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WSX445

NIEDRIGER SCHNITTWIDERSTAND
WSP-PLANFRASER DER NACHSTEN GENERATION
DOPPELSEITIGE WSP
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Die neue, doppelseitige
Z-Geometrie-WSP verfligt Uber
scharfe Schneidkanten fir einen
geringen Leistungsbedarf durch die
Kombination der Eigenschaften
einer positiv und negativ
angestellten WSP.






WSP-SORTEN
FUR EIN BREITES SPEKTRUM

HOCHLEISTUNGSSORTEN

FUR SPEZIFISCHE WERKSTOFFE

UND VERSCHIEDENE ANWENDUNGSBEREICHE

Neue PVD-beschichtete
Hochleistungssorten MP6100,

MP7100 und MP9100 aus dem
Technologieverbund



WSP-SORTEN

MP6120
fur die allgemeine Bearbeitung von
Stahl

MP6130
fur die unterbrochene Bearbeitung
von Stahl

MP7130
fir die Bearbeitung von
rostfreiem Stahl

MP7140
fur die Bearbeitung von rostfreisem
Stahl unter instabilen Bedindungen

MC5020
fur die allgemeine Bearbeitung von
Gusseisen

MP9120
fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan

MP9130 =0

fur die allgemeine Bearbeitung von
HRSA und Titan nter instabilen
Bedindungen

MX3030/ (MX3020 WIPER) [E1
fir das Schlichten

TF15
fur die allgemeine Bearbeitung von
Aluminiumlegierungen

REIBKOEFFIZIENT

TOUGH-Z

WERKSTOFF SORTE REIBKOEFFIZIENT HITZEBESTANDIGKEIT MP6120 /6130
(Gemessen bei 600 Grad C) Oxidationstemperatur C° MP7130/ 7140
1300 MP9120 /7130
C55  X10CrNi18-9  Ti6AI4V ="
IS0 P MP6100 0.4 1200 [ —
C-Stahl, —_—
legierter Stahl 1000 f—
MP7100 0.5 900 Ubliche PVD-Beschichtung —
Rostfreier Stahl ' o ' o [
800 — R —
IS0 S MP9100 0.7 03 e —
Titanlegierung, 700 . o s— B LT )
hitzebestandige 2700 2800 2900 3000 3100
Legierung
Wettbewerber 0.7 0.7 VERSCHLEISSWIDERSTAND
Harte (Hv)
WVIRACLE
S 1 G M A
SPANBRECHERSYSTEM
ANWENDUNGSBEREICH
1SO ISO ISO IS0 ISO
P PVD PVD K CvD PVD S PVD N H PVD
P10 M10 E K10 H10
P20 M20 8 & '8 K H20
P30 M30 = § § S K30 H30
P40 M40 ¢ =OED H40
ISO P Stahl ISO S Hitzebestandige Legierungen, Titan
Rostfreier Stahl ISO N Nichteisen-Legierungen
ISO K Gusseisen ISO H Geharteter Stahl



GERINGER
SCHNITTWIDERSTAND

1

UND RADIALKRAFTE

GERINGE AXIAL-

SCHWINGUNGSREDUZIERUNG




2.EINSETZBAR

AUF ALLEN MASCHINEN

POSITIVE WSP-GEOMETRIE

NIEDRIGER SCHNITTWIDERSTAND

8 SCHARFE SCHNEIDKANTEN
Erhohte Produktivitat durch mehr Schneidkanten

STABILE WSP-KLEMMUNG

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

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

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

21° 5°~ -5° 26°



3.AUSGEZEICHNETE
SPANABFUHR

HOHERE ZUVERLASSIGKEIT

LANGERE WERKZEUGSTANDZEIT

weggefihrt.

UBLICHE NEGATIVE WSP A UBLICHE NEGATIVE WSP B




4.KEINE ABRIEBSCHADEN
DURCH SPANABLAUF

EFFEKTIVE SPANABFUHR
SELBST BEI GROSSEREN SCHNITTTIEFEN

4 @@@

UBLICHE WSP
Spéne beriihren

die ungenutzte Schneidkan dg e Schneidkan




PLANFRASER

DOPPELSEITIGEN WSP DER NACHSTEN GENERATION

8 SCHNEIDKANTEN, AP-MAX. 5 MM

Aufsteckfraser 1 Aufsteckfraser 2 Aufsteckfraser 3 Aufsteckfraser 4

%mz %mz gD9-. PD12
D9 D9 o
Wi Wi 918  WI. :9101,6 CH: 45
— L8 L8 | i (] AR: +17°
@ ap = . ap 7\ v 8):--ap T :-7°--2°
gp8: . gD8: . gD8: .- | . +16°—+19°
45°7 D1 45° D1 45°7 @D1
¢D2 ¢ D2 @02
AUFSTECKFRASER
BESTELLBEZEICHNUNG LAGER KUHL-  ZAHNE ABMESSUNGEN (MM) KG ABB.
MITTEL-
ZUFUHR

D1 D2 L1 D9 L7 D8 D12 W1 L8 *0D *L

NORMALE ZAHNTEILURG L

WSX445-040A03AR [ ] @) 3 40 52.8 40 16 18 9 37 8.4 56 14 25 03 1
WSX445-050A03AR [ ] @) 3 50 629 40 22 20 1" 47 104 63 17 27 05 1
WSX445-063A04AR [ ] @) 4 63 75.9 40 22 20 11 50 104 6.3 17 27 0.6 1
[IE1 WSX445-080A04AR/L. @ % O 4 80 929 50 27 23 13 56 124 7 20 34 13 1
I3 WSX445-100B05AR/L @ * O 5 100 112.9 50 32 26 26 78 144 8 45 32 1.8 2
I3 WSX445-125B06AR/L. @ % O 6 125 137.9 63 40 28 30 89 16.4 9 56 40 3.2 2
DA WSX445-160CO7TNR/L. @ x  — 7 160 172.9 63 40 40 56 100 164 9 = — 49 3
WSX445-200C08NR [ ] = 8 200 212.9 63 60 32 135 160 25.7 14.22 — — 87 4
ENGE ZAHNTEILUNG
WSX445-040A04AR [ ] @) 4 40 52.8 40 16 18 9 37 84 56 14 25 03 1
WSX445-050A04AR [ ] @) 4 50 62,9 40 22 20 1" 47 104 63 17 27 0.4 1
WSX445-063A05AR [ ] @) 5 63 75.9 40 22 20 1" 50 104 6.3 17 27 0.6 1
WSX445-080A06AR [ ] @) 6 80 929 50 27 23 13 56 124 7 20 34 1.2 1
WSX445-100B07AR [ ] @) 7 100 112.9 50 32 26 26 78 144 8 45 32 1.7 2
WSX445-125B08AR [ ] @) 125 137.9 63 40 28 30 89 16.4 9 56 40 3.1 2
WSX445-160C10NR [ ] = 10 160 172.9 63 40 40 56 100 164 9 = — 48 3
WSX445-200C12NR [ ] = 12 200 212.9 63 60 32 135 160 25.7 1422 — — 86 4
EXTRA ENGE ZAHNTEILUNG
WSX445-050A05AR [ ] @) 5 50 62,9 40 22 20 1" 47 104 6.3 17 27 0.4 1
WSX445-063A06AR [ ] @) 6 63 75.9 40 22 20 1" 50 104 6.3 17 27 0.6 1
WSX445-080A08AR [ ] @) 8 80 929 50 27 23 13 56 124 7 20 34 11 1
WSX445-100B10AR [ ] @) 10 100 112.9 50 32 26 26 78 144 8 45 32 1.6 2
WSX445-125B12AR [ ] @) 12 125 137.9 63 40 28 30 89 164 9 56 40 3.0 2
WSX445-160C16NR [ ] = 16 160 172.8 63 40 40 56 100 164 9 = — 46 3
WSX445-200C20NR [ ] = 20 200 212.8 63 60 32 135 160 25.7 1422 — — 84 4

@  Lagerstandard (10 WSP pro Verpackungseinheit)
O Mit Kiihimittelbohrungen
10 * Lagerstandard in Japan



WSP

DOPPELSEITIGE Z-GEOMETRIE

8 SCHNEIDKANTEN

Form

BESTELLBEZEICHNUNG TOLERANZ VERFASUNG

SNGU140812ANFR-L
SNGU140812ANER-L
SNGU140812ANER-M
[EM SNGU140812ANEL-M
SNMU140812ANER-M
SNMU140812ANER-R
SNMU140812ANER-H
SNMU140812ANEL-M
SNMU140812ANEL-R

e s 2z z 00006
m m:m:m:m:m:m:m:m

SORTENANWENDUNG

ISO P Stahl
Rostfreier Stahl
ISO K Gusseisen
ISO S Hitzebestandige Legierungen, fitan
ISO N Aluminium

ISOH Geharteter Stahl

Stabile Bearbeitung
Allgemeine Zerspanung
Instabile Bearbeitung

*

+ + 0o 00+ e e

Geometrie

MC5020

SORTEN
o o o o o o
N ™ 1] = I ™
S P N N o o
o o o o o o
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([ 2 [ 2
Lagerstandard,

(10 WSP pro Verpackungseinheit)
Lagerstandard in Japan

VP15TF

D

6,3

S1

mesoso '

‘0% @@

VP20RT

s

TF15

D1

14

14

14

.11.
.11.
.14
.14
.14
.14

ABMESSUNGEN
(in mm)

S1 F1 RE
8,4 1,5 1,2
.8,4 .1 5 .'I 2
.8,4 .1 5 .'I 2
.8,4 .1 5 .1 2
.8,4 .‘I 5 .1 2
.8,4 .‘I 5 .1 2
.8,4 .‘I 5 .1 2
.8,4 .1 5 .1 2
.8,4 .1 5 .1 2

1
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L1

SCHAFTAUSFUHRUNG Schaftausfiihrung
0 D4
BESTELLBEZEICHNUNG LAGER KUHL- ZAHNE ABMESSUNGEN KG AP o
MITTEL- (in mm) (mm) 71
ZUFUHR o C
D1 D2 L1 D4 L2
NORMALE ZAHNTEILUNG
WSX445R-40035A32M % @) 3 40 52.8 125 32 40 08 <5
WSX445R-5003SA32M % O 3 50 62.9 125 32 40 1.0 <5 Do
WSX445R-63045A32M % O 4 63 75.9 125 32 40 1.2 <b 4*\\ L2
WSX445R-8004SA32M % O 4 80 92.9 125 32 40 1.6 <b L] —. ap
ENGE ZAHNTEILUNG 450 ! 01
?D2
WSX445R-4004SA32M % @) 4 40 52.8 125 32 40 08 <5
WSX445R-50045A32M % @) 4 50 62.9 125 32 40 1.0 <5 .

- - - R s s BRI TR Werkzeug nur in
W,SX445R'6305,5,A32M,, * 7 .O .5 - .63 7 .75.79 .1257 .32 7 .40 7 .1.27 < 5 Rechtsausfiihrung.
WSX445R-8006SA32M % O 6 80 92.9 125 32 40 1.5 <5
ERSATZTEILE
WSX445 SPANNSCHRAUBE  SCHLUSSEL (WSP)

Aufsteckfraser TPS4R TIP15W
Schaftausfiihrung TPS4R TIP15W * Spannmoment (N e m): TPS4R = 3,5
OPTIONALE TEILELISTE
BESTELLBEZEICHNUNG BESTELLBEZEICHNUNG ABB. REFERENZGROSSEN Abb. 1 @
ANZUGSBOLZEN (in mm)
_,_ [ ._,_ S . R .g . .
mit ohne
Kiihlmittelbohrung Kihlmittelbohrung {E .
© Qo
AUFSTECKFRASER iR F
WSX445-040A AR HSC08025H HSC08040 1 13 M8x1.25 33 8 5 — — c
WSX445-050A AR HSC10030H HSC10035 1 16 M10x1.5 40 10 6 — -
WSX445-063A AR HSC10030H HSC10035 1 16 M10x1.5 40 10 6 — -
WSX445-080A _ AR/L  HSC12035H HSC12035 1 18 M12x1.75 37 12 10 - - Abb. 2
HSC12045 ’
WSX445-100B  AR/L  MBA16033H — 2 40 M16x2 43 10 14 6 23 e :
WSX445-125B  AR/L MBA10030H - 2 50 M20x2.5 54 14 17 6 27 f:
WSX445-160C __NR/L ¢ - 2 50 M20x2.5 54 14 17 6 27 n
WSX445-200C __NR 0 - 1 24 M16x2 43 16 14 6 23

¢ Ohne Kiihlmittelbohrung




WSP

WIPER-WSP

Form Geometrie

>

st

BESTELLBEZEICHNUNG TOLERANZ VERFASUNG BESCHICHTET ABMESSUNGEN
(in mm)

D1 L2 S1 F1 RE

MP6120
VP15TF |

° astozo {

WNGU1406ANEN8C-M G E

HINWEISE FUR DEN EINSATZ VON WIPER-WSP

Abb. 1 Abb. 2

¢ Wiper-WSP fir WSX445 haben zwei Schneiden. Einsetzen wie in Abb. 1 dargestellt.
¢ Mit Wiper-WSP konnen noch bessere Oberflachengiite erzielt werden.

4 Wenn der Vorschub grofier ist als 8 mm/U, miissen zwei Wiper-WSP in gleichem Abstand eingesetzt werden.

13



SCHNITTDATEN-
EMPFEHLUNG

WSX445 - FUR TROCKENBEARBEITUNG

14

WERKSTOFF HARTE SORTEN VC [m/min) VORSCHUB UND SCHNITTTIEFE (in mm)
Schlichten - Leichtzerspanung Leichte/mittlere Zerspanung  Mittlere - Schruppzerspanung
fz ap fz ap fz ap
IS0 P
Baustahl <180HB MP6120 250 (200-300) 0.15(0.1-0.2) <3.0  0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP15TF
MP6130  240(190-290) 0.15(0.1-0.2) <3.0  0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
C-Stahl 180-350HB  MP6120 220 (170-270) 0.15(0.1-0.2) <3.0  0.2(0.15-0.25) <40  0.25(0.2-0.3) <5.0
Legierter Stahl VPISTF ) ) ) ) ) )
MP6130 200 (150-250) 0.15(0.1-0.2) <3.0  0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
Legierter Stahl 35-45HRC MP6120 140 (100-180) 0.15(0.1-0.2) <2.0  0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
Vergiiteter VP15TF ) . . . . . .
Stahl MP6130  120(90-150) 0.15(0.1-0.2) <2.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
VP20RT
Austenitischer, ferritischer ~ — MP7130  200(150-250) 0.15(0.1-0.2) <2.0  0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
und martensitischer MP7140
rostfreier Stahl VP15TF
VP20RT
Austenitischer >200HB MP7130 170 (120-220) 0.15(0.1-0.2) <20 0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
rostfreier Stahl MP7140
VP15TF
VP20RT
Zweiphasiger <280MPa MP7130 160 (110-210) 0.15(0.1-0.2) <20  0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
rostfreier Stahl MP7140
VP15TF
VP20RT
Geharteter <450HB MP7130 150 (100-200) 0.15(0.1-0.2) <20 0.2(0.15-0.25) <3.0 - -
rostfreier Stahl MP7140
VP15TF
VP20RT
IS0 K
Gusseisen <350MPa MC5020 220 (200-270) 0.15(0.1-0.2) <3.0 0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3) <5.0
VPI5TF 180 (130-250) 0.15(0.1-0.2) <3.0  0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3] <5.0
VP20RT
Duktiles Gusseisen <800MPa MC5020 200 (180-250) 0.15(0.1-0.2) <3.0  0.2(0.15-0.25] <40 0.25(0.2-0.3) <5.0
VPI5TF  160(110-240) 0.15(0.1-0.2) <3.0  0.2(0.15-0.25) <4.0 0.25(0.2-0.3] <5.0
VP20RT
ISOH
Geharteter Stahl 40-55HRC  VP15TF 50 (30-70) 0.05(0.05-0.1) <1.5  0.1(0.05-0.15) <2.0 — —

Bitte berticksichtigen Sie fir die Auswahl der Schnittdaten die Maschinen,-

und Werkstiickbedingungen unter Bezugnahme auf die obige Tabelle.

Fir bessere Oberflachengiiten empfehlen wir den Einsatz von Kihlmittel.

(Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kiirzer.)



WSX445 - FUR BEARBEITUNG MIT KUHLMITTEL

WERKSTOFF HARTE

ISO P

Baustahl <180HB

C-Stahl 180-350HB

Legierter Stahl

Legierter Stahl 35-45HRC

Vergliteter

Stahl

Austenitischer, ferritischer —

und martensitischer

rostfreier Stahl

Austenitischer .>200HB

rostfreier Stahl

Zweiphasiger <280MPa

rostfreier Stahl

Geharteter <450HB

rostfreier Stahl

IS0 K

Gusseisen Zug-
festigkeit
<350MPa

Duktiles Gusseisen Zug-
festigkeit
<800MPa

ISON

Aluminiumlegierung —

ISO S

Titanlegierung —

Hitzebestandige -

Legierung

ISO H

Geharteter Stahl 40-55HRC

SORTEN

MP6120
VP15TF

MP6130
VP20RT

MP6120
VP15TF

MP6130
VP20RT

MP6120
VP15TF

MP6130
VP20RT

MP7130
MP7140
VP15TF
VP20RT

MP7130
MP7140
VP15TF
VP20RT

MP7130
MP7140
VP15TF
VP20RT

MP7130
MP7140
VP15TF
VP20RT

MC5020

VP15TF
VP20RT

MC5020

VP15TF
VP20RT

TF15

MP9120
MP9130
VP15TF
VP20RT

MP9120
MP9130
VP15TF
VP20RT

VP15TF

VC (m/min)

150 (100-200)
150 (100-200)
120 (80-160)
120 (80-160)
100 (80-120)

100 (80-120)

130 (80-180)

100 (80- 150)

100 (80- 150)

90 (50-140)

180 (160-200)
130 (100-160)

180 (160 - 200)
110 (80— 140)

300-

50 (40-60)

40 (20-50)

50 (30-70)

Schlichten - Leichtzerspanung Leichte/mittlere Zerspanung  Mittlere - Schruppzerspanung

ap

fz

0.15(0.1-0.2)
0.15(0.1-0.2)
0.15(0.1-0.2)
0.15(0.1-0.2)
0.15(0.1-0.2)

0.15(0.1-0.2)

0.15(0.1-0.2)

0.15(0.1-0.2)

0.15(0.1-0.2)

0.15(0.1-0.2)

0.15(0.1-0.2)
0.15(0.1-0.2)

0.15(0.1-0.2)
0.15(0.1-0.2)

0.2(0.1-0.3)

0.05(0.05-0.1)

0.05 (0.05-0.1)

0.05(0.05-0.1)

N

fz

0.2(0.15-0.25)
0.2(0.15-0.25)
0.2(0.15-0.25)
0.2(0.15-0.25)
0.2(0.15-0.25)

0.2(0.15-0.25)

0.2(0.15-0.25)

0.2(0.15-0.25)

0.2(0.15-0.25)

0.2(0.15-0.25)

0.2 (0.15-0.25)
0.2 (0.15-0.25)

0.2(0.15-0.25)
0.2(0.15-0.25)

0.1(0.05-0.15)

0.1(0.05-0.15)

0.1(0.05-0.15)

P

<4.0
<4.0

NG

<2.0

<2.0

<2.0

VORSCHUB UND SCHNITTTIEFE (in mm)

fz

0.25(0.2-0.3)
0.25(0.2-0.3)
0.25(0.2-0.3)
0.25(0.2-0.3)
0.25(0.2-0.3)

0.25(0.2-0.3)

0.25(0.2-0.3)
0.25(0.2-0.3)

0.25(0.2-0.3)
0.25(0.2-0.3)

oo

NG

oo

NG
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