WSX445-AKTION

NIEDRIGER SCHNITTWIDERSTAND

PLANFRASER DER NACHSTEN GENERATION

MIT DOPPELSEITIGEN WSP

ME S SERKOPF
GRATIS

Bei Abnahme ab 30 /40/50 WSP.
Abhéangig vom Durchmesser!

*Solange der Vorrat reicht!

MITSUBISHI

SMITSUBISHI MATERIALS

Ihr Fachhandelspartner:

IWS*

Industrie-Werkzeuge Stephan
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EINSETZBAR AUF ALLEN MASCHINEN

Positive WSP-Geometrie und niedriger Schnittwiderstand.
Ideal fiir Machinen mit geringer Antriebsleistung.

8 SCHARFE SCHNEIDKANTEN

Erhdhte Produktivitat durch mehr Schneidkanten.

DOPPELSEITIGE Z-GEOMETRIE-WSP

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

MIT INTERNER KUHLMITTELZUFUHR

StandardmaBige Kihlmittelbohrungen.

WSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM

Hochleistungssorten fiir spezifische Werkstoffklassen und verschiedene

Anwendungsbereiche.

ANWENDUNGSBEREICH
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fur unterschiedliche Schnitttiefen und Vorschiibe.
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Leistungssteigerung durch Hoch- Erste Wahl allgemeine Anwendungen Fir instabile Bearbeitung
positiven Spanwinkel Ausgewogenheit zwischen Schneid- Verbesserte Schneidkantenstabilitat
Positive Primarfase erhalt die Stabilitat kantenstabilitat und Scharfe mit und Erhalt der Scharfe durch negative
und ermadglicht einen weichen Schnitt optimierter positiver Primarphase und Primé&rphase und positiven Spanwinkel

optimiertem Spanwinkel




BESTELLBEZEICHNUNG
AKTIONSKIT

Stabile Bearbeitung *Angebot giiltig solange der Vorrat reicht
Allgemeine Zerspanung

Instabile Bearbeitung

1 Den Frasdurchmesser wahlen, z. B. 2 Die Sorte wahlen, z. B. Hinweis:
PR-WSX445-050A04ARMM MP6130 Die Anzahl der enthaltenen

WSP richtet sich nach Fraser

und Sorte

Beispiel fiir Ihre Bestellnummer:

PR-WSX445-050A04ARMM MP6130



SCHNITTDATEN-
EMPFEHLUNG

WSX445 - FUR TROCKENBEARBEITUNG

WERKSTOFF HARTE SORTEN  VC (m/min) VORSCHUB UND SCHNITTTIEFE (in mm)
Schlichten - Leichtzerspanung  Leichte/mittlere Zerspanung Mittlere — Schruppzerspanung
fz ap fz ap fz ap
ISOP
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
VP20RT
C-Stahl 180-350HB MP6120 220(170-270) 0.15(0.1 -0.2) <3.0 0.2(0.15 -0.25) <4.0 0.25(0.2 -0.3) <5.0
Legierter Stahl VP15TF
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
Vergliteter VP15TF
Stahl MP6130  120(90-150)  0.15(0.1 -0.2) <20  0.2(0.15-025) <40  025(02-03) <50
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 VP15TF
rostfreier Stahl ) VP20RT ) ) ) ) )
Austenitischer >200HB MP7130 170(120-220) 0.15(0.1 -0.2) <2.0 0.2(0.15 -0.25) <3.0 — —
rostfreier Stahl VP15TF
VP20RT
Zweiphasiger <280MPa MP7130 160 (110-210) 0.15(0.1 -0.2) <2.0 0.2(0.15 -0.25) <3.0 — —
rostfreier Stahl VP15TF
VP20RT
Gehérteter <450HB MP7130 150 (100 -200) 0.15(0.1 -0.2) <2.0 0.2(0.15 -0.25) <3.0 — —
rostfreier Stahl VP15TF
VP20RT
ISO 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
VP15TF 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) <4.0 0.25(0.2 -0.3) <5.0
VP15TF 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
Gehérteter Stahl 40-55HRC VP15TF 50(30-70) 0.05(0.05 -0.1) <1.5 0.1(0.05 -0.15) <2.0 — —

Bitte bertcksichtigen Sie fur die Auswahl der Schnittdaten die Maschinen,-

und Werksttickbedingungen unter Bezugnahme auf die obige Tabelle.

Fir bessere Oberflichengliten empfehlen wir den Einsatz von Kiihimittel.

(Die Standzeit ist im Vergleich zur Trockenbearbeitung kuirzer.)

Industrie-Werkzeuge Stephan GmbH
Reichenberger Str. 5a
69502 Hemsbach
Tel.: 06201 44610
Fax: 06201 44652
info@iws-tools.de

Niederlassung
Bodenbacher Str. 42
01277 Dresden

Tel.: 0351 4214571

Fax: 0351 4214572
info.dresden@iws-tools.de
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www.iws-tools.de



