12R
GED 16S16LW e |1 16 16 160 15.5 70 20 1 [RS4015T | @TKY15T | SUFT16R:
> @& 16S16EW e |1 16 16 200 15.5 70 20 1 [RS4015T | QTKY15T | SUFT16R
3 20S20LW e |1 20 20 250 19.5 150 24 1 [RS5020T | @TKY20T
25825L.W * | 1 25 25 300 245 200 30 1 [RS6025T | @QTKY25T
30 32 350 29.5 250 35
30S32LW * |1 1 [RS8030T | @TKY30T
32 32 351 29.5 251 36

(Hinweis 1) Die Fraser SRFH30S32MW und SRFH30S32LW kénnen beide Plattentypen SUFT30R ¥ : und SUFT32R ¥} aufnehmen.

Die Gesamtlange L1 variiert dann jeweils.

(Hinweis 2) Vergewissern Sie sich, die Wendeplatten korrekt zu montieren. (Siehe Seite 9.)
* Klemmkraft (N + m) : RS3008T=1.5, RS3510T=2.5, RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0

B EINSCHRAUBFRASER

oD4
oDs5

ap (Max. Schnittefe)

A

L2

L11

L1

Schnitt A-A

Abbildungen: Fraser in Rechtsausfiihrung.

| 2|2 —_- k3
. % ffa’ E Abmessungen (mm) 3 %
Bestellbezeichnung | <
1 1'el< o
RIS|E[ D1 | Ds | Ds | L1 | L2 | Lt | He | m | & S o
gls schraube _(Schlissel
&P SRFH16AMO0830 ®|O|1]| 16 85 (149 | 48 30 6 10 8 | 0.1 | RS4015T | TKY15T
20AM1035 ®|O(1] 20 | 105|184 | 54 35 6 14 10 | 0.1 [ RS5020T |TKY20T
25AM1240 @®|O|1| 256 |125 235 | 62 40 6 19 12 | 0.1 | RS6025T |TKY25T
30 |17 281 | 68 | 45 6 24 | 16
30AM1645 ®(O|1 0.2 | RS8030T | TKY30T
32 |17 28.1 | 69 46 6 24 16
(Hinweis 1) Der Fraser SRFH30AM1645 kann beide Plattentypen SUFT30R:  : und SUFT32R { _; aufnehmen.

Die Gesamtlange L1 variiert dann jeweils.
(Hinweis 2) Fiir Verlangerungen und Aufnahmensiehe Seite 11.
* Klemmkraft (N « m) : RS4015T=3.3, RS5020T=5.0, RS6025T=7.5, RS8030T=10.0




SUF

WSP
Beschichtet Abmessungen (mm)
S
Form Bestellbezeichnung S| Geometrie
Q| D1 | Re | FA | ap | L1 | S1
HES
@&  SUFT10R05 oo 10 [ 0.5 | 1 1.5 85 | 26
& 10R10 o0 01 |1 |2 |85 |26
Y 10R20 o0 02 |1 |3 |85 |26
@&V 12R05 oo 12 {05 |12 |17 |10 |3
&P 12R10 e 12 |1 1212210 |3
X 12R20 e e 12 | 2 12132 |10 |3
@& 12R30 (N 12 |3 1214210 |3
&P 16R05 (2K 16 (05|16 |21 |12 | 4
& 16R10 oo 16 |1 16 |26 (12 | 4
=D 16R15 e e 16 (15|16 |31 |12 | 4 ‘
& 16R20 e e 16 | 2 16 |36 (12 | 4 ‘ w0
& 16R30 o0 16 (3 |16 |46 |12 |4 '@7 3
20R05 o0 20 052 |25|15 |5 .
20R10 e e 20 2 3 (15 |5 Re0.010
& 20R15 e e 20 |15 |2 35 (15 |5
20R20 e e 20 | 2 2 4 |15 |5
20R30 e 20 |3 2 5 (15 |5
25R05 e e 25 105|25|3 |185|6
25R10 e e 25 | 1 25 (35|185| 6
25R20 e e 25 | 2 25 (45 |185| 6
25R30 e 25 |3 25|55 |185| 6
30R05 e e 30 |05 |3 35 (225|7
30R10 (N J 30 | 1 3 4 12257
30R20 (K 30 | 2 3 5 [225|7
30R30 oo 30 |3 3 6 (2257
&P 32R05 e e 32 105|32 |37 |235|7
& 32R10 e e 32 |1 32|42 (2357
&P 32R20 (2K 32 |2 3252|2357

WENDEPLATTENMONTAGE AM HALTER

1. Reinigen des Plattensitzes

Reinigen Sie die Wendeplatte und ihren Montagebereich am Werkzeughalter
sorgfaltig.

2. Fixieren der Platte

Platzieren Sie die konkave Markierung wie gezeigt nach oben und fihren die
Spannschraube von oben ein (nur bei SUF-Platten). Ziehen Sie die
Spannschraube an, wahrend Sie die Wendeplatte kraftig gegen den Anschlag am
Werkzeughalter pressen. Die Verwendung des Antihaftmittels MK1KS wird
empfohlen. Ziehen Sie die Schraube mit dem empfohlenen Drehmoment an.

Konkave
Markierung

-

3

> 4

F

@ : Lagerstandard. (Verpackungseinheit: 2 Stiick)




EMPFOHLENE SCHNITTDATEN
B SCHULTERFRASEN (kleine Schnittzustellung®)

Schnittgeschwindigkeit| ~ Schnitttiefe Schnittbreite Vorschub
Werkstoff Harte Gute ve ap ae fz

(m/min) (mm) (mm) (mm/Zahn)

et Stahl i 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.05D1 <0.05D1 0.2 (<0.4)
Vorgeharteter Stahl <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.05D1 <0.05D1 0.15 (<0.3)
Legierter Werkzeugstahl | 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.05D1 <0.05D1 0.15 (<0.3)

Rostfreier Stahl <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.05D1 <0.05D1 0.2 (<0.4)

Graues Gusseisen Zugfestigkeit MP8010 250 (180—450) | <0.05D1 <0.05D1 0.3 (<0.4)

Plastisches Gusseisen Zigsfgg“w‘f’g,‘:“ MP8010 200 (80—300) <0.05D1 <0.1D1 0.3 (<0.4)

Gehérteter Stahl 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.05D1 <0.02D1 0.1(<0.2)

Geharteter Stahl 55—65HRC MP8010 80 (60—100) <0.05D1 <0.02D1 0.1(<0.2)

* Wenn die Richtung der Schnitttiefe (ap) entlang der Z-Achse (axial) verlauft, wie z.B. beim Frasen von Wandungen.

B NUTENFRASEN-SCHULTERFRASEN (groBe Schnittzustellung¥)

Schnittgeschwindigkeit Schnitttiefe Schnittbreite Vorschub
Werkstoff Harte Gite ve ap ae fz

(m/min) (mm) (mm) (mm/Zahn)

Legi St tan 180—280HB VP15TF 200 (80—300) <0.02D1 <D1 0.2(<0.4)
Vorgehérteter Stahl <45HRC VP15TF 150 (80—200) <0.02D1 <D1 0.15 (<0.3)
Legierter Werkzeugstahl | 180—380HB VP15TF 150 (80—200) <0.02D1 <D1 0.15 (<0.3)

M Rostfreier Stahl <270HB VP15TF 150 (100—200) <0.02D1 <D1 0.2 (<0.4)

Graues Gusseisen Zuglestiokelt MP8010 250 (180—450) | <0.03D1 <D1 0.3(<0.4)

Plastisches Gusseisen | Z4festiokeit MP8010 200 (80—300) <0.03D1 <D1 0.3 (<0.4)

Geharteter Stahl 45—55HRC MP8010 100 (80—120) <0.01D1 <D1 0.1(<0.2)

Geharteter Stahl 55—65HRC MP8010 70 (60—80) <0.01D1 <D1 0.1(<0.2)

* Wenn die Richtung der Schnitttiefe (ap) entlang der X/Z-Achse verlauft, wie z.B. beim Plan- oder Konturfrasen.
(Hinweis 1) Diese Schnittdaten sind Ausgangswerte falls Fraser mit Standard-Stahlschaft verwendet werden.
Wenn Vibrationen entstehen, bitte Schnittzustellung (ae), Schnitttiefe (ap) und Zahnvorschub (fz) reduzieren.
(Hinweis 2) Bitte beachten Sie bei der Kalkulation der Schnittgeschwindigkeit den Korrekturfaktor fiir die tatsichliche Schnittgeschwindigkeit.
Formel: Spindeldrehzahl n (min-')=1000xSchnittgeschwindigkeit vc =-Durchmesser des Werkzeugs D1-+-3.14
(Hinweis 3) Bitte beachten Sie bei der Bearbeitung von gehartetem Stahl mit MP8010 folgendes.
» Werkzeugauskragung so gering wie moglich halten
» Setzen Sie einen Fraser mit Hartmetallschaft ein
» Exakte Kalkulation der Schnitttiefe und Schnittgeschwindigkeit




VERLANGERUNGEN

B ZYLINDERSCHAFT
~ 5 Abmessungen (mm)
= Bestellbezeichnung E’
Do [Ds [ Ds | Lt | L2 | Hi | M
SC16M08S100S || 85| 16 [14.5]100| 10 | 10 |M8
08S200L || 85| 16 [14.5/200 | 10 | 10 |M8
| sc2om10s120s |« |105] 20 [185| 120 | 10 | 14 [M10
5 108220L | % [105| 20 185|220 10 | 14 |M10
3| scosmizs125s | *|125] 25 |235 125 10 | 19 |M12
5 1282450 | % [125| 25 235|245 | 10 | 19 |M12
SC32M165140S | [17 | 32 285|140 | 15 | 24 |M16
165280L | (17 | 32 |28.5|280 | 15 | 24 |M16
m SC16M08S100SW || 85| 16 145/ 100 | 10 | 10 |M8
o B, i< R 08S200LW || 85| 16 [14.5/200 | 10 | 10 |Mg
€4 )T W © O/ || sc2omios120sw |x|10.5] 20 [185) 120 10 | 14 M1
n . .

] g RRE: 10S220LW | % [105| 20 185|220 | 10 | 14 |M10
2| scasm12s125sW | [12.5] 25 (235|125 | 10 | 19 |M12
= 128245LW | % [125| 25 235|245 | 10 | 19 |M12

SC32M16S140SW | [17 | 32 [28.5]140| 15 | 24 |M16
16S280LW | % [17 | 32 285|280 | 15 | 24 |M16
MONTAGEHINWEISE

DReinigen Sie vor der Montage sorgféltig den Klemmbereich mit Druckluft oder einen Pinsel.
@Den Fraser mit dem empfohlenen Drehmoment festziehen und sicherstellen, dass kein Spalt zwischen dem Fraser und der
Verlangerung vorliegt.

Empfohlenes Drehmoment| ~ Schliisselgroe

Schraubengroie (N-m) (mm)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

e Zerspanungswerkzeuge konnen wahrend der Bearbeitung extrem heill werden. Verwenden Sie Sicherheitshandschuhe zur
Montage, Demontage und bei WSP-Wechsel.

% : In Japan Lagerstandard.




M BT30 AUFNAHME FUR EINSCHRAUBFRASER

Abmessungen (mm)

Bestellbezeichnung %
BT30 | Do | D5 | Lo | L2 | M
SC16M08S10-BT30 |x| 85| 145 | 32 10 | M8
P 8[ 20M10S10-BT30 (x| 10.5| 185 | 32 10 | M10
bk 25M12S10-BT30 || 125(235| 32 | 10 | M12
32M16S10-BT30 |x| 17.0 | 28.5 | 32 10 | M16
L2
L10
B BT40 AUFNAHME FUR EINSCHRAUBFRASER
5 Abmessungen (mm)
Bestellbezeichnung =2
BT40 | Do | Ds | L1o | L2 | M
SC16M08S10-BT40 (x| 85| 145 | 37 10 | M8
—— g 20M10S10-BT40 (x| 10.5| 185 | 37 10 | M10
(a]fa]
i 25M12S810-BT40 |« (125|235 | 37 | 10 | M12
32M16S10-BT40 |x| 17.0 | 28.5 | 37 10 | M16
L2
L1o
B HSK63A AUFNAHME FUR EINSCHRAUBFRASER
5 Abmessungen (mm)
HSK63A Bestellbezeichnung =
M [ Do | D5 | L1o | L2 | ™
?J SC16M08S22-HSK63A | x| 8.5 | 145 | 48 22 | M8
& 8[ /,V : o 20M10S24-HSK63A | x| 10.5 | 18.5 | 50 24 | M10
[SINST Q
25M12S27-HSK63A | x| 125 | 23.5 | 53 27 | M12
o /] 32M16S28-HSK63A (x| 17.0 | 28.5 | 54 28 | M16




SRF/SUF

beschichteten Sorte.

erzielt die Sorte MP8010
vergleichbare Standzeiten.

ANWENDUNGSBEISPIELE
Werkzeug SRFH20S25M SRFH20S25M SRFH30S32LW SRFH20S20LW
WSP SRFT20 SRFT20 SRFT30 SUFT20R10
Sorte VP15TF MP8010 MP8010 VP15TF
Maschine CNC-Briickenfrdsmaschine Vertikales Frészentrum CNC-Briickenfrdsmaschine Vertikales Fraszentrum
Niedrig vergteter Hoch vergiiteter Gusseisen Niedrig verguteter
Stahl (33HRC) Stahl (60HRC) Q " Stahl (35HRC)
E
Werkstoff *
Komponente Matrize fir Formharz Druckmatrize Pressgesenk Matrize fir Formharz
ga_, Schnittgeschwindigkeit (m/min) 250 30-100 150-940 188
é, Tischvorschub (mm/min) 1400 636 10000 1800
§ Vorschub pro Zahn (mm/Zahn) 0.18 0.2 0.3 0.3
£ | Schnittiefe ap (mm) 0.2 0.2 0.2 0.1
3 [ schnittiefe ae (mm) 1.2 0.3 0.5 0.3
Kihlung Emulsion Druckluft Druckluft Druckluft
Geringe Gerauchbildung und | Erzielt eine deutliche Steigerung | Beim Frasen mit identischen | Es wird eine verdoppelte
hohe Oberflachengiite: der Standzeit im Vergleich | Schnittdaten wie beim | Standzeit und eine extrem
Ergebnisse Rz max.: 1.63pum. zu herkémmlichen PVD- | Einsatz von CBN WSP | hohe Oberflachengiite

erzielt.







WSP-Kugelschaftfraser zum
Vorschlichten und Schlichten

¥

WSP-Torusfraser zum
Vorschlichten und Schlichten

MITSUBISHI
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