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ROBUSTE BEARBEITUNGSEIGENSCHAFTEN DER NEUEN  

Herkömmlich

Herausragende Eigenschaften als Ergebnis kontinuierlicher Weiterentwicklung.

DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Höhere Stei�gkeit - durch die tangentiale  
WSP-Anordnung ergibt sich ein größerer  
Materialquerschnitt.  

Die Erhöhung des Hartmetall-Volumens in  
Schnittkraftrichtung (S1>S2) ermöglicht  
hoche�ziente Bearbeitung.

Der hohe Traganteil sorgt für eine besonders 
sichere Klemmung der WSP. Dies ermöglicht 
eine zuverlässige und stabile Bearbeitung  
unter schwersten Bedingungen.

Zur Erhöhung der Prozesssicherheit haben wir den VPX bei der Entwicklung immer 
höheren Belastungen bis hin zum Bruch ausgesetzt. So können wir ein Werkzeug, das  
kompromisslos für zuverlässige und hoche�ziente Bearbeitung ausgelegt ist,  
präsentieren.

STABILITÄT



DC

APMX

L

tan%
APMX

RMPX

L=

1. Schulterfräsen
2. Rampen
3. Taschenfr äsen
4. Kopierfr äsen

5. Nutenfr äsen
6. Helixfräsen
7. Planfräsen

7 VERSCHIEDENE FRÄSMETHODEN  
VEREINT IN EINEM WERKZEUG

 
FÜR EIN BREITES ANWENDUNGSSPEKTRUM

DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Synergie von Robustheit und Multifunktionalität.

Bei den meisten Fräsern mit Tangential-WSP müssen für die Rampenbearbeitung spezielle WSP eingesetzt  
werden. Oberste Priorität für 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 können wir eine 
erfolgreiche Synergie von Robustheit und Multifunktionalität präsentieren.

MULTIFUNKTIONALITÄT
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Eine durchgehend glatte 
Ober�äche der Span-
�äche verbessert die 
Spanabfuhr

Doppelseitiger Flächenaufbau der 
WSP

A) Ermöglicht die 
Rampenbearbeitung

B) Sorgt für hervorragende
Ober�ächengüten

Verbesserte  
WSP-Festigkeit mit  
konvexem Klemmsteg

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

Der große Radius an der Planfase (Planschneide)  
sorgt für beste Ober�ächengütenHoch akkurate Wandungs�ächen.

DAS SAGEN UNSERE ENTWICKLER

Die Geometrie der WSP bietet die erforderliche Robustheit und Zähigkeit gepaart mit der gewünschten  
Multifunktionalität und Produktivität.  
Die große Herausforderung, diese Kombinationen zu einem einzigen WSP-Typ zu entwickeln, der sich e�zient und 
rentabel fertigen lässt, macht dieses Produkt zu einem der technologischen Glanzstücke von Mitsubishi Materials.

 
DIE DAS MULTIFUNKTIONSFRÄSEN REVOLUTIONIERT
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SORTENÜBERSICHT MP6100/MP7100/MP9100

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

Eine Kombination aus verschiedenen Beschichtungstechnologien, PVD und mehrlagige Beschichtungen führen zu 
besonderer Zähigkeit.

Die mehrlagige Beschichtung verhindert die Ausbreitung von 
Rissen im Substrat.

*Gra�sche Darstellung.

*Gra�sche Darstellung.

Die neue Technologie der  
Al-(Al, Ti)N-Beschichtung  
bewirkt die Stabilisierung 
der Härtungsphase und 
verbessert dadurch Ver-
schleiß-, Kolkverschleiß- 
und Schweißwiderstand 
erheblich.

Optimaler Schichtaufbau für jeden Material

(Al,Cr)N

Stark!  
Keine thermische Riss-
bildung Thermische Rissbildung

TiN

Stark!  
Kein Kerbverschleiß Kerbverschleiß

CrN

Stark!  
Keine Absplitterung Absplitterungen

Basisschicht mit hohem 
Anteil an Al-(Al,Ti)N

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

Vergleich der beschichteten Ober�ächen

Herkömmliche Beschichtung Extrem glatte Beschichtung

Unsere schwarze, extrem glatte Beschichtung  
verhindert unerwarteten Schneidenbruch und  
minimiert Spanverschweißung.

Schwarze, extrem glatte Beschichtung

Hartmetall

TOUGH-∑-Technologie



VPX200R2504SA25S

LOGU0904080PNER-M(MP6120)
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VPX200R3004SA25S

LOGU0904080PNER-M(MP9130)

40
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Bei den gezeigten Beispielen handelt es sich um tatsächliche Anwendungen, die von den empfohlenen Schnittdaten abweichen können.

Fräser

WSP (Sorte)

Gusseisen

Bauteil Automobilkomponente

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

Vorschub pro Zahn fz (mm/Zahn)

Schnitttiefe ap (mm)

Schnittmodus Trockenbearbeitung

Ergebnisse

Fräser

WSP (Sorte)

C-Stahl

Bauteil Klemme

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

Vorschub pro Zahn fz (mm/Zahn)

Schnitttiefe ap (mm)

Schnittbreite ae (mm)

Schnittmodus Nassbearbeitung

Ergebnisse

Dank der geringen axialen Belastung durch den VPX konnte ein dreifach 
höherer Standweg erreicht werden. Die herausragende  

WSP-Bruch.

Fräser

WSP (Sorte)

Ausscheidungsgehärteter rostfreier Stahl (38-43HRC) (PH)

Bauteil Block

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min)

Vorschub pro Zahn fz (mm/Zahn)

Schnitttiefe ap (mm)

Schnittmodus Trockenbearbeitung

Ergebnisse
Im Vergleich zu herkömmlichen Produkten bietet der VPX gute  
Schneidkantenschärfe und ermöglicht eine doppelt so lange Standzeit.

Anwendungsbeispiele
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» PR-VPX  – – –  

» PR-VPX  – – –

» PR-VPX  – – –

» PR-VPX  – – –

» PR-VPX  – – –

» PR-VPX  – – –

» PR-VPX  – – –

» PR-VPX  – – –

» PR-VPX  – – –

» PR-VPX  – – –

Basis KIT-ID
KIT  
Preis  
Euro

BESTELLFORMULAR

Industrie-Werkzeuge Stephan

Für detaillierte Informationen schauen Sie bitte auf Seite 175 im Neuheitenkatalog oder 
auf www.iws-tools.de




