





STABILITAT

ROBUSTE BEARBEITUNGSEIGENSCHAFTEN DER NEUEN
GENERATION VON TANGENTIAL-WSP-FRASERN

Hohere Stei gkeit - durch die tangentiale
égz WSP-Anordnung ergibt sich ein groRRerer

S;é Materialquerschnitt.
Die Erhéhung des Hartmetall-Volumens in
Schnittkraftrichtung (S1>S2) erméglicht
VPX

hoche ziente Bearbeitung.

Herkémmlich

Der hohe Traganteil sorgt fiir eine besonders
sichere Klemmung der WSP. Dies erméglicht
eine zuverlassige und stabile Bearbeitung
unter schwersten Bedingungen.

DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Herausragende Eigenschaften als Ergebnis kontinuierlicher Weiterentwicklung.

Zur Erhéhung der Prozesssicherheit haben wir den VPX bei der Entwicklung immer
hdheren Belastungen bis hin zum Bruch ausgesetzt. So kbnnen wir ein Werkzeug, das
kompromisslos fur zuverlassige und hoche ziente Bearbeitung ausgelegt ist,
prasentieren.




MULTIFUNKTIONALITAT

7 VERSCHIEDENE FRASMETHODEN
VEREINT IN EINEM WERKZEUG
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DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Synergie von Robustheit und Multifunktionalitat.
Bei den meisten Frasern mit Tangential-WSP miissen fur die Rampenbearbeitung spezielle WSP eingesetzt
werden. Oberste Prioritat fir uns hatte die Kombination dieser beiden WSP-Typen, um sowohl die Handhabung

und Bevorratung zweier WSP als auch das Risiko von Installationsfehlern zu beseitigen.

Mit voller Konzentration auf die Entwicklung dieser neuen WSP und nach zahlreichen Versuchen kénnen wir eine
erfolgreiche Synergie von Robustheit und Multifunktionalitat prasentieren.

FUR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

1. Schulterfrasen 5. Nutenfr &sen
2. Rampen 6. Helixfrasen
3. Taschenfr asen 7. Planfrasen

4. Kopierfr dsen



VPX-WSP

DOPPELSEITIGE TANGENTIAL-WSP,
DIE DAS MULTIFUNKTIONSFRASEN REVOLUTIONIERT

B2
Eine durchgehend glatte ~ =<<°°°*, A2 Doppelseitiger Flachenaufbau der
Ober &ache der Span- WSP
&che verbessert die
Spanabfuhr Al A) Ermdglicht die
Bl Rampenbearbeitung

B) Sorgt fiir hervorragende
Ober &chengiiten

ceseesssessssssssessscssssessss VErbesserte
WSP-Festigkeit mit
konvexem Klemmsteg

DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Eine WSP-Form zu entwickeln mit dem Ziel, auf die Marktbedurfnisse zu reagieren.

Die Geometrie der WSP bietet die erforderliche Robustheit und Zahigkeit gepaart mit der gewiinschten
Multifunktionalitdt und Produktivitat.

Die groRRe Herausforderung, diese Kombinationen zu einem einzigen WSP-Typ zu entwickeln, der sich e zientund
rentabel fertigen lasst, macht dieses Produkt zu einem der technologischen Glanzstiicke von Mitsubishi Materials.

Der groRRe Radius an der Planfase (Planschneide)
Hoch akkurate Wandungs &achen. sorgt fir beste Ober dchenglten
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WSP-SORTEN FUR EIN BREITES SPEKTRUM AN MATERIALEN

ISO PVD ISO PVD ISO CvD PVD

SORTENUBERSICHT MP6100/MP7100/MP9100

TOUGH-3-Technologie
Eine Kombination aus verschiedenen Beschichtungstechnologien, PVD und mehrlagige Beschichtungen fuihren zu
besonderer Z&higkeit.

Basisschicht mit hohem .
Anteil an Al-(ALTi)N

PVD-Beschichtung auf
Al-Ti-Cr-N-Basis

Die neue Technologie der

«« Optimaler Schichtaufbau fur jeden Material
Al-(Al, Ti)N-Beschichtung
bewirkt die Stabilisierung

der Hartungsphase und S

verbessert dadurch Ver- Keine thermische Riss-

schleilR-, KolkverschleiRR- bildung Thermische Rissbildung
und SchweilRwiderstand

erheblich. TiN
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Kein Kerbverschleif’ Kerbverschlei
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Die mehrlagige Beschichtung verhindert die Ausbreitung von Keine Absplitterung

Rissen im Substrat. Absplitterungen

CVD-BESCHICHTUNG MC5020

Ideal zum Frasen von Gusseisen. MC5020 ist hoch verschlei3fest und vermindert die thermische
Rissbildung und Absplitterung bei der Bearbeitung von duktilem Gusseisen erheblich.

Vergleich der beschichteten Ober dchen
Schwarze, extrem glatte Beschichtung
Unsere schwarze, extrem glatte Beschichtung

verhindert unerwarteten Schneidenbruch und
minimiert Spanverschweiung.

Herkémmliche Beschichtung Extrem glatte Beschichtung



Anwendungsbeispiele

Fraser VPX200R2504SA25S
WSP(Sorte) LOGU0904080PNERM(MP6120) ................................................................
Wer ks to ﬁ ......................................... L
BaUte” ............................................. Au to m 0b||komponente ............................................................................

Vorschub pro Zahn fz (mm/Zahn) 0.173
Schnitttiefe ap (mm) 3
Schnittmodus Trockenbearbeitung

Prozesssichere Schnittgeschwindigkeiten von 200 m/min, im Vergleich
Ergebnisse von 170 m/min bei konventionellen Produkten, sorgen fiir hochste
Effizienz. Hohe Genauigkeit ermdglicht hoch-stabile Bearbeitung.

Dank der geringen axialen Belastung durch den VPX konnte ein dreifach
hoherer Standweg erreicht werden. Die herausragende
Klemmsteifigkeit verglichen mit herkémmlichen Produkten vermeidet
WSP-Bruch.

Im Vergleich zu herkémmlichen Produkten bietet der VPX gute
Schneidkantenscharfe und ermdglicht eine doppelt so lange Standzeit.

Bei den gezeigten Beispielen handelt es sich um tatsachliche Anwendungen, die von den empfohlenen Schnittdaten abweichen kdnnen.



BESTELLFORMULAR
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Far detaillierte Informationen schauen Sie bitte auf Seite 175 im Neuheitenkatalog oder

auf www.iws-tools.de

IWS ¢

Industrie-Werkzeuge Stephan

Industrie-Werkzeuge Stephan GmbH

www.iws-tools.de

Zentrale
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





