RS0112

KONTINUIERLICHE BEARBEITUNG
MIT HOHER EFFIZIENZ UND VERBESSERTER STABILITAT

2= MITSUBISHI MATERIALS



RS0112

R50112

MULTIFUNKTIONALER ECKFRASER

HOHE KONTINUIERLICHE BEARBEITUNG FUR EINE GESTEIGERTE ARBEITSAUSLASTUNG UND VERBESSERTE

BETRIEBSEFFIZIENZ.

Weitere Informationen zu zertifiziert
umweltfreundlichen Produkten auf der
letzten Seite.

(—#) BARBIRIRS JTA)
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Stabile Bearbeitung liber langeren Einsal

(Automatisierung und Arbeitsersparnis)

Scharfe

Herkémmlich

v

Festigkeit

V-FORMIGE WSP MIT VERBESSERTEM
BRUCHWIDERSTAND

e Geringer Schnittwiderstand sorgt fir hochprazise

Oberflachenqualitaten
e WSP-Stabilitat ermaglicht erhdhte Standzeiten



RS0112

R50112

OBERFLACHENERGEBNIS

DURCH DIE V-FORMIGEN WSP ERZIELTEN HOCHWERTIGEN OBERFLACHENGUTEN REDUZIEREN DEN BEDARF
AN SCHLICHTOPERATIONEN.

DETAILANSICHT DER WSP

Planflache: Ra = 0,26 ym Genauigkeit der
Seitenwandoberflache:
Absatzhohe = 18 pm

Zu Einzelheiten siehe nédchste Seite.




RS0112

EIGENSCHAFTEN DER WSP

AUSGEZEICHNETE OBERFLACHENGUTE DURCH SCHARFE SCHNEIDKANTENGEOMETRIE
STABILITAT DER SCHNEIDKANTE ERMOGLICHT STABILE BEARBEITUNG

Schnittlast

RS0112

Schnittlast

Herkémmlich

V-FORMIGE WSP

h Die Planfase ist mit einer positiven Geometrie zur
Verringerung des Schnittwiderstands ausgefiihrt.
Eine eigens entwickelte Schneidkantenbehandlung
erzielt ein gleichmafiges und glattes Verfasung der
Schneidkante. Dadurch verbesserte Schnittscharfe,
was in hervorragenden Oberflachengiiten resultiert.

VERBESSERTE GENAUIGKEIT DER
OBERFLACHENGUTE

RO Hohere Genauigkeit an Boden- und Wandoberflachen
durch Einsatz einer Prazisionsschneidkante mit
groffem Radius.

VERBESSERTE SCHNEIDKANTENSTABILITAT

Verbesserter Bruchwiderstand durch optimierte
Geometrie von Freifldche und Spanwinkel.

DIN 42CRMO4: OBERFLACHENGUTE IM VERGLEICH

Der geringer Schnittwiderstand ermdglicht eine reibungslose Spanabfuhr, eine qualitativ hochwertige Oberflache
und Seitenbearbeitung mit reduzierten Absatzmarken.

Material DIN 42CrMok Oberflache stirnseitige Bearbeitung
Fraserdurchm. DC (mm) 25 "- *aar;
Sorte MP1220 M H
Ve (m/min) 250 i E
fz (mm/Zahn) 0.1 .: 8
ap (mm) 1 -~ ! :r|::‘;
ae (mm) 25 Planfase
; _ _ Verbesserte
prcertenatun NI BT s
durch Hochprazisions-

- Schneidkante mit
rrzt:;:chhm. 0C (mm) 25”\‘ i2Criod Oberflache seitliche Bearbeitung grofiem Radius
WSP MP1230 M
Ve (m/min) 160
fz (mm/Zahn) 0.1
ap (mm) 6.5x3
ae (mm) 3

Schnittmodus

Trockenbearbeitung
Einzel-WSP

Absatzmarken: Absatzmarke

Absatzmarken:

[l : RS0112 [ A : Herkdmmliches Werkzeug

18 pm 52 um



RS0112

EIGENSCHAFTEN DES FRASKORPERS

VERBESSERTE STABILITAT

Der RS0112 wurde mit einem kompromisslosen Fokus auf Bearbeitungsleistung entwickelt und zeichnet sich
durch verbesserte Stabilitat aus.

50 % STEIGERUNG DER WSP-ANLAGENFLACHEN
IM VERGLEICH ZUM VORGANGER

o i Die Flachen zur WSP Positionierung wurde
. gegeniiber Vorgangerprodukt um 50 % vergrofiert.

RS0112 Herkdmmlich

40 % STEIGERUNG DER KLEMMKRAFT IM
T, VERGLEICH ZUM VORGANGER

Durch die Verwendung eines Feingewindes wurde das
. Anzugsmoment im Vergleich zu herkdmmlichen Produkten
‘. um 40 % erhoht, was dazu beitragt, die WSP prozesssicher
. zu befestigen und ein ldsen der Schraube zu verhindern.

‘. STEIGERUNG DER VERSCHLEISSFESTIGKEIT
* UND VERBESSERTE NUTZBARKEIT

Durch VergroBerung des Abstands zwischen
dem WSP-Eckradius und Fraskorper werden
Beschadigungen am Grundkdrper im Falle eines
Plattenbruchs oder durch Spanverschleif3 reduziert.
Die Verwendung eines grof3en WSP-Eckradius
RE 0.8 installiert RE 3.2 installiert benotigt keine zusatzliche Bearbeitung des
WSP-Halters.

DIN 42CRMO4: STABILITAT DES WSP-SITZES IM VERGLEICH

Selbst bei einem vierfachen Eintritt in das Material verteilt sich der Verschlei3 am Plattensitz im Vergleich zu
herkommlichen Produkten gleichmaBig, was in einer verbesserten Haltbarkeit des Fraskorpers resultiert.

Material DIN 42CrMo4 Eintrittszyklen der WSP (x10¢)

Fraserdurchm. DC (mm) 25

Ve (m/min) 200

fz (mm/Zahn) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5 ' ‘ ‘ ‘ !
0 100 200 300 400

Trockenbearbeitung
Einzel-WSP . 3,95 Millionen Zyklen, Verschleifl des WSP-Sitzes 0,065 mm

. 1,0 Millionen Zyklen, Verschleil des WSP-Sitzes 0,170 mm

Schnittmodus

Die Materialentrittszykluspriifung wird zur Ermittlung der Leistungsgrenzen durchgefiihrt und bietet keine
Gewéhr fir die tatsédchliche Produktleistung.

[l : RS0112 [ A : Herkdmmliches Werkzeug



RS0112

KOMBINATION ZWISCHEN SCHNITTWIDERSTAND UND
BRUCHFESTIGKEIT

Der Fraskorper ist auf Langlebigkeit und Verringerung des Schnittwiderstands ausgelegt.

DIN 42CRMO4: SCHNITTWIDERSTAND IM VERGLEICH

Im Vergleich zu herkémmlichen Produkten fallen alle den Schnittwiderstand bestimmenden Komponenten -
Vorschubkraft, Hauptschnittkraft und Passivkraft - geringer aus, was eine stabile Bearbeitung mit geringeren
Spindellasten im Betrieb ermaglicht.

Material DIN 42CrMo4
Fraserdurchm. DC (mm) 25
Sorte MP1230 M
Ve (m/min) 160
z fz (mm/Zahn) 0.1
2 ap (mm) 2
E -
[ ae (mm) 5
S
= | | | | . Trockenbearbeitung
% Schnittmodus Einzel-WSP
e
Q
0 — - - .
Passivkraft
) Hauptschnittkraft
RS0112 Herkdmmlich
Vorschubkraft Vorschubkraft 2e
Hauptschnittkraft ap
Passivkraft —

Tischvorschub

VERGLEICH DER OBERFLACHENGUTE BEI KLEINEN WERKZEUGMASCHINEN (BT30)

Durch geringe Schnittkrafte wird stabile Bearbeitung auch mit kleinen Werkzeugmaschinen erzielt.

Material DIN X5CrNi18-10

Fraserdurchm. DC (mm) 25, 3-schneidig

Sorte MV1230 M

Ve [m/min) 60

fz (mm/Zahn) 0.08

ap (mm) 1

ae (mm) 25

Schnittmodus Nassbearb.eitung, Spindellast 27 % Spindellast 31 %
Alle Schneiden Vibrationen: Keine Vibrationen: Auftretend

Maschine Vertikal MC (BT30) Grat: Geringfiigig Grat: Grof3

[l : RS0112 [ A : Herkdmmliches Werkzeug



RS0112

SCHNITTLEISTUNG

TI6AL4V: STANDZEIT IM VERGLEICH

In der Bearbeitung von Titanlegierungen wird eine signifikante Verlangerung der Werkzeugstandzeit ochne
Abplatzungen erzielt.

Material Ti6ALY Schnittlénge (m)

Fraserdurchm. DC (mm) 25

Sorte MP1230 M

Ve (m/min) 60

fz (mm/Zahn) 0.12 ‘

ap (mm) 4 0 0.25 075 10
ae (mm) 12.5(0.5DC)

@ Standzeitende
Nassbearbeitung

Schnittmodus Einzel-WSP

Schnittldnge 1,0 m Schnittlange 0,5 m

Mikrobriiche

Geometrie der V-formigen WSP unterdrickt die
Schnittlast bedingte Rissbildung und verhindert
plotzlichen Bruch.

DIN 42CRMO4: BRUCHFESTIGKEIT IM VERGLEICH

Durch Verringerung des Schnittwiderstands sinkt die Schneidkantenlast, was eine gegeniiber herkdmmlichen
Produkten mehr als doppelt so lange Werkzeugstandzeit zur Folge hat.

Material DIN 42CrMo4 Schnittldnge (m)

Fraserdurchm. DC (mm) 25

Sorte MV1030 M

Ve (m/min) 200

fz (mm/Zahn) 0.15 ®

ap (mm) 4 ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

ae (mm) 12.5 (0.5 DC) 0 50 100 150 200 250 300 350

- . Standzeitende
Trockenbearbeitung

Schnittmodus Einzel-WSP B Kontinuierliche Bearbeitung maglich

161 m

Mikrobriiche

[l :RS0112 WAL B:Herkémmliches Werkzeug



RS0112

BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

DIE SORTEN DES RS0112-WENDESCHNEIDPLATTEN SIND FUR EINE VIELZAHL VON
WERKSTUCKMATERIALIEN GEEIGNET.

1S0 Sorte / Beschichtung 1S0 Sorte / Beschichtung
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MP1200 SERIE

PVD-BESCHICHTETE HARTMETALLFRASSORTE
MP1220/MP1230/MP1240

Weitere Informationen zu zertifiziert
umweltfreundlichen Produkten auf der
letzten Seite.

(—3) BEMRIRIRS UTA)
S

NEUE PVD-MEHRLAGENFRASBESCHICHTUNG

GENE-TENAX-BESCHICHTUNG

Durch die Kontrolle der Beschichtungsstruktur auf Nanoebene konnten Defekte in dem Beschichtungsverbund im
Vergleich zur herkommlichen Beschichtungen erheblich reduziert werden. Durch die verbesserte Schichthaftung
einzelner Lagen konnte eine gleichzeitige Verbesserung der Verschleif3-, Hitze- und Schweiflbestandigkeit
realisiert werden. Zusatzlich neigt die Beschichtung zu deutlich weniger Rissbildung. Mit der verbesserten
Haftkraft wurde eine hoch-stabile Frassorte geschaffen.

(AL Ti)N-BASIERENDE TECHNOLOGIE
MIT HOHEM ALUMINIUMANTEIL

Verbesserte Verschleif3- und Hitzebestandigkeit.

ORIGINALE (AL Ti)N-VERBUNDFUNKTIONSSCHICHT

Erhohte Oxydations- und Schweif3bestandigkeit.

Struktur der
Gene-Tenax-Beschichtung

00000 c0000000000000000000000000000000 0 TECHNOLOGIE ZUR ERHOHUNG DER HAFTKRAFT

Spezielles
Hartmetallsubstrat



RS0112

MV1020/MV1030

CVD-BESCHICHTETE HARTMETALLFRASSORTE

Weitere Informationen zu zertifiziert
umweltfreundlichen Produkten auf der
letzten Seite.

NEU ENTWICKELTE BESCHICHTUNG MIT HOHEM
AL-ANTEIL (—matnnz*n;‘;um

RRANE

MV1030
HERVORRAGENDE VERSCHLEISS- UND THERMOSCHOCKBESTANDIGKEITSCHOCK

Durch die neu entwickelte Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil (AL Ti]N konnte durch den hohen
Al-Anteil die Beschichtungsharte weiter erhoht werden. Dies steigert deutlich die Oxidation und den
Verschleififestigkeit.

Die extreme thermische Bestandigkeit dieser neuen Serie ermdglicht eine hervorragende Stabilitat in der Trocken-
aber auch der Nassbearbeitung.

MV1020 bietet eine herausragend Leistung bei der Hochgeschwindigkeitszerspanung, wahrend die MV1030 eine
stabile Leistung bei unterbrochenen Schnitten und der Bearbeitung von rostfreien Stahlen erzielt.

[] Phasenverlauf mit hoher Harte

5000 T . Defekte im Phasenverlauf
Technologie mit hohem: Neu entwickelte Beschichtung mit hohem Al-Anteil

= Al-Anteil E -

= 4000 , G

° Herksmmlich (ALTiIN :

2 3000 \‘

% ’f"— : '\. Substrat

22000 7 5 N

: s i b §

n '

@ 1000 : A
: Substrat

0 —/F Kristallstruktur der Serie MV1000

60
Al-Gehalt (in %)

MX3030

CERMET-FRASSORTE

MX3030 ist eine Cermet-Sorte mit ausgezeichneter
Bruchfestigkeit, die sich fur allgemeine und
unterbrochene Bearbeitungsanwendungen eignet.

Weitere Informationen zu zertifiziert
umweltfreundlichen Produkten auf der
letzten Seite.

_-,,.‘;"
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Verwendung eines - Verbesserte

speziellen Bindemittels Bruchfestigkeitseigenschaften

Verwendung von

Ti-Verbundpartikel mit ‘ Hohe Verschleiflfestigkeit
grofer Harte

MX3030



RS0112

SCHNITTLEISTUNG

DIN X5CRNI18-10: BRUCHFESTIGKEIT IM VERGLEICH (TROCKENBEARBEITUNG)

Geringer Schnittwiderstand reduziert Absplitterungen an der Schneidkante und sorgt fir eine bis zu achtmal
langere Werkzeugstandzeit als konventionelle Produkte.

Material DIN X5CrNi18-10 Schnittlange 20 m Schnittlange 2,4 m
Fraserdurchm. DC (mm) 25 " i S
Sorte MV1030 M
Ve [m/min) 170
fz (mm/Zahn) 0.15
ap (mm) 4
ae (mm) 12.5(0.5 DC) Schnittlange (m)
. Trockenbearbeitung
Schnittmodus Einzel-WSP
[
0 5 10 15 20 25

. Standzeitende

DIN X5CRNI18-10: BRUCHFESTIGKEIT IM VERGLEICH (NASSBEARBEITUNG)

Im Vergleich zu herkémmlichen Produkten wird thermische Rissbildung an der Schneidkante wirksam unterdrickt
und damit die Werkzeugstandzeit um den Faktor 1,25 verlangert.

Material DIN X5CrNi18-10
Fraserdurchm. DC (mm) 25

Sorte MV1030 M

Ve (m/min) 120

fz (mm/Zahn) 0.15

ap (mm) 4

ae (mm) 12.5 (0.5 DC)

Schnittldnge (m)
Nassbearbeitung

Schnittmodus Einzel-WSP

0 1 2 3 4
@ Standzeitende

DIN GJS-700-2: BRUCHFESTIGKEIT IM VERGLEICH

Anders als bei herkdmmlichen Produkten beeintrachtigen keine Mikrorisse die Werkzeugstandzeit, die sich somit
um den Faktor 1,5 verbessert.

Material DIN GJS-700-2
Fraserdurchm. DC (mm) 25
Sorte MV1030 M
Ve (m/min) 170 N —
fz (mm/Zahn) 0.15 s "
[ ) A Schnittldnge 48 m Schnittldnge 32 m
ap ‘mm P
ae (mm) 12.5(0.5 DC) “ Mikrorisse
Trockenbearbeitung

Schnittmodus Einzel-WSP Schnittlange (m)

0 20 40 60
@ Standzeitende

B Kontinuierliche Bearbeitung mdoglich

M. Rs0112 [ A : Herkémmliches Werkzeug



RS0112

SPANBRECHERSYSTEM

DREI VERFUGBARE SPANBRECHER-KONZEPTE PASSEND FUR UNTERSCHIEDLICHE
BEARBEITUNGSANWENDUNGEN.

Fokus auf Schneidkantenscharfe Fokus auf Schneidkantenstabilitat
M-Spanbrecher R-Spanbrecher H-Spanbrecher
Allgemeine Zerspanung Unterbrochene Zerspanung Schwere unterbrochene Zerspanung
Stabile Bearbeitungsverhaltnisse Instabile Bearbeitungsverhaltnisse Instabile Bearbeitungsverhaltnisse

%

Empfohlen fir die
Bearbeitung von gehartetem
Stahl

Aluminiumlegierungen
Empfohlene WSP aus der
G-Klasse

"



RS0112

RS0112 HOCL0OOS

MULTIFUNKTIONSFRASEN
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ZYLINDERSCHAFT
Bestellnummer o CSP ZEFF DC OAL DCONMS LH WT APMX RMPX RPMX Typ
g
RS0112-1201S16SR [ J O 1 12 85 16 25 0.1 10 6.2° 10500 1
RS0112-1401S16SR [ J O 1 14 85 16 25 0.1 10 7.9° 9000 1
RS0112-1602S16SR [ J @) 2 16 85 16 25 0.1 10 10.4° 20900 2
RS0112-1802516SR [ ] @) 2 18 85 16 25 0.1 10 8.2° 19600 3
RS0112-1802S16LR [ @) 2 18 120 16 25 0.2 10 8.2° 19600 3
RS0112-2002516SR [ ] @) 2 20 85 16 25 0.1 10 6.7° 18500 3
RS0112-2003S16SR [ ] @) 3 20 85 16 25 0.1 10 6.7° 18500 8
RS0112-2002520SR [ J O 2 20 100 20 30 0.2 10 6.7° 18500 2
RS0112-2002S20LR [ @) 2 20 150 20 60 0.3 10 6.7° 18500 2
RS0112-2003520SR [ ] @) 3 20 100 20 30 0.2 10 6.7° 18500 2
RS0112-2003520LR [ ] @) 3 20 150 20 60 0.3 10 6.7° 18500 2
RS0112-2202520SR [ ] @) 2 22 115 20 30 0.2 10 5.6° 17600 3
RS0112-2202520LR [ ] O 2 22 150 20 30 0.3 10 5.6° 17600 8
RS0112-2203S20SR [ J O 3 22 115 20 30 0.2 10 5.6° 17600 3
RS0112-2203S20LR [ J O 3 22 150 20 30 0.3 10 5.6° 17600 3
RS0112-2503520SR [ ] @) 3 25 115 20 35 0.3 10 4.5° 16400 3
RS0112-2504520SR [ ] @) 4 25 115 20 85 0.3 10 4.5° 16400 3
RS0112-2502525SR [ ] @) 2 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2503525SR [ ] @) 3 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2503525LR [ ] @) 3 25 170 25 70 0.6 10 4.5° 16400 2
RS0112-25045255R [ J O 4 25 115 25 35 0.4 10 4.5° 16400 2
RS0112-2504S25LR [ J O 4 25 170 25 70 0.6 10 4.5° 16400 2
RS0112-2803525SR [ ] @) 3 28 115 25 85 0.4 10 3.7° 15500 &
RS0112-2803525LR [ ] @) 3 28 170 25 35 0.6 10 3.7° 15500 3
RS0112-2804525SR [ ] @) 4 28 115 25 35 0.4 10 3.7° 15500 3
RS0112-2804S25LR [ ] O 4 28 170 25 35 0.6 10 3.7° 15500 3

1/2

* CSP: O = Mit Kiihlmittelbohrungen, — = Ohne Kiihlmittelbohrungen

1. Die Hochstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung.

2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und
Spannmittel geachtet werden

12 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



RS0112

MULTIFUNKTIONSFRASEN - SCHAFTAUSFUHRUNG

Bestellnummer 5 CSP  ZEFF DC OAL DCONMS LH WT APMX RMPX  RPMX Typ
5
RS0112-30035255R [ ] (@] 3 30 125 25 35 0.4 10 3.4° 14900 3
RS0112-3004525SR [ ] @) 4 30 125 25 35 0.4 10 3.4° 14900 3
RS0112-3203532SR [ ] @) 3 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3203S32LR ([ ] (@) 3 32 190 32 90 1.1 10 3.1° 14400 2
RS0112-3204532SR [ ] O 4 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3205S32SR ([ ] (@) 5 32 125 32 45 0.7 10 3.1° 14400 2
RS0112-3205S32LR [ ] (@] 5 32 190 32 90 1.0 10 3.1° 14400 2
RS0112-3503S32LR [ ] @) 3 35 190 32 45 1.1 10 2.7° 13700 3
RS0112-3505532LR [ ] @) 5 35 190 32 45 1.1 10 2.7° 13700 3
RS0112-4004532SR [ ] @) 4 40 125 32 45 0.7 10 2.2° 12800 3
RS0112-4006S32SR [ ] O 6 40 125 32 45 0.7 10 2.2° 12800 3
RS0112-5005S32SR ([ ] (@) 5 50 125 32 45 0.9 10 1.7° 11300 3
RS0112-5007S32SR [ ] (@) 7 50 125 32 45 0.8 10 1.7° 11300 3
2/2

* CSP: O = Mit Kiihlmittelbohrungen, — = Ohne Kiihlmittelbohrungen

1. Die Hochstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung.

2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und
Spannmittel geachtet werden

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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RS0112 HOCL0OOS

MULTIFUNKTIONSFRASEN
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AUFSTECKFRASER
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Bestellnummer 5 w § o m = om APMX RMPX RPMX Typ

o o <) a T o =

§ 8 4§48 %5 8 8 3 8 € s % k&
RS0112J08008AR ([ O 8 80 50 254 26 13 20 9.5 6 70 1.3 10 1.0° 8800 1
RS0112J08010AR [ O 10 80 50 25.4 26 13 20 9.5 6 70 1.3 10 1.0° 8800 1
RS0112J10008BR [ ] @) 8 100 50 31.75 37 — 45 127 8 96 2.1 10 0.8° 7800 2
RS0112J10012BR [ ] @) 12 100 50 31.75 37 — 45 127 8 96 2.1 10 0.8° 7800 2

1/1
3

Bestellnummer L o b g a T @ = g APMX RMPX RPMX Typ

g 8 88 % 8 8 3 8 g 8 F k&
RS0112-03203AR [ ] @) 3 32 35 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-03204AR [ ] O 4 32 35 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-03205AR ([ O 5 32 35 16 18 9 14 84 56 30 0.1 10 3.1° 11400 1
RS0112-04004AR [ O 4 40 40 16 18 9 14 84 56 37 0.2 10 2.2° 12800 1
RS0112-04006AR [ ] @) 6 40 40 16 18 9 14 84 56 37 02 10 2.2° 12800 1
RS0112-05005AR [ ] @) 5 50 40 22 20 " 17 104 63 47 0.4 10 1.7° 11300 1
RS0112-05008AR [ ] @) 8 50 40 22 20 1" 17 104 63 47 0.4 10 1.7° 11300 1
RS0112-06306AR [ ] @) 6 63 40 22 20 " 17 104 63 60 0.7 10 1.3° 10000 1
RS0112-06306XR ([ O 6 63 50 27 23 13 20 124 7 60 0.8 10 1.3° 10000 1
RS0112-06309AR [ O 9 63 40 22 20 1 17 10.4 63 60 0.7 10 1.3° 10000 1
RS0112-06309XR ([ O 9 63 50 27 23 13 20 124 7 60 0.8 10 1.3° 10000 1
RS0112-08008AR [ ] @) 8 80 50 27 23 13 20 124 7 76 1.4 10 1.0° 8800 1
RS0112-08010AR [ ] @) 10 80 50 27 23 13 20 124 7 76 1.4 10 1.0° 8800 1
RS0112-10008BR [ ] @) 8 100 50 32 32 — 45 144 8 96 2.0 10 0.8° 7800 2
RS0112-10012BR ([ @) 12 100 50 32 32 — 45 144 8 96 2.0 10 0.8° 7800 2

1/1

* CSP: O = Mit Kiihlmittelbohrungen, — = Ohne Kiihlmittelbohrungen

1. Die Hochstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung.

2. Stellen Sie bei der Verwendung des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen sicher, dass Werkzeug und Spannfutter korrekt
ausgewuchtet sind.

3. Der Halter wird ohne Montageschraube fiir den Aufsteckfraser geliefert.

14 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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RS0112 HOCL0QOS

MULTIFUNKTIONSFRASEN
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Bestellnummer - w § m 7 WT APMX RMPX RPMX Typ
£ o w - =] o =] 4
ki 8 8 8 4y 8§ 8 &5 & 8§
RS0112-1602M0830R [} O 2 16 30 48 85 10 14.5 M8 0.03 10 10.4° 20900 1
RS0112-1802M0830R [ ] O 2 18 30 48 85 10 14.5 M8 0.03 10 8.2° 19600 1
RS0112-2002M1030R [ ] @] 2 20 30 49 105 14 18.5 M10 0.05 10 6.7° 18500 1
RS0112-2003M1030R [ ] @] 3 20 30 49 10.5 14 18.5 M10 0.05 10 6.7° 18500 1
RS0112-2202M1030R [ ] O 2 22 30 49 10.5 14 18.5 M10 0.06 10 5.6° 17600 1
RS0112-2203M1030R [ ] O 3 22 30 49 10.5 14 18.5 M10 0.05 10 5.6° 17600 1
RS0112-2503M1235R [} O 3 25 35 57 125 19 235 M12 0.10 10 4.5° 16400 1
RS0112-2504M1235R [ J O 4 25 35 57 125 19 235 M12 0.10 10 4.5° 16400 1
RS0112-2803M1235R [ ] O 3 28 35 57 125 19 235 M12 0.12 10 3.7° 15500 1
RS0112-2804M1235R [ J O 4 28 35 57 12.5 19 235 M12 0.12 10 3.7° 15500 1
RS0112-3203M1640R [ ] @] 3 32 40 63 17 24 285 M16 0.21 10 3.1° 14400 1
RS0112-3204M1640R [ ] O 4 32 40 63 17 24 285 M16 0.20 10 3.1° 14400 1
RS0112-3205M1640R [} O 5 32 40 63 17 24 285 M16 0.20 10 3.1° 14400 1
RS0112-3503M1640R [ J O 3 35 40 63 17 24 285 M16 0.23 10 2.7° 13700 1
RS0112-3505M1640R [ ] O 5 35 40 63 17 24 285 M16 0.22 10 2.7° 13700 1
RS0112-4004M1640R [ ] @] 4 40 40 63 17 24 285 M16 0.27 10 2.2° 12800 1
RS0112-4006M1640R [ ) O b 40 40 63 17 24 285 M16 0.26 10 2.2° 12800 1
i7Al

* CSP: O = Mit Kiihlmittelbohrungen, — = Ohne Kiihlmittelbohrungen

1. Die Hochstdrehzahlen RPMX dienen der Sicherheit des Werkzeugs und der sicheren WSP-Klemmung.

2. Bei Einsatz des Werkzeugs mit hohen Spindeldrehzahlen muss auf eine korrekte Auswuchtung von Werkzeug und
Spannmittel geachtet werden.

3. Fir Einschraubaufnahmen, siehe Seite 27 und 28

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



RS0112

WSP

| *se e 0000
M Rostfreier Stahl Verfasung:
] Gussmaterialien * 600 * 0 E: Rund ]
Material - - F: Scharfkantig
Nichteisenmetalle * S. Fase + Rund
Hitzebestandige Legierungen, Titanlegierungen L 2K 2% 2R 4 T: Fase

H | Gehérteter Stahl

Beschichtet (emel - Hartmetall

sp;o[:,:c/her Bestellnummer § . § § E § E E g . | Geometrie
S £35355885F g uwws 2, %
ZERSPANUNG VON NICHTEISENMETALLEN
RS0112G020FR-M G F [ ] 1.8 10 0.2 6.7 125 3.7 13
RS0112G040FR-M G F [ 1.6 10 0.4 6.7 125 3.7 13
RS0112G080FR-M G F [ ] 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13
RS0112G100FR-M G F ([ 1.0 10 1.0 6.7 124 3.7 13
WM RS0112G120FR-M G F [ 0.8 10 1.2 6.7 123 3.7 13
M RS0112G160FR-M G F [ ] 0.6 10 1.6 6.7 123 3.7 13
RS0112G200FR-M G F [ ] 1.2 10 2.0 6.7 123 3.7 13
RS0112G240FR-M G F [ ] 0.7 10 24 6.7 122 3.7 13
RS0112G300FR-M G F [ ] 0.4 10 3.0 6.7 122 3.7 13
RS0112G320FR-M G F ® 02 10 32 67 121 37 13 INSL
ALLGEMEINE ZERSPANUNG 4
RS0112M020ER-M M E ©©©® 0 0 0 1.8 10 0.2 6.7 125 3.7 13 RE LE
RS0112M040ER-M M E © 0 ©® 0 0 0 0 1.6 10 0.4 6.7 125 3.7 13
RS0112M080ER-M M E ©0 0 0 00 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13
RS0112M100ER-M M E © 0 0 0 0 1.0 10 1.0 6.7 12.4 3.7 13
RS0112M120ER-M M E © ©©® 0 0 0 08 10 1.2 6.7 123 3.7 13
M RS0112M160ER-M M E ©0 0 00 0.6 10 1.6 6.7 123 3.7 13
RS0112M200ER-M M E ©®©©® 0 0 0 1.2 10 20 6.7 123 3.7 13
RS0112M240ER-M M E © 0 0 00 0.7 10 2.4 6.7 122 3.7 13
RS0112M300ER-M M E © 0 0 00 0.4 10 3.0 6.7 122 3.7 13
RS0112M320ER-M M E ©0 ©®© 0 0 0 0.2 10 3.2 6.7 121 3.7 13
UNTERBROCHENE ZERSPANUNG
RS0112M020ER-R M E ©0 ®© 000 1.8 10 0.2 6.7 125 3.7 13
RS0112M040ER-R M E © ®©©® 0 0 0 1.6 10 0.4 6.7 125 3.7 13
RS0112M080ER-R M E ©0 0 00 1.2 10 08 6.7 12.4 3.7 13
RS0112M100ER-R M E © 0 0 00 1.0 10 1.0 6.7 12.4 3.7 13 INSL
u RS0112M120ER-R M E © 0 ©® 0 0 0 08 10 1.2 6.7 123 3.7 13
R RS0112M160ER-R M E ©0 0 00 0.6 10 1.6 6.7 123 3.7 13
RS0112M200ER-R M E © 0 0 00 1.2 10 2.0 6.7 123 3.7 13
RS0112M240ER-R M E © ©©® 0 0 0 0.7 10 24 6.7 122 3.7 13
RS0112M300ER-R M E © 0 0 00 0.4 10 3.0 6.7 122 3.7 13
RS0112M320ER-R M E ©©©® 0 0 0 0.2 10 3.2 6.7 121 3.7 13
UNTERBROCHENE SCHWERZERSPANUNG
RS0112M080ER-H M E ©0 0 00 1.2 10 0.8 6.7 12.4 3.7 13 INSL
o
H RE|__LE
11
(10 Wendeschneidplatten pro Verpackungseinheit.) 18 '{3

16 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



RS0112

ERSATZTEILE

’ ‘*‘
*
Referenzprodukt
Spannschraube Schliissel Kupferpaste
RS0112 TPS27F0 TIPOBW MK1KS
11
* Spannmoment (Nem): TPS27F0 = 1,4
MONTAGESCHRAUBE (SEPARAT ZU BESTELLEN)
Montageschraube
Aufsteckfraser Kijhlmit:deiltbohrung Kiihlmi(t)t:ll‘ljohrung oo Refereni-Abmessungen (mm) Geometrie
Bestellnummer Bestellnummer a b c d e g
RS0112-03203AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 B —
RS0112-03204AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 5 —
RS0112-03205AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 5 — T
RS0112-04004AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 5 — e ==
RS0112-04006AR HSC08025H — 1 13 M8x1.25 33 8 5 — d|
RS0112-05005AR HSC10030H — 1 16 M10x1.5 40 10 6 — :
RS0112-05008AR HSC10030H — 1 16 M10x 1.5 40 10 6 —
RS0112-06306AR HSC10030H — 1 16 M10x1.5 40 10 6 —
RS0112-06309AR HSC10030H — 1 16 MI0x15 40 10 & Abb. 2 T
RS0112-06306XR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — Kx
RS0112-06309XR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — - ® | <=1
RS0112-08008AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — §L// L |
RS0112-08010AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 — |d |
RS0112-10008BR MBA16033H — 2 40 M16x2.0 43 10 14 23 el ‘
RS0112-10012BR MBA16033H — 2 40 M16x2.0 43 10 14 23
RS0112J08008AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 —
RS0112J08010AR HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 47 12 10 —
RS0112J10008BR MBA16033H — 2 40 M16x20 43 10 14 23
RS0112J10012BR MBA16033H — 2 40 M16x2.0 43 10 14 23
11

1. Bitte bestellen Sie die entsprechende Montageschraube, nachdem Sie die Referenz-Abmessungen bestatigt haben.

Die Produkte, die mit einer Bestellnummer in den Spalten der fiir die Montageschraube aufgelistet sind, werden ebenfalls

von Mitsubishi Materials vertrieben.

2. Bei der Verwendung interner Kiihlmittelzufuhr, muss die Montageschraube mit Kiihlmittelbohrung verwendet werden.

17



RS0112

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

AUSWAHLTABELLE FUR SPANBRECHER / SORTE

Schnitt Spanbrecher Sorte
Material Eigenschaften bedicngnl:n;en
1. Empfehlung 2. Empfehlung 1. Empfehlung 2. Empfehlung
Baustahl Harte ® 2 M R MV1030 MP1220
< 180HB ® R M MP1230 MP1240
C-Stahl, legierter Stahl, 1o e - I M R MV1030 MP1220
Legierter Werkzeugstahl < 350HB (Gegliiht) ® R M MP1230 MP1240
» ) M R MV1030 MP1230
Austenitischer rostfreier Stahl - R " MP1230 MP1240
Ferritischer und martensitischer, _ M R MV1030 MP1220
rostfreier Stahl R M MP1220 MP1230
Ausscheidungsgeharteter, Harte M R MV1030 MP1230
rostfreier Stahl < 450HB R M MP1230 MP1240
Grauguss Zugfestigkeit ® 2 M R MP1220 VP15TF
g < 350MPa ¥ R H MP1220 MP1230
_ _ Zugfestigkeit @ € M R MV1030 MP1220
Duktiles Gusseisen < 800MPa pry R H MP1220 MP1230
Aluminiumlegierungen ;ih;ﬁ/t ® € ¥ M — TF15 =
0
) ) ® 2 M R MP1220 MP1230
Titanlegierungen - pry v 5 R — R —
] o ) ® € M R MP1220 MP1230
Hitzebestandige Legierungen - Py " = VP P2
u Harte
H'| Geharteter Stahl 40 - 55HRC H — MP1220 VP15TF
(Al

18 Schnittbedingungen: @ : Stabile Zerspanung €: Allgemeine Zerspanung # : Instabile Zerspanung



SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

RS0112

TROCKENBEARBEITUNG

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

ae
Material Eigenschaften , Scnmitt- Sorte <0.25DC  0.25-0.5DC 0.5-0.75DC  DC (Vollnut]
bedingungen
Vc
e ¢ MV1020 280 (220 - 330) 270 (210 -320) 220 (170 - 260) 220 (170 - 260)
MV1030
Py MP1220 230 (180 - 270) 220 (170 - 260) 180 (140 - 210) 180 (140 - 210)
Harte VP15TF
Baustahl
<180HB o ¢ MX3030 160 (120 - 200) 150 (110 - 190) 120 (100 - 150) —
MP1230
MP1240 200 (150 - 240) 190 (140 - 230) 150 (110 - 180) 150 (110 - 180)
e ¢ MV1020 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 - 160) 140 (110 - 160)
i} MV1030
C-Stahl, Harte e ¢ MP1220 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Legierter Stahl 180 - 350HB VP15TF
Legierter < 350HB P MX3030 140 (100 - 180) 130(90-170) 100 (80 - 150) -
Werkzeugstahl (Gegliiht) MP1230
MP1240 150 (110 - 180) 140 (100 - 170) 110(80-130) 110 (80 - 130)
MV1030 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Harte MX3030 120 (80 - 140) 110 (80-130) 100 (80 - 120) —
< 200HB MP1230
MP1240 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
Austenitischer VP15TF
rostfreier Stahl MV1030 150 (110 - 180) 140 (100 - 160) 110(80-130) 110 (80 - 130)
Hirte MX3030 120 (80 - 140) 110 (80-130) 100 (80 - 120) —
> 200HB MP1230
MP1240 150 (110 - 180) 140 (100 - 160) 110(80-130) 110 (80 - 130)
VP15TF
Ferritischer und MV1030 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
martensitischer - MP1220
Rostfreier Stahl MP1230 180 (140 - 210) 170 (130 - 200) 140 (110 -160) 140 (110 - 160)
VP15TF
MV1030 130 (100 - 160) 120 (80-140)  90(60-110) 90 (60 - 110)
Ausscheidungsgeharteter Harte MP1230
rostfreier Stahl < 450HB MP1240 130 (100 - 160) 120 (80-140)  90(60-110)  90(60-110)
VP15TF
e e MX3030 120 (80 - 140) 110 (80 -130) 100 (80 - 120) =
Grauguss Zugfestigkeit MP1220
<350MPa o @ MP1230 200 (150 - 250) 190 (140 - 240) 160 (110-210) 160 (110 - 210)
VP15TF
e ¢ MV1020 200 (140 - 250) 190 (130 - 240) 160 (120 - 210) 160 (120 - 210)
Duktiles Gussei Zugfestigkeit ® € MV1030 150 (100 - 200) 140 (90-190)  120(80-170) 120 (80 - 170)
uriies busseisen < 800MPa MP1220
e ¢ MP1230 130 (100 - 150) 120 (90-140) 100 (80 - 120) 100 (80 - 120)
VP15TF
Awminiumlegierungen SN2l € TF15 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000)
. Harte MP1220
H | Gehirteter Stahl 40 - B5HRC VP1STE 90(70-100)  85(60-100) 70 (50 - 80) 70 (50 - 80)
171

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft und Aufsteckfraser. Bitte passen Sie die
Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung Vibrationen, Absplitterungen o. A. auftreten.

2. Vibrationen treten wahrscheinlich unter folgenden Bedingungen auf: Reduzieren Sie den Vorschub pro Zahn, der mindestens
oder unterhalb der empfohlenen Bedingungen entspricht.
« Bei hoher Werkzeugauskragung (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern usw.).
¢ Bei geringer Steifigkeit der Maschine oder instabiler Werkstiickspannung
¢ Im Eckenradius beim Rampenfrasen

3. Fur bessere Oberfléchengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur
Trockenbearbeitung kiirzer.)

4. Nassbearbeitung mit interner Kiihlmittelzufuhr wird fir Titan und hitzebestandige Legierungen empfohlen.

Schnittbedingungen: @ : Stabile Zerspanung €: Allgemeine Zerspanung # : Instabile Zerspanung



RS0112

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

NASSBEARBEITUNG

SCHNITTGESCHWINDIGKEIT

ae
Material Eigenschaften oMt Sorte <£0.25DC 0.25-05DC  0.5-0.75DC  DC [Vollnut)
bedingungen
Ve
e ¢ MV1020 210 (150 - 290) 200 (140 - 270) 150 (110 -180) 150 (110 - 180)
MV1030
Hirte o ¢ MP1220 140 (100 - 190) 130(90-180) 100(70-120) 100 (70 - 120)
Baustahl < 180HB VP15TE
MP1230
® € % i  1400100-190) 130(90-180) 100(70-120) 100 (70 - 120}
o ¢ MV1020 140 (110-160) 130(90-130) 120(80-140) 120 (80 - 140)
C-Stahl Harte MV1030
-Stahl, 180-350HB ® € MP1220  120(90-140) 110(80-130) 100 (70-120) 100 (70 - 120)
Legierter Stahl < 350HB VP15TE
Legierter Werkzeugstahl [ESe Liht) MP1230
9 e 2 120 (90-140)  110(80-130) 100(70-120) 100 (70 - 120)
MP1240
MV1030 120 (100 - 150) 110 (90 - 140) 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
Harte
" . < 200HB MP1230
Austenitischer rostfreier s MP1240 120 (100 - 150) 110 (90 - 140) 90 (70 - 120) 90 (70 - 120)
Stahl
. HZSBﬁB mlggg 100(80-130)  90(70-110)  70(50-100) 70 (50 - 100)
M Ferritischer und MV1030  120(100-150) 110(90-140)  90(70-120) 90 (70 - 120)
martensitischer — MP1220
Rostfreler Stahl MP1230  120(100-150) 110(90-140)  90(70-120)  90(70 - 120)
VP15TF
MV1030 90 (70 - 120) 80 (60 -110) 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
Ausscheidungsgeharteter Harte -
rostfreier Stahl < 450HB 90(70-120)  80(60-110) 60 (40 - 90) 60 (40 - 90)
MP1240
leal MP1220
Grauguss Z‘igé‘;gth‘/lg;‘e't @ € % MPI230  130(100-150) 120(90-140) 100(80-120) 100 (80 - 120)
< a VP15TF
o ¢ MV1020 170 (130 - 210) 160(120-200) 140(110-170) 140(110-170)
Duktiles Guseei Zugfestigkeit ® @ MV1030  130(80-180) 120(70-170) 100 (40 - 150) 100 (60 - 150)
urities busseisen < 800MPa MP1220
o ¢ = MP1230 110 (80 - 140) 100 (70 - 130) 80 (60 - 120) 80 (60 - 120)
VP15TF
Aluminiumlegierungen ;fhsa[l,/to e 2 TF15 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000) 600 (200 - 1000] 600 (200 - 1000)
MP1220
e ¢ MP1230 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) 50 (40 - 70) 50 (40 - 70)
Titanlegierungen VP15TF
(Ti-6AL-4V usw.) - MP1230
2 MP1240 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
MP1220
o ¢ MP1230 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60) 40 (30 - 60)
Hitzebestandige _ VP15TF
Legierungen MP1230
2 MP1240 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40) 30 (20 - 40)
. Harte MP1220
Gehirteter Stahl W0-554rc @ € ¥ VP15TE 90 (70 - 100) 85 (60 - 100) 70 (50 - 80) 70 (50 - 80)

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft und Aufsteckfraser. Bitte passen Sie die
Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung Vibrationen, Absplitterungen o. A. auftreten.

2. Vibrationen treten wahrscheinlich unter folgenden Bedingungen auf: Reduzieren Sie den Vorschub pro Zahn, der mindestens
oder unterhalb der empfohlenen Bedingungen entspricht.
* Bei hoher Werkzeugauskragung (Verwendung von Ausfihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern usw.).
¢ Bei geringer Steifigkeit der Maschine oder instabiler Werkstiickspannung
e Im Eckenradius beim Rampenfrasen

3. Fur bessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur
Trockenbearbeitung kiirzer.)

4. Nassbearbeitung mit interner Kithimittelzufuhr wird fir Titan und hitzebestandige Legierungen empfohlen.

20 Schnittbedingungen: @ : Stabile Zerspanung €: Allgemeine Zerspanung # : Instabile Zerspanung



RS0112

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG

SCHNITTTIEFE / VORSCHUB

DC
Material Eigenschaften ae be:;lZ'z:;en 912 - 816 918 - 625 #28 - 3100 s;\::.::

ap fz ap fz ap fz
<025DC @ € % <6 0.10 - 0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.25 Trocken/Nass
Bavstan Hirte 025-050C @ @€ % <5 008-012 <8 0.10-0.15 <8  0.10-0.20 Trocken/Nass
<180HB  05-075DC @ @ % <4 008-012 <6 008-0.12 <6  0.10-0.15 Trocken/Nass
DCINutl @ € %= <2 0.06 -0.10 <k 0.06 -0.10 <k 0.08 - 0.12 Trocken/Nass
C-Staht <0250C @ @€ % <6 010-015 <8 0.10-020 <10 0.10-0.25 Trocken/Nass
Legierter Stahl, Hirte 025-050C @ € % <5 008-012 <8 0.10-015 <8  0.10-0.20 Trocken/Nass
Legierter 180-280HB 05-0750C @ @ % <4 008-012 <6 008-0.12 <6  0.10-0.15 Trocken/Nass
Werkzeugstaht DCINl @ @ % < 006-010 <4 006-010 <&  0.08-0.12 Tocken/Nass
C-Stahl, Hirte <0,25DC @ € % <6 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.15 <10 0.10 - 0.20 Trocken/Nass
Legierter Stahl, 280-350HB 025-05DC @ € % <5 0.08-10.12 <8 0.08-0.12 <8 0.10 - 0.15 Trocken/Nass
Legierter <350HB  05-0750C @ @ % <4 008-012 <6 0.06-010 <6  0.08-0.12 Trocken/Nass
Werkzeugstaht (Gegliht] DCINut) @ @ % <2 006-0.10 <4 006-0.10 <4  0.06-0.10 Tocken/Nass
< 0.250C <6 010-015 <8 0.10-020 <10  0.10-0.20 Trocken/Nass
<6 008-012 <8 008-015 <10 0.08-0.15 Trocken/Nass
0.25 - 0.50C <5 008-012 <8 008-015 <8  0.08-0.15 Trocken/Nass
Austenitischer <5 0.06 -0.10 <8 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.12 Trocken/Nass
rostfreier Stahl a 05 07500 <4 006-010 <6 008-012 <6  0.08-0.12 Trocken/Nass
A <4 006-008 <6 006-010 <6  0.06-0.10 Trocken/Nass
DC (Nut <2 006-010 <4 006-010 <4  0.06-0.10 Trocken/Nass
<2 006-008 <4 006-008 <4  0.06-0.08 Tocken/Nass
<0.250C <6 0.10-0.15 <8 0.10-10.20 <10 0.10 - 0.20 Trocken/Nass
<6 008-012 <8 0.08-0.15 <10 0.08-0.15 Trocken/Nass
N 0.5 - 0.5DC <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8 0.08 - 0.15 Trocken/Nass
y Efarrrt'f;znfsrczzf ~ e <5 006-010 <8 0.08-0.12 <8  0.08-0.12 Trocken/Nass
Rostfreier Stahl 0.5 - 0.750C <4 006-010 <6 008-012 <6  0.08-0.12 Trocken/Nass
<4 006-008 <6 006-010 <6  0.05-0.10 Trocken/Nass
DC [Nut <2 006-010 <4 006-010 <4  0.05-0.10 Trocken/Nass
<2 006-008 <4 006-008 <4  0.05-0.08 Tocken/Nass
< 02500 <6 010-015 <8 0.10-0.15 <10  0.10-0.15 Trocken/Nass
<6 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <10 0.08 - 0.12 Trocken/Nass
0.25 - 0.50C <5 008-0.12 <8 008-0.12 <8  0.08-0.12 Trocken/Nass
Ausscheidungsgehirteter Hirte <5 006-010 <8 0.08-0.12 <8  0.08-0.12 Trocken/Nass
rostfreier Stahl < 450HB 05 0750C <4 006-010 <6 006-010 <6  0.05-0.10 Trocken/Nass
B <4 006-008 <6 006-008 <6  0.05-0.08 Trocken/Nass
<2 0.06 -0.10 NA 0.06 - 0.10 NA 0.05-0.10 Trocken/Nass

DC (Nut)

<2 0.06 - 0.08 <h 0.06 - 0.08 <h 0.06 - 0.08 Trocken/Nass
1/2

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte fiir Ausfiihrungen mit Standardschaft und Aufsteckfréser. Bitte passen Sie die
Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung Vibrationen, Absplitterungen o. A. auftreten.

2. Vibrationen treten wahrscheinlich unter folgenden Bedingungen auf: Reduzieren Sie den Vorschub pro Zahn, der mindestens
oder unterhalb der empfohlenen Bedingungen entspricht.
* Bei hoher Werkzeugauskragung (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern usw.).
¢ Bei geringer Steifigkeit der Maschine oder instabiler Werkstiickspannung
¢ Im Eckenradius beim Rampenfrasen

3. Fir bessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur
Trockenbearbeitung kiirzer.)

4. Nassbearbeitung mit interner Kithimittelzufuhr wird fiir Titan und hitzebestandige Legierungen empfohlen.

Schnittbedingungen: @ : Stabile Zerspanung €: Allgemeine Zerspanung # : Instabile Zerspanung



RS0112

SCHNITTDATENEMPFEHLUNG - SCHNITTTIEFE / VORSCHUB

DC
Material Eigenschaften ae bej;';’::;en 912 - 816 @18 - 25 28 - 3100 S:‘::'::
ap fz ap fz ap fz
e ¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10  0.10-0.25 Trocken/Nass
<0,25DC
% <6 008-012 <8 008-015 <10  0.10-0.20 Trocken/Nass
e ¢ <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.15 <8  0.10-0.20 Trocken/Nass
0,25 - 0,5DC
Grauguss Zugfestigkeit 2 <5 0.06 - 0.10 <8 0.08-0.12 <8 0.10 - 0.15 Trocken/Nass
< 350MPa o ¢ < 008-0.12 <6 0.06-010 <6  0.10-0.15 Trocken/Nass
0,5-0,75DC
% <4 008-012 <6 006-010 <6  0.08-0.12 Trocken/Nass
oc iNuy @€ 2 006-010 <4 0.06-0.10 <4  0.08-0.15 Trocken/Nass
u
% <2 006-008 <4 006-008 <4 0.06-0.10 Trocken/Nass
o ¢ <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.20 Trocken/Nass
<0,25DC
% <6 008-012 <8 010-0.15 <10  0.10-0.15 Trocken/Nass
o ¢ <5 0.08-0.12 <8 0.10-0.15 <8 0.10 - 0.15 Trocken/Nass
0,25 - 0,5DC
) ) Zugfestigkeit $ <5 0.06 - 0.10 <8 0.08-0.12 <8 0.08 - 0.12 Trocken/Nass
Duktiles Gusseisen
< 800MPa 0507500 @€ <4 008-012 <6 008-0.12 <6  0.08-0.12 Trocken/Nass
A % <4 008-012 <6 008-0.12 <6  0.06-0.10 Trocken/Nass
ocinuy @€ <2 006-010 <4 0.06-0.10 <4  0.06-0.10 Trocken/Nass
u
# <2 006-008 <4 006-008 <4 0.06-0.08 Trocken/Nass
e ¢ <6 0.10-020 <8 0.10-025 <10  0.10-0.25 Trocken/Nass
<0,25DC
2 <6 0.10-0.15 <8 0.10-0.20 <10 0.10 - 0.20 Trocken/Nass
o ¢ <5 0.10 - 0.15 <8 0.10 - 0.20 <8 0.10 - 0.20 Trocken/Nass
0,25 - 0,5DC
Aluminiormledi Gehalt # <5 008-012 <8 010-0.15 <8  0.10-0.15 Trocken/Nass
uminiumlteglierungen .
g g Si<5% 050750 @€ <4 008-012 <6 0.06-0.15 <6  0.08-0.15 Trocken/Nass
B % <4 006-010 <6 006-015 <6  0.08-0.15 Trocken/Nass
oc inuy @€ 2 006-010 <4 0.06-0.15 <4  0.08-0.15 Trocken/Nass
u
8 <2 0.06 - 0.08 <b 0.06 - 0.12 <b 0.08 - 0.12 Trocken/Nass
<0250C @ @ 4% <6 008-015 <8 008-015 <10 008-0.15 Nass
Titan[egierungen _ 0,25—0,5DC o ¢ ® <5 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 <8 0.08-0.12 Nass
(Ti-6AL-4V usw.) 05-075DC @ @ % <4 006-010 <6 006-0.10 <6 0.06-0.10 Nass
DCINutl @ @ % <2 006-010 <4 0.06-010 <4 0.06-0.10 Nass
<025DC @ € % <6 0.08 -0.12 <8 0.08-0.12 <10 0.08 - 0.12 Nass
Titanlegierungen 025-050C @ @ =% <5 008-012 <8 008-0.12 <8 008-012 Nass
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr -
usw.) 05-075DC @ @ % <4 006-010 <6 006-010 <6 0.06-0.10 Nass
DCINutt @ @ % <2 006-010 <4 006-010 <4 0.06-0.10 Nass
<0250C @ @ % <6 008-012 <8 008-012 <10 008-0.12 Nass
Hitzebestandige ) 025-05DC @ @ % <5 008-012 <8 008-012 <8 0.08-0.12 Nass
Legierungen 05-0750C @ @ % <4 0.06-010 <6  0.06-0.10 <6 0.06-0.10 Nass
DCINutl @ @ % <2 0.06-008 <4 006-010 <4 0.06-0.08 Nass
e ¢ <4 008-0.15 <4 0.08-0.15 <4  0.08-0.15 Trocken/Nass
<0,25DC
@ <4 0.08-0.12 <h 0.08-0.12 <4 0.08 - 0.12 Trocken/Nass
o ¢ <3 0.08-0.12 <3 008-0.12 <3  0.08-0.12 Trocken/Nass
0,25 - 0,5DC
) Hirte % <3 006-010 <3 0.06-010 <3  0.06-0.10 Trocken/Nass
Gehaérteter Stahl
40 - 55HRC 05 0750c @€ 2 0.06-010 <2 0.06-0.10 <2  0.06-0.10 Trocken/Nass
B % <2 006-010 <2 0.06-010 <2  0.06-0.10 Trocken/Nass
<1 0.06-0.10 <1  0.06-0.10 <1  0.06-0.10 Trocken/Nass
pcNuy) =€

8 <l 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08 <1 0.06 - 0.08 Trocken/Nass

1. Diese Schnittdaten sind Richtwerte flir Ausfiihrungen mit Standardschaft und Aufsteckfraser Bitte passen Sie die
Schnittdaten an, wenn Sie bei der Bearbeitung Vibrationen, Absplitterungen o. A. auftreten.

2. Vibrationen treten wahrscheinlich unter folgenden Bedingungen auf: Reduzieren Sie den Vorschub pro Zahn, der mindestens
oder unterhalb der empfohlenen Bedingungen entspricht.
* Bei hoher Werkzeugauskragung (Verwendung von Ausfiihrungen mit langem Schaft, von Einschraubfrasern usw.).
¢ Bei geringer Steifigkeit der Maschine oder instabiler Werkstiickspannung
¢ Im Eckenradius beim Rampenfrasen

3. Fir bessere Oberflachengiiten wird Nassbearbeitung empfohlen. (Die Werkzeugstandzeit ist im Vergleich zur
Trockenbearbeitung kiirzer.)

4. Nassbearbeitung mit interner Kithimittelzufuhr wird fir Titan und hitzebestandige Legierungen empfohlen.

Schnittbedingungen: @ : Stabile Zerspanung €: Allgemeine Zerspanung # : Instabile Zerspanung



RS0112

RAMPEN/HELIXFRASEN

RAMPBEARBEITUNG HELIXFRASEN

Bohrzirkularfrasen, l
Ebene Flache

Steigung

APMX
=] " TanrRMPX
RMPX g
i APMX S
DC
< Bohrungs- | < Bohrungs- |
durchmesser durchmesser
(DH) (DH)

Schnittdaten siehe Tabelle. Bezliglich Vorschub pro Zahn und Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den
Schnittdaten fur Nutenfrasen.

Rampen Helixfrasen Helixfrasen
be RE P (Bohrzirkularfrasen, ebene Fliache) (Durchgangsbohrung)
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
*
0.2 6.2° 93 23.0 3 19.58 2 15.6 1
0.4 6.2° 93 22.6 3 19.60 2 15.6 1
0.8 6.2° 93 21.8 3 19.64 2 15.6 1
1.0 6.2° 93 21.4 3 19.66 2 15.6 1
12 1.2 6.2° 93 21.0 3 19.68 2 15.6 1
1.6 6.2° 93 20.2 2 19.06 2 15.6 1
2.0 6.2° 93 19.4 2 17.43 1 15.6 1
2.4 6.2° 93 18.6 2 17.49 1 15.6 1
3.0 6.2° 93 17.4 1 17.58 1 15.6 1
3.2 6.2° 93 17.0 1 17.60 1 15.6 1
0.2 7.9° 73 27.0 5 23.59 4 18.4 1
0.4 7.9° 73 26.6 5 23.61 4 18.4 1
0.8 7.9° 73 25.8 o 23.65 4 18.4 1
1.0 7.9° 73 25.4 4 23.67 4 18.4 1
14 1.2 7.9° 73 25.0 4 23.69 4 18.4 1
1.6 7.9° 73 24.2 4 23.07 3 18.4 1
2.0 7.9° 73 23.4 4 21.33 3 18.4 1
2.4 7.9° 73 22.6 3 21.38 3 18.4 1
3.0 7.9° 73 21.4 3 21.25 3 18.4 1
3.2 7.9° 73 21.0 3 21.26 3 18.4 1
0.2 10.4° 58 31.0 8 27.63 6 20.6 2
0.4 10.4° 55 30.6 8 27.65 6 20.6 2
0.8 10.4° 50 29.8 7 27.70 6 20.6 2
1.0 10.4° 55 29.4 7 27.72 b 20.6 2
16 1.2 10.4° 58 29.0 7 27.74 6 20.6 2
1.6 10.4° 55 28.2 7 27.14 6 20.6 2
2.0 10.4° 55 27.4 b 25.34 5 20.6 2
2.4 10.4° 55 26.6 6 25.39 5 20.6 2
3.0 10.4° 55 25.4 5 25.12 5 20.6 2
3.2 10.4° 55 25.0 5 25.12 5 20.6 2
0.2 8.2° 70 35.0 7 31.66 6 23.8 2
0.4 8.2° 70 34.6 7 31.68 6 23.8 2
0.8 8.2° 70 33.8 7 31.73 6 23.8 2
1.0 8.2° 70 33.4 b 31.76 b 23.8 2
18 1.2 8.2° 70 33.0 6 31.78 6 23.8 2
1.6 8.2° 70 32.2 6 31.19 5 23.8 2
2.0 8.2° 70 31.4 b 29.37 5 23.8 2
2.4 8.2° 70 30.6 5 29.42 5 23.8 2
3.0 8.2° 70 29.4 5 29.10 5 23.8 2
3.2 8.2° 70 29.0 A 29.09 5 23.8 2
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* L (= APMX/tan RMPX]. Verfahrweg des Frasers, bis die Schnitttiefe bei maximalem Rampenwinkel den Wert APMX erreicht.
Die maximale Schnitttiefe APMX fiir RS0112 betrdgt 10 mm.

1. Beim Rampen oder Helixfrasen ist der Tischvorschub ggf. zu reduzieren.

2. Beim Rampen und Helixfrasen, insbesondere Bohrvorgdngen, kénnen lange Spane entstehen. Daher sind entsprechende
Sicherheitsvorkehrungen zu treffen.



RS0112

RAMPEN/HELIXFRASEN
Rampen _ Heliz(fri-isen ) Helixfrasen
be RE (Bohrzirkularfrisen, ebene Fliche) (Durchgangsbohrung)
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 6.7° 86 39.0 7 35.66 5 27.7 2
0.4 6.7° 86 38.6 b 35.68 5 27.7 2
0.8 6.7° 86 37.8 b 35.73 5 27.7 2
1.0 6.7° 86 37.4 b 35.76 5 27.7 2
20 1.2 6.7° 86 37.0 b 35.78 5 27.7 2
1.6 6.7° 86 36.2 5 35.19 5 27.7 2
2.0 6.7° 86 35.4 5 33.37 4 27.7 2
2.4 6.7° 86 34.6 5 33.42 4 27.7 2
3.0 6.7° 86 33.4 A 33.10 4 27.7 2
3.2 6.7° 86 33.0 4 33.09 4 27.7 2
0.2 5.6 102 43.0 6 39.70 5 31.3 2
0.4 5.6 102 42.6 b 39.73 5 31.3 2
0.8 5.6 102 41.8 6 39.79 5 31.3 2
1.0 5.6 102 41.4 5 39.82 5 31.3 2
2 1.2 5.6 102 41.0 5 39.84 5 31.3 2
1.6 5.6 102 40.2 ® 39.27 5 31.3 2
2.0 5.6 102 39.4 5 37.43 4 31.3 2
2.4 5.6 102 38.6 5 37.49 4 31.3 2
3.0 5.6 102 37.4 4 37.11 4 31.3 2
3.2 5.6 102 37.0 4 37.11 4 31.3 2
0.2 4.5 128 49.0 5 45.76 5 37.1 2
0.4 4.5 128 48.6 5 45.79 5 37.1 2
0.8 4.5 128 47.8 5 45.85 5 37.1 2
1.0 4.5 128 47.4 5 45.89 5 37.1 2
25 1.2 4.5 128 47.0 5 45.92 5 37.1 2
1.6 4.5 128 46.2 5 45.36 5 37.1 2
2.0 4.5 128 45.4 5 43.51 4 37.1 2
2.4 4.5 128 446 4 43.58 4 37.1 2
3.0 4.5 128 43.4 4 43.15 4 37.1 2
3.2 4.5 128 43.0 4 43.15 4 37.1 2
0.2 3.7 155 55.0 5 51.75 4 43.1 3
0.4 3.7 155 54.6 5 51.78 4 43.1 3
0.8 3.7 155 53.8 5 51.85 4 43.1 3
1.0 3.7 155 53.4 5 51.88 4 43.1 3
28 1.2 3.7 155 53.0 5 51.91 4 43.1 3
1.6 3.7 155 52.2 4 51.35 4 43.1 3
2.0 3.7 155 51.4 4 49.51 4 43.1 3
2.4 3.7 155 50.6 4 49.57 4 43.1 8
3.0 3.7 155 49.4 4 49.15 4 43.1 3
3.2 3.7 155 49.0 4 49.15 4 43.1 &
0.2 3.4 169 59.0 5 55.75 4 47.1 3
0.4 3.4 169 58.6 5 55.78 4 471 3
0.8 3.4 169 57.8 5 55.85 4 471 3
1.0 3.4 169 57.4 5 55.88 4 47.1 3
30 1.2 3.4 169 57.0 5 55.91 4 47.1 3
1.6 3.4 169 56.2 4 55.35 4 471 3
2.0 3.4 169 55.4 4 53.50 4 47.1 3
2.4 3.4 169 54.6 4 58,57 4 471 8
3.0 3.4 169 53.4 4 53.14 4 471 3
3.2 3.4 169 53.0 4 53.14 4 471 3
0.2 3.1 185 63.0 5 59.65 4 51 3
0.4 3.1 185 62.6 5 59.68 4 51 3
0.8 3.1 185 61.8 5 59.74 4 51 3
1.0 3.1 185 61.4 5 59.77 4 51 8
39 1.2 3.1 185 61.0 4 59.81 4 51 3
1.6 3.1 185 60.2 4 59.25 4 51 3
2.0 3.1 185 59.4 4 57.40 4 51 3
2.4 3.1 185 58.6 4 57.46 4 51 3
3.0 3.1 185 57.4 4 57.04 4 51 3
3.2 3.1 185 57.0 4 57.04 4 51 3
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* L (= APMX/tan RMPX). Verfahrweg des Frasers, bis die Schnitttiefe bei maximalem Rampenwinkel den Wert APMX erreicht.
Die maximale Schnitttiefe APMX fiir RS0112 betrdgt 10 mm.
1. Beim Rampen oder Helixfrésen ist der Tischvorschub ggf. zu reduzieren.
2. Beim Rampen und Helixfrasen, insbesondere Bohrvorgdngen, kénnen lange Spane entstehen. Daher sind entsprechende
24 Sicherheitsvorkehrungen zu treffen.



RS0112

RAMPEN/HELIXFRASEN
Rampen _ Heliz(fri-isen ) Helixfrasen
be RE (Bohrzirkularfrisen, ebene Fliche) (Durchgangsbohrung)
RMPX L* DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 2.7 213 69.0 5 65.74 4 57 3
0.4 2.7 213 68.6 4 65.77 4 57 3
0.8 2.7 213 67.8 4 65.84 4 57 3]
1.0 2.7 213 67.4 4 65.87 4 57 3
35 1.2 2.7 213 67.0 4 65.90 4 57 3
1.6 2.7 213 66.2 4 65.34 4 57 3
2.0 2.7 213 65.4 4 63.50 4 57 8
2.4 2.7 213 64.6 4 63.56 4 57 3
3.0 2.7 213 63.4 4 63.14 4 57 8
3.2 2.7 213 63.0 4 63.14 4 57 3
0.2 2.2 261 79.0 4 75.64 4 67 3
0.4 2.2 261 78.6 4 75.67 A 67 3
0.8 2.2 261 77.8 4 75.73 4 67 3
1.0 2.2 261 77.4 4 75.77 4 67 3
40 1.2 2.2 261 77.0 4 75.80 4 67 3
1.6 2.2 261 76.2 4 75.24 4 67 3
2.0 2.2 261 75.4 4 73.39 4 67 3
2.4 2.2 261 74.6 4 73.45 4 67 3
3.0 2.2 261 73.4 A 73.04 3 67 3
3.2 2.2 261 73.0 3 73.04 3 67 3
0.2 1.7 337 99.0 4 95.63 4 87 3
0.4 1.7 337 98.6 4 95.67 4 87 3
0.8 1.7 337 97.8 4 95.73 4 87 8
1.0 1.7 337 97.4 4 95.76 4 87 3
50 1.2 1.7 337 97.0 4 95.80 4 87 3
1.6 1.7 337 96.2 4 95.23 4 87 3
2.0 1.7 337 95.4 4 93.39 4 87 3
2.4 1.7 337 94.6 4 93.45 4 87 3
3.0 1.7 337 93.4 4 93.03 4 87 3
3.2 1.7 337 93.0 4 93.03 4 87 3
0.2 1.3 441 125.0 4 121.63 4 113 3
0.4 1.3 441 124.6 4 121.66 4 113 3
0.8 1.3 441 123.8 4 121.73 4 113 3
1.0 1.3 441 123.4 4 121.76 4 113 3
63 1.2 1.3 441 123.0 4 121.79 4 113 3
1.6 1.3 441 122.2 4 121.23 4 113 3
2.0 1.3 441 121.4 4 119.38 4 113 8
2.4 1.3 441 120.6 4 119.44 4 113 3
3.0 1.3 441 119.4 4 119.03 3 113 3
3.2 1.3 441 119.0 3 119.03 3 113 3
0.2 1 573 159.0 4 155.63 4 147 8
0.4 1 573 158.6 4 155.66 4 147 3
0.8 1 573 157.8 4 155.72 4 147 3
1.0 1 573 157.4 4 155.76 4 147 3
80 1.2 1 573 157.0 4 155.79 4 147 3
1.6 1 573 156.2 4 155.22 4 147 3
2.0 1 B7/3 155.4 4 153.38 4 147 3
2.4 1 573 154.6 4 153.44 4 147 3
3.0 1 573 153.4 4 153.03 4 147 3
3.2 1 573 153.0 4 153.03 4 147 3
0.2 0.8 717 199.0 4 195.62 4 187 8
0.4 0.8 717 198.6 4 195.66 4 187 3
0.8 0.8 717 197.8 4 195.72 4 187 3
1.0 0.8 717 197.4 4 195.75 4 187 3
100 1.2 0.8 717 197.0 4 195.79 4 187 8
1.6 0.8 717 196.2 4 195.22 4 187 3
2.0 0.8 717 195.4 4 193.38 4 187 3
2.4 0.8 717 194.6 4 193.44 4 187 3
3.0 0.8 717 193.4 4 193.03 4 187 3
3.2 0.8 717 193.0 4 193.03 4 187 3

* L (= APMX/tan RMPX]. Verfahrweg des Frasers, bis die Schnitttiefe bei maximalem Rampenwinkel den Wert APMX erreicht.
Die maximale Schnitttiefe APMX fiir RS0112 betrdgt 10 mm.
1. Beim Rampen oder Helixfrasen ist der Tischvorschub ggf. zu reduzieren.
2. Beim Rampen und Helixfrasen, insbesondere Bohrvorgdngen, kénnen lange Spane entstehen. Daher sind entsprechende
Sicherheitsvorkehrungen zu treffen.
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RS0112

FUR TAUCHFRASEN UND BOHREN

Fir Schnittdaten siehe die Tabellen auf der rechten Seite. Bezliglich Vorschub pro Zahn und
Schnittgeschwindigkeit folgen Sie bitte den Schnittdaten fiir Nutenfrasen.

TAUCHFRASEN
DC ae max.
12 4.1
14 4.8
16 5.6
18 5.8
20 5.9
22 6.0
25 6.1
28 6.1
30 6.1 Schnitttiefe in
32 61 radialer Richtung: ae (mm)
35 6.1
40 6.1
50 6.1
63 6.1
80 6.1
100 6.1

1. Es ist kein schrittweiser Vorschub erforderlich.

BOHREN

e

£

DC AZ max. g

= 8

u @

L T

12 0.3 - £

14 0.3 = @

v 5

16 03 z
18 0.3
20 0.3
22 0.3

Fraserdurchmesser: DC (mm)

25 0.3
28 0.3
30 0.3
32 0.3
35 0.3
40 0.3
50 0.3
63 0.3
80 0.3
100 0.3

1. Vorsichtig vorgehen aufgrund anfallender Spane.
2. Verwenden Sie Druckluft zum Ausblasen der Spane (oder Kiihlmittel, wenn Sie Aluminiumlegierungen bearbeiten).
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AUFNAHMEN

AUFNAHMEN FUR EINSCHRAUBFRASER

AUFNAHMEN MIT ZYLINDERSCHAFT

BD
DCONWS

)

DCONMS

Mit Kiihlmittelbohrung

(72 (2]
S Bestellnummer Lager % % BD LF LB H CRKS
a a
SC16M085100S [ 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
§ SC16M085200L [ ] 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
:E SC20M105120S [ ] 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
% SC20M10S220L [ ] 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
E SC25M125125S [ ] 12.5 25 235 125 10 19 M12
% SC25M12S245L ° 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
2 5C32M1651405 ) 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
SC32M165280L ° 17.0 32 28.5 280 15 24 M16
2 SC16M085100SW [ ] 8.5 16 14.5 100 10 10 M8
% SC16M085200LW [ ] 8.5 16 14.5 200 10 10 M8
§ SC20M10S120SW [ ] 10.5 20 18.5 120 10 14 M10
% SC20M10S220LW [ ] 10.5 20 18.5 220 10 14 M10
g SC25M1251255W () 12.5 25 23.5 125 10 19 M12
g SC25M12S245LW o 12.5 25 23.5 245 10 19 M12
E SC32M16S140SW () 17.0 32 28.5 140 15 24 M16
T SC32M165280LW [ ] 17.0 32 285 280 15 24 M16
1n
INSTALLATION DES EINSCHRAUBFRASERS
0 Den Klemmbereich des Frasers und der Aufnahme vor der Installation griindlich reinigen.
@ Den Fraser mit dem empfohlenen Drehmoment festziehen und sicherstellen, dass kein Spalt zwischen
dem Fraser und der Aufnahme vorliegt.
Empfohlenes
Gewindegrofie Drehmoment SchliisselgroBe
(Nem)
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

e Zerspanungswerkzeuge konnen wahrend der Bearbeitung extrem heif3 werden. Zum Schutz vor Verletzungen
oder Verbrennungen darf das Werkzeug nach dem Einsatz auf keinen Fall mit bloen Handen berihrt werden.
e Verwenden Sie Sicherheitshandschuhe zur Montage, Demontage und bei WSP-Wechsel.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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AUFNAHMEN FUR EINSCHRAUBFRASER

RS0112

BT30 EINSCHRAUBAUFNAHME

BT30
CRKS
%) s
=
oz B
oMol
(m)
LB
LPR
Mit Kiihimittelbohrung
g
Bestellnummer 5 z BD LPR LB CRKS
g 8
SC16M08510-BT30 [ J 8.5 14.5 32 10 M8
SC20M10S10-BT30 L4 10.5 18.5 32 10 M10
SC25M12510-BT30 [d 12.5 23.5 32 10 M12
SC32M16S10-BT30 ® 17.0 28.5 32 10 M16
BT40 EINSCHRAUBAUFNAHME
BT40
CRKS
SEN B S
a8
LB
LPR
Mit Kiihimittelbohrung
g
Bestellnummer 5 z BD LPR LB CRKS
g 3
4 =)
SC16M08S10-BT40 [d 8.5 14.5 37 10 M8
SC20M10S10-BT40 [J 10.5 18.5 37 10 M10
SC25M12510-BT40 [ J 12.5 23.5 37 10 M12
SC32M16S10-BT40 [ J 17.0 28.5 37 10 M16
HSK63A EINSCHRAUBAUFNAHME
HSK63A
CRKS }
™
D LA S
= ] 0
I = 2
5 7 2
a
LB
LPR
Mit Kiihimittelbohrung
g
Bestellnummer 5 z BD LPR LB CRKS
& 3
4 a
SC16M08522-HSK63A [ J 8.5 14.5 48 22 M8
SC20M10S24-HSK63A L4 10.5 18.5 50 24 M10
SC25M12527-HSK63A (4 12.5 23.5 53 27 M12
SC32M16S528-HSK63A [d 17.0 28.5 54 28 M16

1. Die HSK63A-Werkzeugaufnahme besitzt ein eingebautes Kihlmittelrohr.

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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ANWENDUNGSBEISPIEL 1:

BEREITGESTELLT VON MASHIKO MANUFACTURING CO., LTD.

Gegeniiber herkommlichen Produkten wurde die Hohe der Absatzmarken um 90% reduziert und eine kontinuierliche
Bearbeitung ohne Aufbauschneidenbildung an der WSP und ein ablosen der Beschichtung vermieden.

Material DIN St37-2 « oo Absatzmarken
Bauteil Maschinenbauteile ..'. '_I
Fraserdurchm. DC (mm) 25, 4-schneidig ’ . f
WSSorteP MP1220 M ’ E)
Ve (m/min) 95-118 {1 Il Rso0112
fz (mm/Zahn) 0.07 - 0.08 l B Herkémmlich
ap (mm) 5x4
ae (mm) 0.2 . ?_‘I

(SchlichtaufmaB) 1/

2

Schnittmodus Trockenbearbeitung

ANWENDUNGSBEISPIEL 2:

BEARBEITETES MECHANISCHES BAUTEIL - DIN C45 SCHULTERFRASEN

Die Werkzeugstandzeit wurde gegeniiber herkommlichen Produkten verdoppelt - dazu konnte die
Oberflachenqualitat deutlich verbessert werden.

Material DIN C45

Fraserdurchm. DC (mm) 25, 5-schneidig

Sorte MP1230 M

Ve (m/min) 188

fz (mm/Zahn) 0.125

ap (mm) 5

ae (mm) 5

Schnittmodus Minimalmengenschmierung (MMS])

ANWENDUNGSBEISPIEL 3:

ZERSPANUNGSBEISPIEL MIT MECHANISCHEM BAUTEIL - DIN ST37-2 PLANFRASEN

Die Schnitttiefe (ap) konnte gegeniliber herkémmlichen Produkten verdoppelt werden, ohne Bruch der WSP.
Somit konnten Produktivitat und Werkzeugstandzeit um den Faktor 2,5 gesteigert. Dariber hinaus wurden die
Gerauschbelastung reduziert und Absatzmarken an der bearbeiteten Oberflache wurden eliminiert.

Material DIN St37-2

Zerspanen in mehreren Arbeitsebenen

Bauteil Maschinenbauteile

Fraserdurchm. DC (mm) 40, 4-schneidig

Sorte MP1230 M
Ve (m/min) 100
fz (mm/Zahn) 0.19

Schruppen 0,4 mm x
mehrere Arbeitsebene

ap (mm] - 0,8 mm x mehrere Arbeitsebene
Oberflache 0,2 mm

ae (mm) 19 - 40
(SchlichtaufmaB)

Schnittmodus Nassbearbeitung
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RS0112

MULTIFUNKTIONALE ZERSPANUNG FUR AUTOMATISIERUNG UND ARBEITSERSPARNIS

Hl Eckfrasen

H Planfrasen

El Rampen
Taschenfrasen
B Tauchfrasen
A Helixfrasen
Nutenfrasen

B 3D-Profilfrasen

UMWELTFREUNDLICHES PRODUKT

Dieses Produkt wurde vom Japanischen Verband fur Zerspanungswerkzeuge und verschleififeste Werkzeuge als
umweltfreundliches Produkt in der Werkzeugmaschinenbranche zertifiziert. Es handelt sich um ein in der Branche
einzigartiges Produkt im Einklang mit der Umwelt und mit der Zielsetzung, der sozialen Verantwortung der
Werkzeugmaschinenindustrie nachzukommen.

Der Japanische Verband fiir Zerspanungswerkzeuge und verschleififeste Werkzeuge bewertet die
Umweltauswirkungen des Produkts in der Herstellungs- und Nutzungsphase und erteilt eine Zertifizierung
entsprechend des Bewertungsergebnisses.

(—3) AARBIAINRS (JTA) (—#) BARBIRINS (TA) (—#) BARRIRINE (JTA) (—3) BARBIRAINS (JTA)
RARNNE **7&, RARNHE *** RARANNE *é( REANRE *;\(7&,

RS0112 Serie MP1200 MV1030 MX3030

FUR DIE MENSCHEN, DIE GESELLSCHAFT UND DEN PLANETEN

Weitere Informationen zum Engagement von
MITSUBISHI MATERIALS in den Bereichen Soziales
und Umwelt finden Sie unter der nachstehenden
Website-Adresse oder wenn Sie den QR-Code
scannen.

https://mmc.disclosure.site/en/


https://mmc.disclosure.site/en/

SYMBOLE

N
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Schnittdatenempfehlungen

-,

BEARBEITUNGSART

Neue Produkte oder Produkterweiterungen, die im Rahmen
NEW der aktuellen Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellung
auf den Markt gebracht werden und nicht im aktuellen

Gesamtkatalog enthalten sind.

Schruppen

Produkte oder Produkterweiterungen, die bereits in einer
NEW der friiheren Friihjahrs- oder Herbstproduktvorstellungen
eingefiihrt wurden, jedoch nicht im aktuellen Gesamtkatalog

enthalten sind.

Mittlere Zerspanung

ANWENDUNGSBEREICH

Leichtzerspanung

Planfrasen

Vorschlichten

Fasfrasen

Schlichten

Eckfrasen mit Radius

Feinst-Schlichten

Planfrdasen nahe einer Wand

WERKZEUGMATERIAL

Ultrafeinstkornhartmetall

Eckfrasen Ultra feines Hartmetallsubstrat fiir die Herstellung
von VHM-Frasern.

Schulterfrisen Kubisches Bornitrid
Original-CBN von Mitsubishi Materials.
Keramik

Nutenfrisen Ermadglicht die hocheffiziente Bearbeitung von Super-
legierungen mit hochsten Schnittgeschwindigkeiten durch
exzellente Warmfestigkeit.

Tauchfrisen Gehartetes, pulvermetallurgisches HSS
Premium pulvermetallurgisches HSS.

Taschenfrasen Hoch leg. HSS

Nutfrasen mit Radius

Kobalt
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

Kopierfrasen

HSS
Hochleistungsschnellarbeitsstahl

T-Nutenfrasen

6HCOHOSOLOON




SYMBOLE

BESCHICHTUNG

EIGENSCHAFTEN

SMART-MIRACLE-Beschichtung
Neue glatte und dichte Beschichtung fiir ein effizientes
Frésen von schwer zu bearbeitenden Werkstoffen.

Scharfe Ausfiihrung
Kennzeichnet scharfe Schneidkantenausfiihrung.

CRN-Beschichtung
Neu entwickelte CRN-Beschichtung
fur die Bearbeitung von Kupferwerkstoffen.

Verstarkte Schneidkante
Kennzeichnet die Ausfiihrung mit Schutzfase.

VIOLET-Beschichtung
2 bis 3-fach hohere Lebensdauer
gegeniber TiN beschichteten Produkten.

Spanwinkel
Kennzeichnet den Spanwinkel.

DP-Beschichtung
Neue Beschichtungstechnologie fiir eine Vielzahl
an Werkstoffen.

Drallwinkel
Kennzeichnet den Drallwinkel.

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE Beschichtung (ALTiN),
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

Spitzenwinkel
Bezeichnet den Spitzenwinkel am Bohrer.
Beispielhaft wird der Wert 140° gezeigt.

(AL, Ti)N-Beschichtung
(ALTi)N Beschichtung fir universelle Bearbeitungen.

Profilierter Schruppfraser
Kennzeichnet profilierte Werkzeuge mit verbessertem
Schnittwiderstand und Schneidkantenstabilititat.

Multilayer-Beschichtung (AL,Ti,Cr)N
Bietet eine hohere Vielseitigkeit fiir C-Stahl,
legierten Stahl und geharteten Stahl.

Variable Helix
Kennzeichnet Werkzeuge mit einem variablen Drall
zur effektiven Vibrationsdampfung.

IMPACT-MIRACLE-Beschichtung

Neu entwickelte nanokristalline Beschichtung

fur hochste Anforderungen. Fir die Bearbeitung von
harten Werkstiickstoffen bis ca. 64 HRC.

Spezielle rund auslaufende Nutgeometrie
Kennzeichnet Werkzeuge mit einer hohen
Werkzeugstabilitat und verbessertem Spanabfluss.

slS s JS I e llee)

MIRACLE-Beschichtung
Original MIRACLE-Beschichtung (ALTiN],
auch flir Trockenbearbeitung einsetzbar.

O
o
°

Einstellwinkel
KAPR. Beispielhaft wird der Wert 90° gezeigt.

VFR-Beschichtung

Die (ALCrSiJN/(ALTiSi)JN-PVD-Multilayer-Beschichtung
eignet sich ideal fur das Bearbeiten extrem harter
Werkstoffe von bis zu 70 HRC.

KERN ANSCHLIFF

DLC-Beschichtung
Neu entwickelte Beschichtung flir hocheffiziente

Bearbeitungen von Aluminium sowie Graphitwerkstoffen.

Typ X
X-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
F

Ur die Bearbeitung von Kohlefaserverbund-Werkstoffen.

Typ XR
XR-Kern-Anschliff

Diamant-Beschichtung
Hochleistungsfahige Diamant-Beschichtung.

TypS
Leichtes Schneiden. Gebrauchliche Form.

Diamant-Beschichtung
Neue CVD-Diamantbeschichtung fiir das Bohren.
Ideal fur den Einsatz in CFK-Werkstoffen.

o o fo to T (o fo ¥ o o fo o o (o

Typ N
Effektiv, wenn der Kern vergleichsweise dick ist.

CVD-Diamant-Beschichtung
5878 Die einzigartige Feinstkorn-Diamantkristallbeschichtung
22 verbessert erheblich den Verschleiwiderstand und
reduziert die Oberflachenrauhigkeit.

i!@

Spanbrecher

LOO0COC




SYMBOLE

TOLERANZEN

Konuswinkel
Kennzeichnet den Konuswinkel des Frasers.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz an der Schneide.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz am Eckenradius.

Radiustoleranz
Kennzeichnet die Radiustoleranz bei Radienfrasern.

Durchmessertoleranz
Kennzeichnet die Durchmessertoleranz.

Spitzentoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Spitzendurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Schaftdurchmessertoleranz
Kennzeichnet die Toleranz fiir den Schaftdurchmesser.

Bohrer Toleranz/Durchmesser

00000090

KUHLMITTELBOHRUNGEN

Externes Kiihlmittel

Interner Kiihlmittelfluss

Interner Kiihlmittelfluss

Zentrierte, interne Kiihlmittelbohrung

©DPO

Radiale, interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

Interne Kiihlmittelbohrungen

e




EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

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

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK 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.

ul. Strzegomska 42B . 53-611 Wroctaw . Millennium Tower Il, 2 pietro, biuro nr 2.12
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

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

VERTRIEB DURCH:
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Versffentlicht durch: < MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE
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